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6. Intretinere

Domeniu de aplicare:

6.1 Caracteristici placa suport

6.2 Tolerante pentru placa suport

6.3 Caracteristici element rotitor (sculd)

6.4 Tolerante pentru pin (partea activa element rotitor)
6.5 Caracteristici dispozitiv de fixare

6.6 Tolerante pentru dispozitivul de fixare

This project has been funded with support from the European Commission. This publication reflects the views only of the author, and the Commission
cannot be held responsible for any use which may be made of the information contained therein - ERASMUS + KA2: 2017-1-SK01-KA202-035415



Co-funded by the
EFSW-O Erasmus+ Programme

Friction Stir Welding European Qualifications ﬂf thE EU ropean Unan

6.1 Tolerante pentru placa suport/nicovala

_ Lungimea de sudare
Piese sudate

i

,

Placa suport

Deschidere la
radacina

Grosimea sudurii

Principalele tolerante la sudarea FSW
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» 0O deschidere la radacina de max. 10% din grosimea imbinarii este
acceptata, fara ca sa fie afectata calitatea sudurii in directia axei Y

» Placa suport primeste caldura prin transfer termic de la materialul

incalzit prin frecare si nu trebuie sa se deformeze ca urmare a
acestui efect

» Pentru a impiedica fomarea unui spatiu liber intre piese si placa

suport, o rola conducatoare poate aplica o forta de apasare
constanta exercitata in fata sculei.
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» Placa suport trebuie sa aiba o planeitate foarte buna. Tolerantele admise
pentru planeitate sunt limitate la 0.1 mm.

» Conductivitatea termica A a placii suport este un factor foarte important
pentru a evalua abaterile datorate transferului termic din zona de frecare
(local are loc o dilatare termica proportionala cu fluxul de caldura din

placa) .
Placa suport
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Masa sudare
Tolerante admise pentru placa suport [mm)]
This project has been funded with support from the European Commission. This publication reflects the views only of the author, and the Commission 5

cannot be held responsible for any use which may be made of the information contained therein - ERASMUS + KA2: 2017-1-SK01-KA202-035415



Co-funded by the
EFSW-O Erasmus+ Programme
of the European Union

Friction Stir Welding European Qualifications

6.2 Caracteristici element rotitor

»Selectia materialului pentru elementul rotitor este un factor
esential pentru a succesul procesului de sudare FSW.

» Miscarea de rotatie si translatie a sculei prin material conduce la
aparitia uzurii.
»Uzura prin abraziune si difuzie sunt mecanismele uzuale de uzura.
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» Uzura prin abraziune este mai intensa la prezenta unor faze
secundare dure in materialul pieselor sudate, de ex. in materiale
compozite cu matrice metalica de aluminiu.

» Comparativ cu umarul sculei, pin-ul este expus mult mai sever la
fenomenul de uzura si de deformare, aproape intotdeauna sculele
cedeaza in zona pin-ului.

» Prin reducerea vitezei de sudare (translatie), preincalzirea pieselor

si utilizarea atmosferelor de protectie inerte se poate reduce
procesul de uzura.
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6.3 Tolerante pentru pin

Tn general, trei tipuri de tolerante sunt permise pentru scula:

Unghiul principal de inclinare ¢, dintre axa verticala de rotatie Z a
sculei si axa normala de rotatie (acest unghi trebuie sa fie pozitiv)

Abatere O
unghiulara —F
v
Material Bz
imbinare _ - > Va
VYV® O

Pozitia normala a axei de rotatie a sculei
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Unghi de inclinare laterala w dintre axa teoretica verticala de rotatie Z si
inclinarea orientarii sculei in raport cu axa X (acest unghi ar trebui sa fie

zero)
Pozitia normala a axei de
rotatie a sculei

Orientarea axei sculei in
raport cu axa X
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Deplasare laterala 6 fata de planul ideal de simetrie a imbinarii
(deschiderii rostuluifsi traiectoria sculei.

Imbinare

SY Deplasare laterala
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6.4 Caracteristici dispozitiv de fixare

» Fortele de fixare in plan vertical si lateral depind de tipul
materialelor sudate, geometria la varf a sculei, geometria pieselor,
tipul rostului si ordinea de sudare.

Forte de fixare in plan vertical

Forte de fixare in /,/Z i'r x x
plan lateral - /i/ ﬁ/
7% iz
A=l /4
'—-r o

L//\placa suport

Piese sudate

Sistem de fixare conventional la sudarea FSW
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» Procedeul FSW necesita ca piesele din imbinare sa fie tinute in
pozitie rigida in timpul sudarii pentru a se asigura ca imbinarea nu
se deplaseaza sub forta uneltei/sculei de sudare si pentru a se
asigura ca piesa de lucru ramane in contact strans cu placa de

suport .

» Cerintele de fixare ale pieselor in raport cu placa suport (fixare
verticald) pot fi dificil de realizat in cazul pieselor foarte mari sau

foarte subitiri.

» Cerintele de fixare ale pieselor in plan lateral (fixare verticald) pot fi
dificil de realizat in cazul pieselor cu grosimi mari.
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6.5 Tolerante pentru dispozitivul de fixare

» Cresterea fortelor de strangere/fixare reduc fenomenul de
deformare a pieselor sudate, dar peste o anumita limita au un efect
limitat.

»Marimea deformatiilor pieselor sudate este dependenta direct de
tolerantele imbinarii/pieselor.

» Marimea deformatiilor pieselor este controlata de 3 parametrii
principali:

* Viteza de rotatie a sculei

* Distanta intre punctele de fixare

 Marimea fortelor de strangere
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Distanta mica intre Distanta mare intre
punctele de fixare punctele de fixare

A: Deformatii mari (forte de strangere mici, pas mare intre punctele de fixare)

B: Deformatii mici (forte de strangere mari, pas mic intre punctele de fixare)
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Va multumesc
pentru atentie!!!
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