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1

Inventia se referd la procedeu si instalatie de sudare
prin frictiune si poate fi utilizatd in diferite ramuri ale
industriei constructoare de masini pentru sudarea pie-
selor de dimensiuni mici de forma cilindrica.

Procedeul de sudare prin frictiune se bazeazd pe
utilizarea mai multor piese pentru sudarea simultand, in
care piesele se apasd una in alta si se pun in migcare.
Piesele de sudat cilindrice amplasate una deasupra alteia
sunt puse in miscare de rotatie In jurul axei sale in
directii opuse de acelasi mecanism de actionare §i sunt
apasate una in alta cu o crestere in progresie a presiunii
axiale.

Dispozitivul de sudare prin frictiune include o
carcasd cilindrica 1, doud elemente de fixare a pieselor
de sudat si un mecanism de actionare 9. Elementele
cilindrice de fixare ale pieselor de sudat sunt executate
in formd de doud tambure amplasate concentric una
deasupra alteia. Tamburul superior 2, care este format
din discul superior si cel inferior, intre care, pe
circumferintd, in perechi sunt fixate role de ghidare si de
actionare 3, este fixat rigid pe arborele condus 10 al
mecanismului de actionare 9 si plasat liber in carcasa 1.
intre peretele interior al carcasei 1 si rolele de ghidare si
de actionare 3 a tamburului superior 2 sunt amplasate
piesele de sudat superioare 13, capatul superior al carora
contacteaza cu partea inferioara executata profilatd a
camei inelare 11 fixatd rigid in carcasa 1. Tamburul
inferior 5, care este format din doua inele, intre care sunt
fixate pe circumferintd, in perechi, role de ghidare si de
actionare 6, este montat liber pe partea cilindrica a placii
de sprijin 8, in care este fixat mecanismul de actionare 9.
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intre suprafata laterald a partii cilindrice a plicii de
sprijin 8 si rolele de ghidare si de actionare 6 ale
tamburului inferior 5 sunt amplasate piesele de sudat
inferioare 14, capatul de sus al cdrora contacteaza cu
capatul de jos al pieselor de sudat superioare 13, iar
discul inferior al tamburului superior 2 este fixat prin
bolturi de antrenare 4 la inelele tamburului inferior 5.
Dispozitivul este dotat suplimentar cu un buncar pentru
avansarea pieselor de sudat 15, fixat pe carcasa 1 in zona
fazei de repaus inferioare a profilului camei 11 si cu un
buncdr pentru colectarea pieselor prelucrate 16, fixat in
placa de sprijin 8, in zona fazei de repaus superioare a
profilului camei 11.
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Descriere:

Inventia se refera la procedeu si instalatie de sudare prin frictiune si poate fi utilizata in diverse
ramuri ale industriei constructoare de masini, pentru sudarea pieselor de dimensiuni mici de forma
cilindrica.

Este cunoscut procedeul si dispozitivul de sudare prin frictiune cu un disc rotitor. Sudarea prin
frictiune a pieselor de sudat de tip tabla este realizata prin intermediul unui disc rotitor §i a unui cursor,
care este amplasat progresiv in directia sudarii, astfel ca cursorul este dislocat dupa discul rotitor pe
suprafetele pieselor de sudat. Materialul imbinarii este incalzit de discul rotitor, pana la starea plastica
sub actiunea fortelor de frecare, este transferat in zona de dupa disc, unde este presat. Materialul de
adaos este introdus fortat in partea din fatd a zonei de sudare, este fortat la inceput de generatoarele
suprafetei discului rotativ §i cu ajutorul unei camere localizate in partea din fatd a cursorului, este
acumulat in stare plastici. In zona din spatele discului rotitor, materialul imbinarii este format cu
rezistenta sub actiunea presarii [1].

Dezavantajul procedeului si instalatiei este productivitatea relativ redusa.

Mai este cunoscut procedeul de sudare prin frictiune, care se bazeaza pe utilizarea mai multor piese
pentru sudarea simultana, in care acestea se apasa una in alta si se pun in miscare [2].

Dezavantajul procedeului consta intr-o calitate redusd ca urmare a orientarii reciproce imprecise a
pieselor de sudat.

De asemenea este cunoscut dispozitivul de sudare prin frictiune, care include o carcasa cilindrica,
doua elemente de fixare a pieselor de sudat §i un mecanism de actionare [3].

Dezavantajul acestui dispozitiv consta in constructia complicatd (include mai multe mecanisme de
actionare) si productivitate redusa (simultan se realizeaza sudura doar a unei perechi de piese).

Problema pe care o rezolva inventia este marirea productivitatii si simplificarea constructiei.

Procedeul inlatura dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca se bazeaza pe utilizarea mai
multor piese pentru sudarea simultana, in care piesele se apasd una in alta si se pun in migcare. Piesele
de sudat cilindrice amplasate una deasupra alteia sunt puse in miscare de rotatie in jurul axei sale in
sensuri opuse de acelasi mecanism de actionare si sunt apasate una in alta cu o crestere in progresie a
presiunii axiale.

Dispozitivul inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca include o carcasa cilindrica,
doua elemente de fixare a pieselor de sudat si un mecanism de actionare. Noutatea constd in aceea ca
elementele cilindrice de fixare ale pieselor de sudat sunt executate in forma de doud tambure amplasate
concentric una deasupra alteia. Tamburul superior, care este format din discul superior si cel inferior,
intre care, pe circumferintd, in perechi sunt fixate role de ghidare si de actionare, este fixat rigid pe
arborele condus al mecanismului de actionare si plasat liber in carcasa. Intre peretele interior al carcasei
si rolele de ghidare si de actionare a tamburului superior sunt amplasate piesele de sudat superioare,
capatul superior al carora contacteaza cu partea inferioard executata profilata a camei inelare fixata rigid
in carcasd. Tamburul inferior, care este format din doua inele, intre care sunt fixate pe circumferinta, in
perechi, role de ghidare si de actionare, este montat liber pe partea cilindrica a plécii de sprijin, in care
este fixat mecanismul de actionare. Intre suprafata laterald a partii cilindrice a plicii de sprijin si rolele
de ghidare si actionare ale tamburului inferior sunt amplasate piesele de sudat inferioare, capatul de sus
al cdrora contacteazd cu capatul de jos al pieselor de sudat superioare. Discul inferior al tamburului
superior este fixat prin bolturi de antrenare la inelele tamburului inferior. Dispozitivul este dotat
suplimentar cu un buncér pentru avansarea pieselor de sudat, fixat pe carcasa in zona fazei de repaus
inferioare a profilului camei §i cu un buncar pentru colectarea pieselor prelucrate, fixat in placa de
sprijin, in zona fazei de repaus superioare a profilului camei.

Rezultatul inventiei constd in aceea ca procedeul si dispozitivul asigura sudarea pieselor mici de
forma cilindricad in flux continuu, ceea ce exclude pierderea timpului de incarcare-descarcare, o
uniformitate si densitate a structurii metalului In zona imbindrii §i, in consecintd, o calitate buna a
imbinarii,

Inventia se explica prin desenele din fig. 1...5, care reprezinta:

- fig. 1, vederea generala a dispozitivului de sudare prin frictiune;

- fig. 2, dispozitivul de sudare prin frictiune in sectiune (varianta tridimensionald);

- fig. 3, dispozitivul de sudare prin frictiune in sectiune (varianta bidimensionald);

- fig. 4, desfasurata suprafetei de lucru a camei;

- fig. 5, subansamblurile de baza ale dispozitivului de sudare prin frictiune.

Dispozitivul de sudare prin frictiune (fig. 1, 2, 3, 4, 5) include carcasa cilindrica 1, in care este
amplasat tamburul superior 2 cu rolele de ghidare si actionare 3. Discul de jos al tamburului superior 2
este legat prin bolturile de antrenare 4 cu tamburul inferior 5, care include, de asemenea, role de ghidare
si actionare 6. Tamburul inferior 5 cu rolele 6 este instalat pe suprafata cilindrica exterioard 7 a placii de
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4

sprijin 8. Pe placa de sprijin 8 este fixat mecanismul de actionare 9, arborele condus 10 al caruia este
legat rigid cu tamburul superior 2. In partea de sus a carcasei 1 este instalatd fix cama inelard 11, partea
profilata 12 a céreia contacteaza cu capetele de sus ale pieselor de sudat superioare 13 instalate pe rolele
de ghidare si actionare 3 ale tamburului superior 2. Capetele de jos ale pieselor de sudat superioare 13
contacteazd cu capetele de sus ale pieselor de sudat inferioare 14, instalate pe rolele de ghidare si
actionare 6 ale tamburului inferior 5. Pe partea frontala a carcasei 1 in zona de repaus inferior a partii
profilate 12 a camei 11 este instalat buncarul 15 pentru avansarea pieselor de sudat, iar in partea de jos a
placii de sprijin 8 este executat buncarul 16 pentru colectarea pieselor prelucrate.

Procedeul se realizeaza in modul urmator: la rotirea tamburului superior 2 si inferior 5 in acelasi
sens de la mecanismul de actionare 9, piesele de sudat superioare 13 si inferioare 14, contactand prin
rolele de ghidare si actionare 3 si, respectiv, 6 cu suprafata interioara a carcasei 1 si, respectiv, cu
suprafata cilindrica exterioarda 7 a placii de sprijin 8, se vor roti in sensuri opuse. Deplasarea axiala a
unei piese de sudat si presarea lor axiala cu o fortd, care creste progresiv, este realizatd de suprafata
profilata 12 a camei 11 la rotirea tamburului superior 2.

Dispozitivul de sudare prin frictiune functioneaza in modul urmator: se porneste mecanismul de
actionare 9, care va roti tamburele superior 2 si, respectiv, inferior 5. Simultan piesele de sudat din
buncérul 15 se vor plasa in locasurile formate pe de o parte de rolele de ghidare si actionare 3 ale
tamburului superior 2 si suprafata cilindrica interioara a carcasei 1, pe de altd parte — de rolele de
ghidare si actionare 6 ale tamburului inferior 5 si suprafata cilindrica exterioara 7 a plécii de sprijin 8.
Dupa alimentarea cu piese de sudat a primului locas, tamburele superior 2 si inferior 5 se rotesc,
aducand in fata buncarului 15 o altd pereche de goluri. Procesul se repeta. Prima pereche de piese de
sudat superioare 13 si inferioare 14 se vor roti in jurul axelor lor in sensuri opuse, deoarece la rotirea in
acelasi sens a tamburelor superior 2 si inferior 5, rolele de ghidare si actionare 3 vor contacta cu
suprafata cilindrica a pieselor superioare de sudat 13, iar ele, la randul lor, cu partea cilindrica in zona
diametral opusd contacteaza cu suprafata cilindrica interioard a carcasei 1. Rolele de ghidare si
actionare 6 vor contacta cu suprafata cilindrica a pieselor de sudat inferioarel4, iar ele, la randul lor —
cu partea cilindrica in zona diametral opusa, contacteaza cu suprafata cilindrica exterioara 7 a placii de
sprijin 8. Totodata, axele pieselor de sudare inferioare 13 §i superioare 14 se vor roti in raport cu axa
tamburelor 2 si 5, astfel incat capetele de sus ale pieselor de sudare superioare 13 vor incepe sa
contacteze cu sectorul fazei de ridicare preliminard 4B a suprafetei profilate 12 a camei 11, realizdndu-
se astfel apasarea pieselor de sudat superioare 13 pe piesele de sudat inferioare 14. La rotirea
tamburelor 2 si 5 in continuare, deplasarea pieselor de sudat superioare 13 creste, marindu-se progresiv
si forta de apasare. Valoarea maxima a fortei de apasare se atinge pe segmentul BC (fig. 4), cand are loc
eliminarea tuturor impurittilor si a surplusului topit de material. In aceastd zond metalul atinge starea
de plastificare, realizindu-se imbinarea pieselor 13 si 14. In faza imediat urmatoare (segmentul CO) are
loc iesirea de sub actiunea fortei de apasare a pieselor de sudat 13 si 14, care formeaza o singura piesa
sudati si care, fiind méanata in continuare de rotirea tamburelor 2 §i 5, va cidea in buncirul 16. In locul
perechii cazute in buncarul 16, o altd pereche de piese de sudat va fi plasatd din buncarul 15 in
locasurile tamburelor 2 si 5 si procesul se va repeta.

Productivitatea dispozitivului de sudare prin frictiune poate fi calculata prin relatia:

Q =60-7- Ruambur (piese/h):

unde Z este numarul de locasuri pentru piesele de sudare 13 si 14 (numarul de piese 13 si 14 aflate
simultan 1n diferite faze de sudare);

n — numadrul de turatii al arborelui condus 10 al mecanismului de actionare 9 (ale tamburelor
superior 2 si inferior 5, min'l);

60 - coeficientul de trecere de la minute la ore.

De exemplu, pentru o instalatie cu 12 locasuri, cu turatia de ngmpy,= 10 min’!, productivitatea va fi:

Q=060-12-10= 7200 (piese/h)

Astfel, procedeul de sudare si dispozitivul de realizare a metodei de sudare prin frictiune asigura
sudura pieselor cilindrice mici (cu dimensiunile pand la 20 mm) cu o productivitate Tnalta.

Apasarea pieselor de sudat cu o fortad ce creste progresiv dupd o legitate bine determinata si rotirea
relativ uniforma a pieselor de sudat in jurul axelor sale asigura o uniformitate si densitate a structurii
metalului in zona Tmbinarii §i, In consecinta, o calitate buna a Imbinarii.
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(57) Revendicari:

1. Procedeu de sudare prin frictiune ce se bazeazd pe utilizarea catorva piese pentru sudarea
simultand, in care piesele se apasd una in alta si se pun in migcare, caracterizata prin aceea ca piesele
de sudat cilindrice amplasate una deasupra alteia sunt puse in miscare de rotatie in jurul axei sale in
directii opuse de acelasi mecanism de actionare §i sunt apasate una in alta cu o crestere in progresie a
presiunii axiale.

2. Dispozitiv de sudare prin frictiune, care include o carcasa cilindrica, doua elemente de fixare
a pieselor de sudat si un mecanism de actionare, caracterizat prin aceea ca elementele cilindrice de
fixare ale pieselor de sudat sunt executate in forma de doua tambure amplasate concentric una deasupra
alteia; tamburul superior, care este format din discul superior si cel inferior, intre care pe circumferinta
in perechi sunt fixate role de ghidare si de actionare, este fixat rigid pe arborele condus al mecanismului
de actionare si plasat liber in carcasa, totodata intre peretele interior al carcasei si rolele de ghidare si de
actionare a tamburului superior sunt amplasate piesele de sudat superioare, capatul superior al carora
contacteaza cu partea inferioard executatd profilatd a camei inelare fixata rigid in carcasd; tamburul
inferior, care este format din doud inele, intre care sunt fixate pe circumferintd, in perechi, role de
ghidare si de actionare, este montat liber pe partea cilindrica a placii de sprijin, In care este fixat
mecanismul de actionare, totodatd Intre suprafata laterala a partii cilindrice a placii de sprijin si rolele de
ghidare si actionare ale tamburului inferior sunt amplasate piesele de sudat inferioare, capatul de sus al
carora contacteaza cu capatul de jos al pieselor de sudat superioare, iar discul inferior al tamburului
superior este fixat prin bolturi de antrenare la inelele tamburului inferior; dispozitivul este dotat
suplimentar cu un buncér pentru avansarea pieselor de sudat, fixat pe carcasa in zona fazei de repaus
inferioare a profilului camei §i cu un buncar pentru colectarea pieselor prelucrate, fixat in placa de
sprijin, in zona fazei de repaus superioare a profilului camei.
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