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12.1 — CS1: Accesorii de recipiente cu pereti grosi

APCO Technologies a realizat o masa mare pt recipiente cu pereti grosi pentru intarirea
componentelor compozite din satelit.

Masa a fost produsa folosind mai multe placi si FSW. Varianta finala a mesei a fost de dimesiunile
urmatoare 6,1 m si 4,3 m cu o grosime de 20 mm si a fost fabricata din patru placi de aluminiu-
magneziu AA5083.

Sudarea pe ambele dparti are ca rezultat o minimizare a distorsiunii.

Procesele suplimentare includ tratamente termici si prelucrarea placilor prin sudura. Sudurile nu
s-au putut distinge de restul placii si se incadreaza in tolerante.
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12.2 — CS2: Incercarea la vibratii a placilor

Exista trei moduri posibile de fabricare a structurii rigide:

Fabricarea subtractiva - Tncepe cu un singur bloc de material solid si portiuni de material
sunt indepartate pana cand se atinge forma dorita de fixare. Dezavantaj: generarea unei
resturi de materiale. Este cel mai scump mod de a fabrica placile.

Turnarea - ofera un atasament mai rigid decat structurile sudate si sunt mai flexibile decat
dispozitivele sudate

Imbinare sudata — asociata inerent cu fisurile la radacina si scobituri
Alternativa: sudarea prin frecare si element activ rotitor!

v Are avantajul ca prin ruperea particulele de siliciu grosier si vindecd orice pori prin prelucrarea
mecanica in aliaje de aluminiu

v Ofera o distorsiune mai mica, un aport de caldurd mai mic si o contractie mai mica
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12.3 — CS3: Repararea fisurilor

Metoda/Procedura:
1. Pregatirea zonei suprafetei fisurii pentru reparare
2. Sudarea unei prime portiuni a componentei pe prima portiune a fisurii

3. Sudarea pe a doua portiune a componentei pe a doua portiune a
fisurii pentru a forma o zona de fuziune.
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12.4 — CS4: Vehicule subterane

Bombardier foloseste procedeu FSW pentru a imbina rigidizarile
longitudinale prin extrudare, care constituie peretii laterali ai caroseriei.
Vehiculele au fost folosite pentru a moderniza Victoria Lane, linie de
metrou din Londra

e

BOMBARDIER

L
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12.5 - CS5: Panouri solare

Partile subtiri pot fi imbinate cu distorsiuni minime. FSW reduce riscul de
scurgeri, deoarece sudurile sunt lipsite de defecte precum porozitatea si
fisurile termice.

Colector solar de

Acoperis realizat cu colectoare

acoperis inainte de solare de acoperis

vopsire
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12.5 - CS5: Panouri solare

FSW este, de asemenea, utilizat pentru a imbina chiuvete de caldura
cu aripioare de inalta densitate prin Walmate.
Domeniile de aplicare sunt sectoarele eoliene si solare.

FSW la un radiator
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12.6 — CS 6: Panouri pentru constructii navale

* Elemetele extrudate pot fi imbinare prin procedeul FSW.

e Avantajul principal in comparatie cu sudarea prin fuziune, este aportul de caldura
scazut, distorsiunea scazuta si tensiunile termice reduse.

Super Liner Ogasaware
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Alegerea materialului pentru unealta/scula presupune :

— Proprietatile metalului sudat

— Calitatea necesara in imbinarii

— Rezistenta materialului de lucru, care determina tensiunile induse uneltei
— Proprietatile materialului uneltei legate de producerea caldurii

— Proprietatile materialului uneltei legate de coeficientul de expansiune
termica - stres termic introdus de FSW

— Selectia materialelor de scule se poate baza si pe duritatea, ductilitatea si
reactivitatea materialelor de lucru
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Unelte si proceduri de sudare

» Specificatia procedurii de sudure cu FSW - (WPS) si cerintele de inregistrare a
calificarii performantei sudorului (WPQR) trebuie elaborate si calificate inainte de
sudarea in productie.

* Unealta se caracterizeaza prin:
» Material din unealta/scula si pin

» Geometria / proiectarea sculei si pinului, de exemplu, diametrul umarului,
diametrul pinului, lungimea pinului, forma pinului (conica, cilindrica etc.)

» Cu fire sau fara fire
» Numarul de apartamente (daca este cazul)

> ID uneltei

» ldentificarea pinului (daca exista un instrument din doua piese) si designul
umarului]

» Proces de fabricatie (adica, fix, bobina, retractabil)
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Tolerante privind pregatirea si montarea imbinarii

v" Procedeul afecta pand la 10% din grosimea materialului fard a afecta calitatea
sudurii rezultate.

v' Cerinte suplimentare pot fi gasite in standardele FSW.
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Post tratament termic la sudura, examinari NDT si controlul calitatii

Tratamentul termic post sudura (PWHT) poate fi implementat cu succes cu aliaje de
aluminiu, in special cu aliaje de aluminiu 2xxx si 7xxx. Efectele tratamentului termic
depind de tipul tratamentului termic si pot include:

v' Distributia uniforma a duritatii
v’ Proprietati la tractiune imbundatatite sau reduse ale imbinarii

v’ Performanta imbunatatita la oboseala
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Abordarile generale cuprind:

— Lasarea materialul in stare sudata

— Aplicarea unui tratament termic stabilizator la temperatura scazuta (de exemplu,
25 de ore la temperatura de aproape 100 ° C)

— Aplicarea unei solutii de tratament termic pe material dupa sudare la temperarea
dorita

— Aplicarea unei imbatraniri suplimentare dupa sudura pe materialul initial in T6
sau mai devreme pentru a ajunge la temperatura dorita

— Aplicarea unui tratament localizat dupa sudura
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Examinare vizuala

Atat suprafata de sus, cat si cea de jos a fiecarei suduri imbinate prin frecare cu element activ
rotitor (FSW) trebuie sa fie inspectate in masura maxima posibila, pentru ca pot sa includa:

v" Gouri de terminare neuniforme

v' bavuri

v" Marcaje Chevron
v' Grosimi diferite
v' nealiniamente
v Afisuri

v' Pori

v

Lipsa de nepatrundere
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