(19) OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTII $I MARCI
Bucuresti

ROMANIA

a1y RO 129220 A2
51) Int.Cl.
B23K 20/12 %060

(12) CERERE DE BREVET DE INVENTIE

(21)  Nr.cerere: d 2012 00531
(22)  Data de depozit: 16.07.2012

(41) Data publicarii cererii:
28.02.2014 BOPI nr. 2/2014

(71) Solicitant:
+ INSTITUTUL NATIONAL DE
CERCETARE-DEZVOLTARE iN SUDURA
SI INCERCARI DE MATERIALE - ISIM
TIMISOARA, BD. MIHAI VITEAZUL NR.30,
TIMISOARA, TM, RO

(72) Inventatori:
+ COJOCARU RADU, BD.REGELE CAROL /
NR.2, AP.4A, TIMISOARA, TM, RO;
* VERBITCHI VICTOR,
STR. DUMITRU KIRIAC NR.10, AP.11,
TIMISOARA, TM, RO;

« CIUCA CRISTIAN, SAT NOAPTESA,
COMUNA SISESTI, MH, RO;

+ DASCAU HORIA FLORIN,

STR. BRINDUSEI NR. 14, BL. 24, SC. A,
ET. 3, AP. 14, TIMISOARA, TM, RO;

+ SIRBU NICUSOR ALIN, STR. POGONIC/
NR. 4, AP. 66, TIMISOARA, TM, RO

Aceastd publicatie include si modificdrile descrierii,
revendicdrilor si desenelor, depuse conform art. 35,
alin. (20), din HG nr. 547/2008.

¢4 METODA SI SISTEM DE MONITORIZARE iN TIMP REAL A
PROCESULUI DE SUDARE PRIN FRECARE CU ELEMENT
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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un sistem $i o metoda pentru
monitorizarea, intimp real, a procedeului de sudare prin
frecare cu element activ rotitor - FSW, care este folosit
in activitatile industriale, in domeniul constructiilor meta-
lice sudate. Metoda conform inventiei consta in furni-
zarea, in timp real, de informatii privind consumul de
curent al unui motor electric ce realizeaza rotirea uneltei
de sudare - FSW in toate fazele procedeului de sudare,
sianume: pornire, rotatie - contact pin-unealta cu mate-
rialele de sudat - contact umar-unealtd cu materialele
de sudat - sudare efectiva - finalizare procedeu si
retragere unealtd din imbinarea sudata. Sistemul con-
form inventiei are in componenta un multimetru (5) cu
interfatd, pentru achizitia datelor, un computer (6) pe
care este instalat un software specific al metodei de
monitorizare, precum si un monitor (7), si poate furniza,
pe baza diagramei de variatie a curentului consumat,
informatii cu privire la stabilirea procesului, constanta
valorii parametrilor de sudare programati, cat siinduce-
rea unorimperfectiuni si/sau defecte, aceasta diagrama

fiind utilizata la analiza, in timp real, a imbinarii sudate
care se realizeaza, permitand corectarea parametrilor
tehnologici de sudare, in vederea optimizarii valorii
acestora.
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Metoda si sistem de monitorizare in timp real a procesului de sudare prin
frecare cu element activ rotitor - FSW

Descriere

Inventia se refera la un sisteme de monitorizare in timp real a procedeului de sudare

ce permite o analiza in timp real a procesulm de sudare, avand ca efect p03|bmtatea
de a corecta sau de a imbunatati valorile parametrilor caracteristici ai procedeului.
L]

in prezent nu se cunosc astfel de metode de monitorizare in timp real a procedeului
de sudare prin frecare cu element activ rotitor — FSW, aparatul de monitorizare prin
sistemul folosit, care utilizeaza controlul consumului energetic al procesului, ca mijloc
de analiza, avand un caracter de noutate. La acest moment, pe plan mondial, este
utilizata, pentru monitorizarea procesului de sudare FSW, metoda urmaririi in timp
real a fortei de apasare axiald a uneltei de sudare asupra materialelor de sudat
(Method and apparatus for controlling downforce during friction stir welding — patent
nr. EP 0 968 788 B1).

Inventia rezolva problema analizei procedeului de sudare prin frecare cu element
activ rotitor — FSW, prin furnizarea de date in timp real privind calitatea Tmbinarii
sudate, prin masurarea si controlul consumului de curent al motorului electric care
asigura rotatia uneltei de sudare.

Sistemul de monitorizare a procesului de sudare prin frecare cu element activ rotitor
— FSW, foloseste tehnica de obtinere in timp real a unei diagrame de evolutie a
consumului de curent al motorului care asigura rotatia uneltei de sudare in
principalele etape ale procedeului FSW. Principalele etape ale procedeului FSW sunt
prezentate in schema din figura 1.

Prin utilizarea acestui sistem, se pot observa si se pot analiza fenomene ce apar in
timpul procesului de sudare FSW, respectiv se pot masura si prelucra datele
obtinute. Ansamblul tehnologic utilizat pentru dezvoltarea metodei de monitorizare
este compus dintr-o instalatie de sudare prin frecare cu element activ rotitor - FSW,
echipatd cu un multimetru cu interfatd si un computer pentru achizitia datelor
respectiv pentru inregistrarea masuratoriior. Prin intermediul interfete datelor a
multimetrului, se pot transmite si inregistra valori ale curentului consumat de motor,
care pot fi comparate Tn timp real, cu valorile optime stabilite initial printr-un
experiment validat, pentru fiecare secventd importanta a procesului de sudare.
Corectarea unor abateri ale valcrilor curentului consumat, de la cele prescrise, se
realizeaza in timp real, prin modificarea gradului de apasare a uneitei de sudare
asupra materialelor de sudat. Datele obtinute sunt folosite In vederea realizarii unui
control al procesului de sudare, ce are ca scop obtinerea unor imbinari sudate de
calitate, conform documentatiilor tehnice de proces.

in figura 2 este prezentatd schema instalatiei de sudare prin frecare cu slement activ
rotitor, echipata cu sistemul de moanitorizare
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Sistemul de monitorizare a consumului de curent la rnotorul care asigura turatia
uneltel de sudare este compus din: multimetru cu interfata pentru achizitia datelor,
computer pentru achizitionarea datelor respectiv pentru inregistrarea masuratorilor,
monitorul computerului, software specializat pentru prelucrarea datelor si realizarea
diagramei in timp real a consumului de curent.

in functionarea intregului echipament, rolul aparatului de monitorizare este de a
furniza informatii privind respectarea tehnologiilor de sudare prescrise si stabilitatea
in timp a procesului de sudare prin controlul indirect a fortei de apasare a uneltei de
sudare pe suprafata pieselor de sudat.

Avantajele inventiei rezulta din faptul ca permite oblinerea de infermatii in timp real
privind modul in care se desfascara procesul de sudare prin frecare cu element activ
rotitor — FSW, din punct de vedere al parametrilor tehnologici de proces. cu influenta
asupra calitatii impinarii sudate.

In figura 1 sunt prezentate principalele secvente ale procesului de sudare FSW si
efectele acestora. In figura 2 sunt prezentate principalele componente ale instalatiei
de sudare FSW, echipata cu modulele necesare monitorizarii in timp real a
procesului de sudare, prin masurarea curentului consumat la moiorul care asigura
rotatia uneltei de sudare: 1 - masina specializatd de sudare FSW, 2 - motorul (M1),
care asigura rotatia uneltei de sudare, 3 - unealtd de sudare FSW, 4 — piese de
sudat, 5 — multimetru cu software specializat pentru inregistrarea masuratorilor,
prelucrarea acestora si realizarea diagramei de variatie in imp a consumului de
curent, 6 - computer pentru achizitia datelor, respectiv pentru inregistrarea
masuratorilor, 7 — monitorul computeruldii.

In figura 3, este prezenlata diagrama de variatie in timp a consumului de curent al
motorului care asigura rotatia uneltei de sudare, in cazul sudarii FSW a unor table
din aliajului de aluminiu EN AW 6082, de grosime g=6mm.

Inventia poate fi aplicata industrial la sudarea prin frecare cu element activ rotitor.
oferind o varianta tehnologica pentru monitorizarea in timp real a procesului $i prin
aceasta permitand imbunatatirea din punct de vedere calitativ a imbinarilor sudate,
prin sesizarea in timp real a unor perturbatii ale procesului, care pot genera defecte
si imperfectiuni.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in iegatura si cu figurile 1, 2
si 3

La sudarea prin frecare cu element activ rotitor (FSW), este importanta cunoasterea
gradului de realizare a principalelor secvente ale proceselor de sudare FSW, corelate
conform figurii 1. coborarea uneitei; patrunderea pinului in materialeie de sudat;
apasarea umarului pe materialul de sudat; procesul efectiv de sudare; reaiizarea
imbinarii sudate; ridicarea uneltei, eliberarea pinului din imbinarea sudatd, iar in
acest scop, conform figurii 2, 0 masina specializatd de sudare FSW (1), la motorul
electric (2), care asigura turatia uneltei de sudare (3). ce actioneaza asupra pieselor
de sudat (4), se echipeaza cu un multimetru (5). dotat cu interfatd pentru transfer de
date catre un computer (6), pe care a fost instalat in prealabil un software specific
pentru achizitia si prefucrarea datelor si care vizualizeaza pe monitorul (7) tabelul cu
valorile esantionate ale curentului consumat de motorul electric (2) mentionat,
precum si diagrama in timp real a consumului de curent, astfel incat, conform
inventiei, sistemul de monitorizare, constituit din componentete (5), (8) si (7),
furnizeaza informatii pe baza valorilor achizitionate si a diagramelor prezentate,
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privind respectarea parametrilor tehnologici prescrisi $i a tolerantelor acestora, prin
analiza in timp real sau ulterioara a anumitor valori ale curentului, carora li se atribuie
anumite notatii cu interpretari fenomenologice si tehnologice cuantificabile, dupa cum
se prezinta in figura 3: pornire rotatie; rotire in gol; contactul pinului (uneltei) cu
materialele de sudat; contactul umarului (uneltei) cu materialele de sudat; finalizarea
procesului de sudare, iar aceste interpretari servesc la luarea anumitor decizii pentru
corectarea. in timp real sau prin reluarea procesului, a parametrilor tehnologici de
sudare, in scopul optimizarii acestora.

Metoda de monitorizare a procesului de sudare FSW, a fost verificatd in cadrul unui
program experimental de sudare a unor table din aliaje de aluminiu, respectiv din
oteluri inoxidabile austenitice. ‘

S-au inregistrat variatii destul de mari ale valorilor masurate, in special in secventele
prezentate in figura 1. In acest caz, aceste variatii se Tncadreaza in intervalul 6,3-
10A.

Valorile cele mai mari (=10A) s-au inregistrat la transmiterea comenzii pentru rotire
(inceperea rotirii uneltei), respectiv in momentul realizarii contactului optim (necesar
si suficient) dintre umaru! uneltei si materialele de sudat.

Este de remarcat stabilitatea consumului de curent ((=9A) pe perioada procesului
efectiv de sudare.

Rezultatele obtinute Tn cadru! programului experimental demonstreaza ca in cazul
analizat prin urmarirea comportamentuiui in functionare a motorului care genereaza
rotirea uneltei de sudare, se poate monitoriza procesul de sudare FSW pentru a
optimiza parametrii de sudare (geometrie unealta de sudare, turatie unealta si viteza
de sudare), in modul urmator:

- apdsarea umarului uneltei de sudare pe materialele de sudat se realizeaza
pana se finregistreaza ¢ anumitd valoare optimad a curentului stabilita
experimental (in cazul analizat =10A)

- se urmareste ca pe durata procesuiui efectiv de sudare, valoarea optima a
curentului determinata experimental sa fie stabila (in cazul analizat =9A)
Aceste valori pot fi determinate experimental pentru diferite marci si grosimi de
material. Eventualele abateri de la aceste valori pot fi corectate in timp real prin
modificarea gradului de apdsare a umarului uneltei de sudare asupra materialelor de
sudat. Dacd nu sunt corectate aceste abateri pot genera o calitate

necorespunzatoare a imbinarii sudate — defecte, imperfectiuni.

Sunt foarte numeroase aplica iile, cu precadere in domeniils naval, aeronautic §i
transporturi, care necesita imbinari sudate de fungimi mari (2 + 15 m). Din acest
motiv, monitarizarea in timp real a procesului de sudare a devenit o prioiitate.
Stabilirea experimentala a valoriicr optime ale consumului de curent 11 principalele
secvente ale procesului. in raport cu marca si grosimea materiaielor de sudat.
determina transformarea acestor valori intr-un potentiai parametru important al
procesului de sudare FSW. Astfel se poate controla gradul de apasare a umarului
uneitei pe rmaterialele de sudat, ca parametru de proces (marimi de intrare), dar si
stabilitatea procesului efectiv de sudare.

-
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Revendicari

Metoda de monitorizare in timp real a procesului de sudare prin
frecare cu element activ rotitor - FSW, prin masurarea consumului
energetic, caracterizata prin aceea ca permite pgeluarea unor informatii
orivitoare la consumul de energie in timp real al motorului electric care
asigura rotirea uneltei de sudare, le prelucreaza si prin diagrama de
evolutie a consumului de curent ofera date tehnice privind stabilitatea
procesului de sudare, n timpul realizarii imbinarii, aparitia unor
imperfectiuni si/sau defecte, controland astfel operatia de imbinare prin
sudare.

Sistem de monitorizare in timp real a procesului de sudare, prin
masurarea consumului energetic, caracterizat prin aceea ca este
realizat din multimetru, computer pentru achizitionarea datelor si
inregistrarea masuratorilor $i un software specializat pentru prelucrarea
datelor si obtinerea unor diagrame de variatie a curentului absorbit de
motorul electric al unei instalatii de sudare FSW, utilizate in cercetarea
procesului de sudare prin frecare cu element activ rotitor, In vederea
aplicarii unor tehnologii de sudare prescrise.
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(a) Sistem si metoda de monitorizare a procesului de sudare prin frecare cu
element activ rotitor - FSW

Descriere

(b) Inventia se refera la un sistem §i 0 metoda de monitorizare a procecleului de sudare
ce permite o analiza in timp real a procesu|u1 de sudare, avand ca efect pOS|b|I|tatea
de a corecta sau de a imbunatati valorile parametrilor caracteristici ai procedeului.

(c) In prezent nu se cunosc astfel de metode de monitorizare in timp real a procedeului
de sudare prin frecare cu element activ rotitor — FSW. Sistemul de monitorizare prin
metoda propusa, care utilizeaza controlul consumului energetic al procesului, ca
mijloc de analiza, are un caracter de noutate. La acest moment, pe plan mondial,
este utilizata, pentru monitorizarea procesului de sudare FSW, metoda urmaririi n
timp real a fortei de apasare axiala a uneltei de sudare asupra materialelor de sudat
(Method and apparatus for controlling downforce during friction stir welding — patent
nr. EP 0 968 788 B1).

(d) Inventia rezolva problema analizei si controlului procedeului de sudare prin frecare
cu element activ rotitor — FSW, prin furnizarea de date in timp real privind calitatea
imbinarii sudate, respectiv prin masurarea si controlul consumului de curent al
motorului electric care asigura miscarea tehnologica de rotatie a uneltei de sudare.

(e) Metoda de monitorizare a procesului de sudare prin frecare cu element activ rotitor —
FSW, consta in folosirea tehnicii de obtinere in timp real a unei diagrame de variatie
a consumului de curent al motorului electric care asigura rotatia uneltei de sudare in
principalele faze ale procedeului FSW. Aceste faze ale procedeului FSW sunt
prezentate in schema din figura 1.

Prin utilizarea acestei metode, se pot observa si analiza fenomenele ce apar in
timpul procesului de sudare FSW, respectiv se pot masura si prelucra datele
obtinute. Metoda de monitorizare se utilizeaza la procedeul de sudare prin frecare cu
element activ rotitor - FSW, prin masurarea curentului unui motor, achizi{ia datelor,
respectiv inregistrarea masuratorilor. Prin intermediul interfetei de achizitie a datelor
a unui multimetru, se pot transmite si inregistra valori ale curentului consumat de
motorul electric, care pot fi comparate in timp real, cu valorile optime stabilite initial,
printr-un experiment validat, pentru fiecare secventa importanta a procesului de
sudare. Corectarea unor abateri ale valorilor curentului consumat, de la cele
prescrise, se realizeaza in timp real, prin modificarea gradului de apasare a uneltei
de sudare asupra materialelor de sudat. Datele obtinute sunt folosite in vederea
realizarii unui control al procesului de sudare, ce are ca scop obtinerea unor imbinari
sudate de calitate corespunzatoare, conform documentatiilor tehnice de proces.

Sistemul de monitorizare al procesului de sudare analizeaza consumul de curent al
motorului care asigura turatia (miscarea tehnologicad) uneltei de s i este
compus din: multimetru cu interfata pentru achizitia datelor, bute
achizifionarea datelor, respectiv pentru finregistrarea masu
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computerului si un software specializat pentru prelucrarea datelor si realizarea
diagramei in timp real a consumului de curent.

In functionarea instalatiei FSW, rolul sistemului de monitorizare este de a furniza
informatii privind respectarea tehnologiilor de sudare prescrise si meniinerea
stabilitatii in timp a procesului de sudare prin controlul indirect al foriei de apasare a
uneltei de sudare pe suprafata pieselor de sudat.

Avantajele inventiei rezulta din faptul ca permite obtinerea de informatii Tn timp real

privind modul in care se desfasoara procesul de sudare prin frecare cu element activ
rotitor — FSW, din punct de vedere al parametrilor tehnologici de proces, cu influenta
asupra calitatii imbinarii sudate.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura si cu figurile 1, 2,
3 si 4. In figura 1 sunt prezentate principalele secvente ale procesului de sudare
FSW si efectele acestora. in figura 2 este prezentatd schema bloc cu principalele
componente ale instalatiei de sudare FSW, echipatd cu modulele necesare
monitorizarii in timp real a procesului de sudare, prin masurarea curentului consumat
la motorul care asigura rotatia uneltei de sudare: 1 - masina specializata de sudare
FSW, 2 - motorul (M1), care asigura rotatia uneltei de sudare, 3 — unealta de sudare
FSW, 4 — piese de sudat, 5 — multimetru cu software specializat pentru inregistrarea
masuratorilor, prelucrarea acestora si realizarea diagramei de variatie in timp a
consumului de curent, 6 - computer pentru achizifia datelor, respectiv pentru
inregistrarea masuratorilor, 7 — monitorul computerului.

in figura 3 este prezentatd organigrama software-ului specific al metodei de
monitorizare a procesului FSW, care efectueaza conducerea in timp real a procesului
FSW. ’

in figura 4, este prezentata diagrama de variatie Tn timp a consumului de curent al
motorului care asigura rotatia uneltei de sudare, in cazul sudarii FSW a unor table
din aliajului de aluminiu EN AW 6082, de grosime g=6mm.

La sudarea prin frecare cu element activ rotitor (FSW), este importanta cunoasterea
gradului de realizare a principalelor secvente ale proceselor de sudare FSW, corelate
conform figurii 1: coborarea uneltei; patrunderea pinului in materialele de sudat;
apasarea umarului pe materialul de sudat; procesul efectiv de sudare; realizare a
imbinarii sudate; ridicarea uneltei, eliberarea pinului din imbinarea sudata, iar in
acest scop, conform figurii 2, o instalatie specializata de sudare FSW (1), la motorul
electric (2), care asigura turatia uneltei de sudare (3), ce actioneaza asupra pieselor
de sudat (4), se echipeaza cu un multimetru (5), dotat cu interfata pentru transfer de
date catre un computer (6), pe care a fost instalat in prealabil un software specific
pentru achizitia si prelucrarea datelor conform figurii 3 si care vizualizeaza pe
monitorul (7) un tabel cu valorile esantionate ale curentului consumat de motorul
electric (2) mentionat, precum si o diagrama in timp real a consumului de curent
prezentata in figura 4, astfel incat sistemul de monitorizare, constituit din
componentele (5), (6) si (7), furnizeaza informatii pe baza datelor achizitionate si a
diagramelor prezentate, privind respectarea parametrilor tehnologici prescrisi si a
tolerantelor acestora.

Metoda de monitorizare a procesului de sudare prin frecare cu eleme
(FSW) are rol de a determina gradul de realizare a principalelor e
proces de sudare FSW prezentate in diagrama secventiala din figk
scop, conform figurii 2, metoda se utilizeaza pe o instalatie spg
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FSW (1), la motorul electric (2), care roteste cu turatie ‘ehnologica unealta de sudare

(3), care actioneaza asupra pieselor de sudat (4), ia- in circuitul de alimentare al
motorului se conecteaza un multimetru (5), dotat cu interfata pentru achizitie de date
pe un computer (6), pe care a fost instalat un software pentru achizitia si prelucrarea
datelor, avand organigrama prezentata in figura 3, iar acest software vizualizeaza pe
monitorul (7) un tabel cu valorile esantionate ale curentului consumat de motorul
electric in functie de timp, precum si o diagrama in timp real a consumului de curent
prezentata in figura 4, in asa fel incat componentele (5), (6) si (7) constituie un
sistem de monitorizare, care furnizeaza informatii bazate pe datele achizitionate si pe
diagramele prezentate, privind respectarea parametrilor tehnologici prescrisi prin
analiza in timp real sau ulterioard a anumitor valori ale curentului, carora li se atribuie
anumite notatii cu interpretari fenomenologice si tehnologice cuantificabile, dupa cum
se prezinta Tn figura 4: pornire rotatie; rotire in gol; contactul pinului (uneltei) cu
materialele de sudat; contactul umarului (uneltei) cu materialele de sudat; finalizarea
procesului de sudare, iar aceste interpretari servesc la luarea anumitor decizii pentru
corectarea, in timp real sau prin reluarea procesului, a parametrilor tehnologici de
sudare, prin programul de conducere a procesului si prin rutinele pentru reglare din
cadrul software-ului specific, in scopul optimizarii parametrilor de sudare.

Metoda de monitorizare a procesului de sudare FSW, a fost verificata in cadrul unui
program experimental de sudare a unor table din aliaje de aluminiu, respectiv din
ofeluri inoxidabile austenitice.

S-au inregistrat variatii destul de mari ale valorilor masurate, Tn special in secventele
prezentate in figura 4. In acest caz, aceste variatii se incadreaza in intervalul 6,3-
10A.

Valorile cele mai mari (=10A) s-au inregistrat la transmiterea comenzii pentru rotire
(inceperea rotirii uneltei), respectiv in momentul realizarii contactului optim (necesar
si suficient) dintre umarul uneltei si materialele de sudat.

Este de remarcat stabilitatea consumului de curent ((=9A) pe perioada procesului
efectiv de sudare.

Rezultatele obtinute in cadrul programului experimental demonstreaza ca, in cazul
analizat prin urmarirea comportamentului in functionare a motorului care efectueaza
rotirea uneltei de sudare, se poate monitoriza procesul de sudare FSW pentru a
optimiza parametrii de sudare (geometrie unealta de sudare, turafie unealta si viteza
de sudare), in modul urmator:

- apasarea umarului uneltei de sudare pe materialele de sudat se realizeaza
pana se finregistreaza o anumitd valoare optima a curentului stabilita
experimental (in cazul analizat =10A)

- se urmareste ca pe durata procesului efectiv de sudare, valoarea optima a
curentului determinata experimental sa fie stabila (in cazul analizat =9A)
Aceste valori pot fi determinate experimental pentru diferite marci si grosimi de
material. Eventualele abateri de la aceste valori pot fi corectate in timp real prin
modificarea gradului de apasare a umarului uneltei de sudare asupra materialelor de
sudat. Daca nu sunt corectate, aceste abateri pot genera o calitate

necorespunzatoare a imbinarii sudate — defecte, imperfectiuni.

Inventia poate fi aplicata industrial la sudarea prin frecare cu
oferind o varianta tehnologica pentru monitorizarea in timp r
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‘aceasta permitdnd Tmbunatatirea din punct de vedere calitativ a imbinarilor sudate,
prin sesizarea in timp real a unor perturbatii ale procesului, care pot genera defecte
si imperfectiuni.

Sunt foarte numeroase aplicatiile, cu precadere in domeniile naval, aeronautic i
transporturi terestre, care necesitd imbinari sudate de lungimi mari (2 + 15 m). Din
acest motiv, monitorizarea in timp real a procesului de sudare a devenit o prioritate.
Stabilirea experimentala a valorilor optime ale consumului de curent in principalele
secvenie ale procesului, In raport cu marca si grosimea materialelor de sudat,
determina transformarea acestor valori intr-un potential parametru important al
procesului de sudare FSW. Astfel se poate controla gradul de apasare a umarului
uneltei pe materialele de sudat, ca parametru de proces (marimi de intrare), dar si
stabilitatea procesului efectiv de sudare.
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Revendicari

Metoda de monitorizare in timp real a procesului de sudare prin
frecare cu element activ rotitor — FSW, prin masurarea consumului
energetic, caracterizata prin aceea ca permite preluarea unor informatii
privitoare la consumul de energie in timp real al motorului electric care
asigura rotirea uneltei de sudare, le prelucreaza si prin diagrama de
variatie a consumului de curent ofera date tehnice privind stabilitatea
procesului de sudare, in timpul realizarii imbinarii, aparifia unor
imperfectiuni si/sau defecte, controland astfel operatia de imbinare prin
sudare.

Sistem de monitorizare in timp real a procesului de sudare, prin
masurarea consumului energetic, caracterizat prin aceea ca este
realizat din multimetru, computer pentru achizitia datelor si inregistrarea
masuratorilor, precum si un software specializat pentru prelucrarea
datelor si obfinerea unor diagrame de variatie a curentului consumat de
un motor electric al unei instalatii de sudare FSW, utilizate pentru
corectarea in timp real a parametrilor procesului de sudare prin frecare
cu element activ rotitor, in vederea aplicarii unor tehnologii de sudare
prescrise.
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