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Ideea principala: Procedeul de sudare prin frecare cu element activ rotitor, a devenit o metodd
raspindita de imbinare a materialelor, in special a metalelor neferoase ca aluminiul, cuprul, magneziu §i
aliajele acestora. Utilizarea dispozitivului propus permite reglarea latimii cordonului sudat. Procedeul
prezentat este ecologic, se caracterizeaza printr-un consum energetic redus, farda degajare de noxe, stropi de
metal §i radiatii.
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Procedeul de sudare prin frecare, se realizeaza datorita incilzirii pieselor rezultat al eliminarii caldurii
in urma frecarii reciproce a suprafetelor pieselor de imbinat si se caracterizeaza in principiu prin numarul
redus al parametrilor tehnologici, calitatea corespunzatoare a imbinarii obtinute si reproductibilitatea relativ
usoard a produsului [1].

Sudarea cu element activ rotitor derivd din procedeul de sudare prin frecare §i consta in penetrarea
unei scule rotitoare in rostul de sudat. Caldura degajata datorita frecarii dintre elementul activ i materialul
pieselor de sudat, genereazd o zona concentricd de material plastifiat. Prin deplasarea sculei in lungul
rostului, materialul plastifiat este omogenizat si transferat permanent din fata acesteia spre zona de degajare,
unde se raceste si realizeaza o legatura, intre reperele de sudat in faza solida (figura 1).

Fig.1 Schema de principiu a procesului de sudare cu element activ rotitor: 1- forta de apasare
asupra elementului activ rotitor; 2- sensul de rotire al elementului activ rotitor; 3- directia miscarii
de avans a elementului activ rotitor; 4- linia de contact a tablelor; 5- partea de atac a sculei; 6-
degetul elementului activ rotitor; 7- latura de limitare a sudurii; 8-partea de iesire a sculei; 9-
cusatura sudata, 10- latura de avans a sudurii; 11- umarul elementului activ rotitor; 12- ansamblul
imbinat (din doua table); 13- element activ rotitor.

Sudarea prin frecare cu element activ rotitor este o metoda de Imbinare a semifabricatelor metalice, in
stare solida. Elementul activ rotitor consta dintr-un deget profilat, prevazut cu un umar, ale caror suprafete
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vin in contact cu materialul pieselor de sudat. Miscarea degetului genereaza caldura prin frecare si deformare
plasticd adeabaticd a materialului pieselor, formind un nucleu conic, concentric de material plastificat al
ambelor piese Tmbinate. Procedeul se utilizeazd pentru grosimi de materiale cuprinse intre 1,0 si 25 mm,
printr-o singura trecere. Sudarea poate fi realizatd in orisice pozitie. Caldura necesara realizarii Imbinarii
plastificd materialul si realizeazd imbinarea printr-un proces de forjare- extrudere. Temperatura
maxima atinsd 1n timpul procesului de sudare ce mentine sub temperatura de topire a materialului si ca
consecinta deformatiile ansamblului sudat, sunt minime.

Dispozitivul dat este propus ca alternativa elementului activ rotitor obisnuit, la care degetul este prins
demontabil de corpul sculei, permitind reglarea punctului focal al miscarii de rotatie orbitald, respectiv a
latimii sudurii realizate. Procesul este mai flexibil si permite schimbarea simpla a latimii cordonului sudat.
Prin aceastd metoda se poate rapid regla instalatia de sudare pentru imbinarea tablelor de diferite grosimi.

Capul pentru antrenarea orbitald a degetului inclinat (demontabil) pentru sudarea tablelor cu element
activ rotitor a fost propus de colaboratorii Universitatii Tehnice a Moldovei.

Capul prezentat permite realizarea imbindrilor sudate cu element activ rotitor §i automatizarea
procesului de sudare.

Constructia capului de fortd pentru realizarea
imbindrilor sudate este prezentat in figura 2 si
functioneaza in modul urmator: arborele principal 5
este antrenat 1n rotatie de motorul electric 1 si
transmite rotatie capatului 8 cu degetul demontabil
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Degetul este instalat demontabil de capatul 8,
permitind reglarea punctului focal al miscarii de
rotatie orbitald, respectiva latimii necesare a
cordonului sudat.

Sudarea, utilizand dispozitivul propus, poate fi
realizata pe masini de frezat, pe masini specializate si
speciale, utilizind o masd suport pentru sustinerea
5 i pieselor imbinate i un dispozitiv pentru fixarea lor
rapida si sigura.
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/‘ Durabilitatea sculelor si vitezele de avans mari
7 (pina la 10 m/min) precum si calitatea superioara si
T R, constantd a Imbinarilor conduc la consumuri mai
6 reduse de productie fata de sudarea cu arc electric.
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