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DETERMINAREA COMPORTAMENTULUI LA
OBOSE/-‘:LA A SARMELOR ZINCATE $I NEZINCATE
UTILIZAND PROGRAMUL DE SIMULARE ANSYS

Daniel Gheorghe LAKATOS, Mircea BEJAN

DETERMINATION OF GALVANIZED WIRE FATIGUE
BEHAVIOR USING ANSYS SIMULATION SOFTWARE

Although the total number of parts that break during service is not
great, however over 50 % of the breaks are caused by fatigue cracking or
corrosion fatigue, and so is of a great importance the knowledge and mastery
of this phenomenon.

This study discusses the fatigue behaviour of the wires, making a
comparison of results obtained on galvanized wire specimens and on
ungalvanized wire specimens, using Ansys analysis program.
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1. Introducere

Analiza cu elementele finite sau cum mai este denumita
metoda elementelor finite (MEF), este o metoda de calcul a
componentelor ingineresti in care o anumita geometrie a unei structuri
de rezistenta este discretizata intr-un numar finit de elemente legate la
noduri prin linii nodale sau plane nodale. Atunci cand se discuta
capacitatea de abordare a fenomenului de oboseala cu ajutorul unor
programe cu M.E.F. trebuie luate in discutie urméatoarele domenii:
materialele, analiza sarcinilor aplicate si evaluarea, respectiv
interpretarea rezultatelor.
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2. Epruvete utilizate

Tnainte de a putea testa efectiv comportamentul la oboseald a
epruvetelor de sarma, a fost necesara realizarea modelelor CAD ale
acestora.

Modelele CAD au fost realizate cu ajutorul software-ului Ansys
— design modeler.

in figura 1 sunt prezentate modelele CAD pentru sarma cu
diametrul de 3,5 mm zincata si pentru sdrma cu diametrul de 5 mm
nezincata.
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Fig.1 Model CAD epruveta de sarma zincata si nezincata

Stratul de zinc s-a realizat sub forma unei cdmasi care acopera
epruveta de otel.

Contactul dintre stratul de zinc si sdrma s-a facut cu optiunea ,,
bonded” adica stratul de zinc si s&rma sunt lipite.

Fiindca sa&rmele au diametrul mic iar stratul de zinc are o
grosime de ordinul micronilor, pentru a obtine rezultate cat mai exacte,
s-a realizat o discretizare "shell” a modelelor.

Discretizarea shell imparte proba in elemente cu aria mult mai
mica, Tn acest mod analiza suprafetei fiind mult mai exacta.

Daca in cazul discretizarii beam dimensiunea elementului este
de ordinul milimetrilor, in cazul discretizarii shell dimensiunea
elementului este de ordinul micronilor.

Un alt motiv pentru care s-a folosit acest tip de discretizare este
posibilitatea discretizarii in straturi, ceea ce permite determinarea
numarului de cicluri pana la rupere in toata epruveta sau doar in stratul
de zinc.

in figura 2 sunt prezentate discretizarea stratului de zinc, cat si
a epruvetei de 3,5 mm la o marime de element de 90 um.
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Fig. 2 Discretizare Shell a stratului de zinc si a epruvetei zincate de 3,5 mm
3. Incarcarea si solicitarea probelor

Dupa realizarea discretizarii atat epruvetele zincate cét si cele
nezincate au fost solicitate la obosealad axiala pulsant pozitiva avand
urmatoarele caracteristici de ciclu - tabelul 1 - Caracteristici ciclu de

solicitare.
Tabelul 1

Diametru epruveta 3,5 D4 5

[mm] [mm] [mm] [mm]
Lungimea totala 40 40 40
[mm]

Fmax [ N] 5500 8100 9300
Frecventa [Hz] 40 40 40

Forta de incarcare a epruvetelor cat si frecventa ciclului au fost
determinate experimental astfel incat ruperea epruvetelor sa se

realizeze la maxim 2-10* cicluri.
In figura 3 este prezentat modul de aplicare a fortei de tragere

cat si modul de fixare pe una din capetele sarmei.

B:35 mm zinc
Fired Support
Time: L s

[ Force: s600. M
[B Fixed Suppart

10,000 {rarn)

2,500 T.500

Fig. 3 Modul de aplicare a fortei si a suprafetei de fixare
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4. Rezultate obtinute

Se prezinta rezultatele obtinute pe epruvetele de sarma avand
strat de zinc cu grosimea de 100 ym, si care au fost incarcate cu
urmatoarele forte: 5500 N pentru sdrma cu diametrul de 3,5 mm, 8100
N pentru sérma cu diametrul de 4 mm si 9300 N pentru sdrma cu
diametrul de 5 mm. Deoarece epruvetele incercate experimental s-au
rupt la aproximativ 20 mm distantd de capetele de prindere,
determinarea numarului de cicluri de rupere in programul Ansys s-a
facut la o distantd de aproximativ 20 mm de capatul fixat. Pentru a
putea determina punctul de rupere, respectiv punctul de masura, s-a
realizat o sectiune longitudinala Tn epruveta.

B:35mm

Life

TyperLite

Time: 0
6,9498e5 Max

oGRS

3536505
2533565

1,6008¢5
1,292865

. .l_.z
z ——— 3

Fig. 4 Sarma zincate cu diametrul de 3,5 mm

In figura 5 s-a facut o sectiune longitudinala in corpul piesei
pentru evidentierea straturilor cu diferite comportamente la oboseal3,
atat in cazul sdrmelor zincate cét si pentru cele negre.
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Fig. 5 Sarma cu diametrul de 3,5 mm zincata si nezincata (sectiuni)
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Tabelul 2. Rezultate pentru 0,9-F; si 40 H;

Diametru spnmeti
[mm]

o4

[rmm]

5]
[mm]

Lungimea totala
[mm]

40

40

Fius [N]

3100

9300

Frecvenra

[Hz]

40

40

Rezultate obfmute
[or. eieluri]

Epruveta
nezmeati

Epnrveti

Epruveta
nezincatd

Epnmveta
zZmeatd

Epruveti Epruveta
nezmeati zincatd

582108

7.06-10%

6,01 -10¢

711108

612104 7.20-10*

ind la rupere
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Dhametrul
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5

N Sirm3 nezincata

W S8rma zincad

Fig. 6 Reprezentare grafica a rezultatelor obtinute la 0,9-F; si 40 H,

Epruvetele au mai fost incercate la 70 % din Fr, respectiv 4265
N pentru s&rma cu diametrul de 3,5 mm, 6295 N pentru sadrma cu
diametrul de 4 mm si 7200 N pentru sarma cu diametrul de 5 mm.

Tabelul 3. Rezultate pentru 0,7-F; si 40 H,

Diametru epruvetd B35 o4 @3
[mm] [mm] [rom] [mm]
Lungzimea totali 40 40
[mnma]
Frnax [M] 4265 6295 7200
Frecventa
} 40 40
[Hz]
Epnuveta Epnmvetd Epruveta Epnuveta Epnmvetd Epruveta
Ferultate ob!:i.nute nezmeati zincatd nemncatd zmneati nezmeati zincati
fox. cichun] 102-10° | L1410° | 106-10° | 12310° | L1010° | 125-10°
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Fig. 7 Reprezentare grafica a rezultatelor obtinute la 0,7-F; si 40 H;
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