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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un dispozitiv pentru detectarea
deplasarii axiale a tubului in U din componenta gene-
ratoarelor cu abur, sila un procedeu de sudare cu robot
tub-la-placad cu tuburi. Dispozitivul conform inventiei
este constituit dintr-un cap (10) de sudare conectat prin
intermediul unui conector (11) cu un robot al sistemului
de sudare, capul (10) fiind pozitionat axial prin interme-
diul unui dorn (30), un modul (80) de fixare a dispo-
zitivului pentru detectarea deplasarii axiale este fixat pe
cap (10); sistemul de sudare comanda un electrod (20)
din tungsten, amplasat in partea frontala a capului (10)
de sudare, pentru realizarea cordonului (40) de sudura
tub-la-placa cu tuburi; o sonda (50) de verificare este
pozitionaté paralel cu electrodul (20) din tungsten si
dorn (30), un modul (60) pentru deplasarea sondei (50)
si un modul (70) pentru realizarea migcarii de rotatie
radiala, sonda (50) de verificare fiind conectata cu un
dispozitiv (90) pentru prelucrarea semnalului. Procedeul
conform inventiei consta in introducerea dornului (30)
de pe capul (10) de sudare intr-o gaura care urmeaza
a fi sudata, sonda (50) de verificare fiind comandata de
un dispozitiv (90) de prelucrare a semnalului sa se
deplaseze axial inspre placa cu tuburi si sa inregistreze
o prima pozitie a sondei (50), apoi sonda (50) se depla-
seaza catre a doua pozitie, si prin compararea celor
doua pozitii se calculeaza gradul de situare la nivel
existent intre portiunea de capat a tubului Tn U si placa

cu tuburi, determinénd daca gradul de situare la nivel
satisface conditiile de toleranta prestabilite, dupa care
sistemul pentru prelucrarea semnalului trimite unui
sistem central de comandd al sistemului de sudare o
instructiune prin care permite sau nu inceperea sudarii
cu arc.
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Dispozitiv pentru detectarea deplasarii axiale a tubului in U gi procedeu pentru
un sistem de sudare tub-la-placa cu tuburi

DOMENIU

[0001] Modalitatile de realizare a prezentei dezvaluiri se refera in general la un sistem
de sudare cu robot tub-la-placa cu tuburi din domeniul sudarii automate cu robot, si in
mod deosebit au in vedere un dispozitiv pentru detectarea deplasarii axiale a tubului in
U pentru un sistem de sudare tub-la-placa cu tuburi $i un procedeu pentru detectarea
deplasarii axiale a tubului in U pentru acelasi scop.

STADIUL MONDIAL AL TEHNICH DIN DOMENIU

[0002] Date fiind caracteristicile sale de densitate de energie ridicata, puritate $i emisie
de carbon scazuta, energia nucleara este o importanta directie pentru dezvoltarea
viitoare a energiei. Generatoarele cu abur sunt componentele principale ale unei insule
nucleare. In timpul fabricarii unui generator de aburi, calitatea sudurii tub-la-placa cu
tuburi si eficacitatea sudurii au o influenta directa asupra rezistentei la coroziune si a
impermeabilitatii in ceea ce priveste in primul rand placa cu tuburi cat si procesul de
fabricare a generatorului de abur.

[0003] In timpul unui proces de sudare tub-la-placa cu tuburi, o portiune de capat a
tubului in U trebuie sa fie la acelasi nivel cu placa cu tuburi astfel incat sa fie garantata
calitatea cordonului de sudura. In timpul unui proces de sudare automata tub-la-placa
cu tuburi cu ajutorul unui sistem robotizat, dupa ce sistemul robotizat realizeaza
scanarea $i pozitionarea unei gauri care trebuie sa fie sudate, va comanda robotul pentru
a actiona un cap de sudura pentru sudarea tub-la-placa cu tuburi astfel ca acesta sa
soseasca la o pozitie din apropierea gaurii care trebuie sa fie sudate i apoi sa introduce
un dorn pentru pozitionarea unui cap de sudura in gaura care trebuie sa fie sudata. Un
slab efect de pozitionare expansiune si o eroare relativ mare intr-o precizie de ghidare a
pozitiei de sudare initiala vor avea ca efect deplasarea axiala a tubului in U in timpul
introducerii dornului pentru pozifionare, avand ca consecinta faptul ca nu se obtine un
grad de planeitate satisfacator conform cerintelor intre capatul poriunii tubului in U si
placa cu tuburi (cu o toleranta de + 0,1 mm). Tubul va fi blocat daca sudura este efectuata
in cazul in care portiunea de capat a tubului in U nu este la acelasi nivel cu placa cu
tuburi.
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DESCRIEREA PE SCURT

[0004] Un obiectiv al prezentei dezvaluiri este acela de a pune la dispozitie un dispozitiv
pentru detecarea deplasarii axiale a unui tub in U pentru un sistem de sudare tub-la-
placa cu tuburi si un procedeu pentru detectarea deplasarii axiale a unui tub in U pentru
acesta astfel incat sa detecteze o deplasare axiala a tubului, in acest fel garantand
calitatea sudurii cordonului de sudura tub-la-placa cu tuburi si evitand blocarea tubului.

[0005] Pentru a se atinge obiectivul, o solutie tehnica a prezentei dezvaluiri este aceea
de a pune la dispozitie un dispozitiv pentru detectarea deplasarii axiale a tubului in U
pentru un sistem de sudare tub-la-placa cu tuburi, avand in componenta:

[0006] o sonda pentru verificare, care emite un semnal atunci cand ajunge in contact cu
placa cu tuburi si, respectiv, atunci cand ajunge in contact cu poriiunea de capat a tubului
in U;

[0007] un modul pentru actionarea deplasarii axiale a sesizorului pentru verificare, care
actioneaza sonda de verificare ca sa ajunga in contact cu placa cu tuburi sau sa

contacteze portiunea de capat a tubului in U;

[0008] un modul pentru actionarea rotatiei radiale a sondei de verificare, care actioneaza
sonda de verificare in rotatie, facand ca sonda de verificare sa se schimbe intre o pozitie
inspre placa cu tuburi si 0 pozitie inspre portiunea de capat a tubului in U; si

[0009] un sistem pentru prelucrarea semnalului, care este conectat prin semnal la sonda
de verificare, primeste semnalele respective emise de catre sonda de verificare pentru
a determina si a compara pozitiile axiale care corerspund cu sonda de verificare, si
calculeaza un grad de situare la nivel intre porfiunea de capat a tubului in U si placa cu
tuburi pe baza rezultatului comparatiei.

[0010] De preferinta, modulul pentru detectarea deplasarii axiale a tubului in U este
prevazut fix pe un cap pentru sudarea tub-la-placa cu tuburi al unui sistem de sudare
tub-la-placa cu tuburi robotizat; sonda pesntru verificare este aranjata in paralel cu un
electrod din tungsten la un capat frontal al unui cap pentru sudarea tub-la-placa cu tuburi

si un dorn pentru pozitionare.

[0011] De preferinta, o pozitie a sondei de verificare inspre portiunea de capat a tubului
in U include o pozitie a sondei de verificare cu cea mai apropiata distanta de la dornul
pentru pozitionare care a fost introdus intr-o gaura pentru a fi sudata.
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[0012] De preferat, sonda de verificare este conectata la un prim segment de bara, primul
segment de bara este conectat vertical cu un al doilea segment de bara, iar al doilea
segment de bara este conectat la modulul pentru actionarea deplasarii axiale a sondei
pentru verificare si, respectiv, la modulul pentru actionarea rotirii radiale a sondei pentru

verificare;

[0013] Modulul pentru actionarea deplasarii axiale a sondei pentru verificare actioneaza
asupra primului segment de tija si asupra celui de-al doilea segment de tija pentru
deplasarea axiala, in felul acesta antrenand sonda de verificare in deplasarea axiala;

[0014] modulul pentru actionarea rotatiei radiale a sondei de verificare actioneaza asupra
primului segment de tija pentru a-l roti in jurul celui de-al doilea segment de tjja, in felul
acesta antrenand sonda de verificare in rotatia in jurul celui de-al doilea segment.

[0015] De preferinta, sistemul pentru procesarea semnalului determina de asemenea
daca un grad de situare la nivel existent satisface o conditie de toleranta a gradului de
situare la nivel, astfel incat in cazurile in care se determina ca gradul de situare la nivel
existent satisface sau nu satisface conditiile de toleranta pentru gradul de situare la nivel,
sistemul pentru procesarea semnalului trimite o instructiune, catre un sistem central de
comanda al sistemului de sudare tub-la-placa cu tuburi robotizat, pentru a permite sau a
nu permite inceperea sudarii cu arc electric.

[0016] O alta solutie tehnica a prezentei dezvaluiri este aceea de a pune la dispozitie un
procedeu pentru detectarea deplasarii axiale a tubului in U pentru un sistem de sudare
tub-la-placa cu tuburi avand in componenta: dupa ce un dorn pentru pozitionare aflat pe
capul de sudare tub-la placa cu tuburi este introdus in gaura care urmeaza sa fie sudata,
comandand, prin intermediul unui modul pentru actionarea axialad a sondei de verificare,
0 sonda de verificare sa se deplaseze axial inspre placa cu tuburi, si atunci cand sonda
de verificare ajunge in contact cu placa cu tuburi, sa inregistreze, prin intermediul unui

sistem pentru prelucrarea semnalului, o prima pozitie a sondei de verificare;

[0017] comandand de asemenea, prin intermediul modulului pentru actionarea deplasarii
axiale a sondei de verificare, sonda de verificare pentru a se deplasa axial inspre o
portiune de capat a tubului in U, si atunci cand sonda de verificare ajunge in contact cu
portiunea de capat a tubului in U, inregistrarea, prin intermediul sistemului pentru
prelucrarea semnalului, a celei de-a doua pozitii a sondei de verificare; si

[0018] calcularea, de catre sistemul pentru prelucrarea semnalului, a unui grad de situare
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la nivel existent intre portiunea de capat a tubului in U si placa cu tuburi pe baza
rezultatului compararii primei pozitii $i a celei de-a doua pozitii, determinand de
asemenea daca un grad de situare la nivel existent satisface o conditie de toleranta a
gradului de situare la nivel prestabilita, astfel incat in cazul in care se determina ca grad
de situare la nivel existent satisface sau nu satisface conditia de toleranta pentru gradul
de situare la nivel, sistemul pentru prelucrarea semnalului trimite, catre un sistem de
comanda central al sistemului de sudare tub-la-placa cu tuburi, o instructiune pentru a
permite sau a nu permite inceperea sudarii cu arc electric.

[0019] De preferinta, deplasarile axiale ale sondei de verificare inspre placa cu tuburi $i
deplasarile axiale ale sondei de verificare inspre portiunea de capat a tubului in U
provoaca deplasarea sondei de verificare de-a lungul unei directii inspre varful unui
electrod din tungsten din sistemul pentru sudarea tub-la-placa cu tuburi.

[0020] De preferintd, un modul pentru actionarea rotatiei radiale a sondei de verificare
actioneaza asupra sondei de verificare pentru a o roti, provocand schimbarea sondei de
verificare intre o pozitie inspre placa cu tuburi $i o pozitie inspre portiunea de capat a

tubului in U.

[0021] De preferinta, o pozitie a sondei de verificare inspre portiunea de capat a tubului
in U include o pozitie a sondei de verificare cu cea mai apropiata distanta fata de dornul
pentru pozitionare care a fost introdus intr-o gaura ce urmeaza sa fie sudata; atunci cand
sonda de verificare ajunge in contact cu portiunea de capat a tubului in U, sonda de
verificare opreste deplasarea axiala, iar modulul pentru actionarea rotirii radiale a sondei
de verificare antreneaza sonda de verificare in rotatie, facand ca sonda de verificare sa
se deplaseze catre o pozitie aflata la cea mai mare distanta de dornul pentru pozitionare

care a fost introdus intr-o gaura ce urmeaza sa fie sudata.

[0022] De preferinta, sonda de verificare este conectata la un prim segment de tija si
este conectata la modulul pentru actionarea deplasarii axiale a sondei de verificare $i,
respective, la modulul pentru actionarea rotatiei radiale a sondei de verificare prin
intermediul unui al doilea segment de tija conectat vertical la primul segment de tija; si

[0023] modulul pentru actionarea deplasarii axiale a sondei de verificare actioneaza
primul segment de tija si cel de-al doilea segment de tija pentru a se deplasa axial, prin
aceasta antrenand sonda de verificare sa se deplaseze axial; modulul pentru actionarea
rotatiei radiale a sondei de verificare actioneaza asupra primului segment de tija pentru

=
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a-l roti in jurul celui de-al doilea segment de tija, in felul acesta antrenand sonda de
verificare n rotatie in jurul celui de-al doilea segment.

[0024] Tn conformitate cu cele de mai sus, dispozitivul si procedeul pentru detectarea
deplasarii axiale au urmatoarele avantaje: dupa ce dornul de pozitionare este introdus
intr-o gaurd ce urmeaza sa fie sudata, prezenta dezvaluire detecteaza o deplasare
axiald a tubului In U; atunci cand este detectat ca un grad de situare la nivel dintre
portiunea de capat a tubului in U si placa cu tuburi nu respecta o conditie (de toleranta
+ 0,1 mm), sudarea cu arc electric nu va incepe; si atunci cand se detecteaza ca gradul
de situare la nivel dintre portiunea de capat a tubului in U si placa cu tuburi indeplineste
cerintele, porneste sudarea cu arc electric pentru sudarea tub-la-placa cu tuburi.
Prezenta inventie este potrivita pentru un sistem robotizat de sudare tub-la-placa cu
tuburi pentru un generator de abur, care poate sa garanteze calitatea cordoanelor de
sudura ale sudarii robotizate tub-la-placa cu tuburi si sa se evite blocarea tubului.

SCRUTA DESCRIERE A DESENELOR

[0025] Figura 1 prezinta o diagrama schematica a unui structuri a unui dispozitiv pentru
detectarea deplasarii axiale in conformitate cu prezenta inventie ca si relatia sa

pozitionala cu un cap de sudura $i un cordon de sudura.

[0026] Figura 2 este o diagrama schematic a unui flux al procedeului pentru detectarea

deplasarii axiale a unui tub in U in conformitate cu prezenta dezvaluire.

DESCRIEREA DETALIATA A MODALITATILOR DE REALIZARE

[0027] Prezenta dezvaluire pune la dispozitie un dispozitiv pentru detectarea deplasarii
axiale unui tub in U pentru un sistem de sudare tub-la-placa cu tuburi si un procedeu
pentru detectarea deplasarii axiale a unui tub in U pentru aceleasi, care sunt aplicabile
pentru un sistem de sudare robotizatd pentru tub-la-placa cu tuburi in cazul unui

generator de abur.

[0028] Dupa cum este prezentat in figura 1, dispozitivul pentru detectarea deplasarii
axiale (la care se face referire in cele ce urmeaza ca la “dispozitivul pentru detectare”)
este integrat pe un cap 10 pentru sudarea tub-la-placa cu tuburi al sistemului de sudare.
Capul 10 pentru sudarea tub-la-placa cu tuburi este conectat, prin intermediul unui
conector 11 amplasat la capatul posterior al acestuia, cu un robot al sistemului de
sudare, capul 10 pentru sudarea tub-la-placa cu tuburi fiind pozitionat axial prin
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intermediul unui dorn 30 care a fost introdus intr-o gaura. Sistemul de sudare comanda
un electrod din tungsten 20 amplasat la partea frontala a unui cap 10 pentru sudarea
tub-la-placa cu tuburi si incepe sudarea automata a unui cordon de sudura 40 tub-la-

placa cu tuburi.

[0029] Dispozitivul pentru detectare este fixat pe un cap 10 pentru sudarea tub-la-placa
cu tuburi prin intermediul unui modul pentru fixare 80. O sonda de verificare 50 a
dispozitivului de detectare este aranjata paralela cu electrodul din tungsten 20 si dornul
pentru pozitionare 30. Sonda de verificare 50 este conectata la un prim segment de tija
(segmentul mai scurt din figura 1) al unei tije de conectare configurata in L; un capat
frontal al unui al doilea segment (segmentul mai lung) al tijei de conectare configurate in
L este conectat la primul segment de tija, iar un capat posterior al celui de-al doilea
segment de tija este conectat, prin intermediul modulului pentru fixare 80, modulul pentru
actionarea deplasarii axiale a sondei de verificare 60 si modulul pentru actionarea
migcarii de rotatie radiala 70; sonda de verificare 50 este conectata cu semnal cu un
sistem pentru prelucrarea semnalului 90 al dispozitivului pentru detectare, sistemul
pentrui prelucrarea semnalului 90 fiind prevazut in spatele modulului pentru fixare 80.

[0030] Mai precis, modulul 60 pentru actionarea deplasarii axiale a sondei de verificare
poaate actiona, prin intermediul tijei pentru conectare configurata in L, o sonda de
verificare 50 care sa se deplaseze axial pe directia din fata-in spate. Modulul 70 pentru
actionarea rotatiei radiale a sondei de verificare poate actiona sonda de verificare 50
pentru a se roti prin intermediul tijei de conectare configurate in L, si apoi primul segment
al tijei actioneaza sonda de verificare 50 pentru a se roti in jurul celui de-al doilea
segment de tija; pozitia sondei de verificare 50 dupa cum este aratata in figura 1 este o
cea mai aproiata pozitie a sondei de verificare 50 de dornul pentru pozitionare 30 in
timpul procesului de rotire.

[0031] Sistemul 90 pentru prelucrarea semnalului poate sa primeasca semnale emise de
sondele de verificare 50 atunci cand sonda de verificare 50 ajunge in contact cu
portiunea de capat a tubului in U, determina si compara pozitille axiale ale sondei de
verificare 50 care corespund cu contactele, si trimite, catre un sistem de comanda central
al sistemului de sudare, o instructiune pentru a permite sau a nu permite pornirea arcului
electric pe baza unui rezultat de comparatie.

[0032] Figura 2 este o diagrama schematica a unui flux al procedeului pentru detectarea
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deplasarii axiale in conformitate cu prezenta dezvaluire.

[0033] Dupa ce sistemul pentru sudarea robotizata tub-la-placa cu tuburi realizeaza
scanarea $i pozitionarea gaurii care urmeaza sa fie sudata, un sistem de comanda
central comanda robotul pentru a actiona capul de sudare tub-la-placa cu tuburi 10 ca
sa soseasca intr-o pozitie din apropierea gaurii care trebuie sa fie sudata, si apoi pentru
a introduce un dorn pentru pozitionare 30 in gaura care urmeaza sa fie sudata.

[0034] Dupa ce este finalizata introducerea dornului pentru pozitionare 30, dispozitivul
pentru detectare comanda, prin intermediul unui modul pentru actionarea deplasarii
axiale a sondei de verificare 60, 0 sonda de verificare 50 pentru a se deplasa axial $i
inainte inspre placa cu tuburi, adica, deplasandu-se de-a lungul unei directii inspre un
varf al electrodului din tungsten;

[0035] Sonda pentru verificare 50 se opreste din deplasare atunci cand ajunge in contact
cu placa cu tuburi si emite un prim semnal; un sistem pentru prelucrarea semnalului S0
primeste primul semnal i apoi inregistreaza in mod automat o pozitie axiala curenta (la
care se face referire ca la o prima pozitie) a unui capat frontal al sondei pentru verificare
50. In continuare, dispozitivul pentru detectare face ca, prin intermediul unui modul 70
pentru actionarea rotatiei radiale a sondei de verificare, sa deplaseze sonda de verificare
langa o pozitie din apropierea dornului pentru pozitionare 30. Pentru a impiedica
ciocnirea, sonda de verificare 50 poate sa fie mai intdi comandata pentru a se deplasa
axial si inspre inapoi inaintea rotatiei astfel incat sa evite parti cum ar fi gaura care

urmeaza sa fie sudata.

[0036] Dupa sosirea in cea mai apropiatd pozifie, sonda de verificare 50 emite un al
doilea semnal catre sistemul pentru prelucrarea semnalului 90; dupa primirea celui de-
al doilea semnal, sistemul pentru prelucrarea semnalului 90 activeaza modulul pentru
actionarea deplasarii axiale 60 pentru a comanda deplasarea axiala i inspre nainte
inspre o portiune de capat a tubului in U a sondei de verificare (adica, deplasandu-se
din nou de-a lungul unei directii inspre varful electrodului din tungsten).

[0037] Atunci cand ajunge in contact cu portiunea de capat a tubului in U, sonda de
verificare 50 opreste deplasarea axiala si emite un al treilea semnal. Apoi, dispozitivul
pentru detectie actioneaza, prin intermediul modulului pentru actionarea rotatiei radiale
a sondei de verificare, sonda de verificare 50 pentru a se deplasa catre o pozifie cea mai
indepartata de dornul pentru pozitionare 30 astfel incat sa previna ca sonda de verificare
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sa fie deteriorate de lumina arcului electric al sudarii.

[0038] Sistemul pentru procesarea semnalului 90 primeste cel de-al treilea semnal si
apoi inregistreaza in mod automat o pozitie axiala curenta (la care se face referire de
asemenea ca la a doua pozitie) a capatului fontal al sondei de verificare 50, si obtine un
grad de situare la nivel intre poriunea de capat a tubului in U si placa cu tuburi pe baza
rezultatului comparatiei dintre prima pozitie si a doua pozitie.

[0039] Tn cazul in care gradul de situare la nivel satisface o conditie (o toleranta de + 0,1
mm), sistemul pentru prelucrarea semnalului 90 trimite, catre sistemul central de
comanda al sistemului de sudare, o instructiue care permite pornirea sudarii cu arc
electric a cordonului de sudura al tubului-la-placa cu tuburi; in cazul in care gradul de
situare la nivel nu satisface conditia, el trimite, catre sistemul central de comanda al
sistemului de sudare, o instructiune pentru a nu permite pornirea sudarii cu arc electric,
astfel incat sa nu sudeze, garantand astfel calitatea cordonului de sudura al sistemului
de sudare robotizat pentru tub-la-placa cu tuburi si evitand blocarea tubului.

[0040] Chiar daca continuturile prezentei dezvaluiri au fost descrise in detaliu prin
intermediul modalitatilor de realizare preferate de mai sus, trebuie sa fie inteles ca
ilustrarea de mai sus nu trebuie privita ca limitari ale prezentei inventii. Dupa citirea
continutului de mai sus, specialistii in tehnica din domeniu vor putea aduce multe
modificari si substituiri prezentei dezvaluiri. Prin urmare, domeniul de protectie al

prezentei dezvaluiri trebuie sa fie limitat de revendicarile anexate.
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Revendicari

1. Dispozitiv pentru detectarea deplasarii axiale pentru un sistem de sudare tub-
la-placa cu tuburi, avand in componenta:

o sonda de verificare, care emite un semnal atunci cand ajunge in contact cu
placa cu tuburi si, respectiv, cu o portiune de capat a tubului in U;

un modul pentru actionarea deplasarii axiale a sondei de verificare, care
antreneaza sonda de verificare pentru a se deplasa axial, faicand ca sonda de verificare
sa ajunga in contact cu placa cu tuburi sau sa ajunga in contact cu portiunea de capat
a tubului in U;

un modul pentru actionarea rotatiei radiale a sondei de verificare, care actioneaza
sonda de verificare pentru a se roti, care face ca sonda de verificare sa se schimbe intre
o pozitie inspre placa cu tuburi si o pozitie inspre portiunea de capat a tubului in U; si

un sistem pentru prelucrarea semnalului, care este conectat prin semnal la sonda
de verificare, primeste semnalele respective emise de sonda de verificare pentru a
determina si a compara pozitile axiale care corespund cu sonda de verificare si
calculeaza un grad de situare la nivel existent intre porfiunea de capat a tubului in U si
placa cu tuburi pe baza rezultatului comparatiei.

2. Dispozitiv pentru detectarea deplasarii axiale a unui tub in U Tn conformitate cu
revendicarea 1, in care:

modulul pentru detec-placa cu tuburi a sistemului de sudare robotizat pentru tub-
la-placa cu tuburi; si

sonda de verificare este aranjata in paralel cu un electrod din tugsten la capatul
frontal al capului de sudare tub-la-placa cu tuburi si un dorn pentru pozitionare.

3. Dispozitiv pentru detectarea deplasarii axiale aunui tub in U in conformitate cu
revendicarea 2, in care:

o pozitie a sondei de verificare inspre portiunea de capat a tubului in U include o
pozitie a sondei de verificare cu cea mai mica distanta fata de dornul pentru pozitionare
care a fost introdus intr-o gaura care urmeaza sa fie sudata.

4. Dispozitiv pentru detectarea deplasarii axiale a unui tub in U in conformitate cu
revendicarea 1 sau 2 sau 3, in care:

sonda de verificare este conectata la un prim segment de tjja, primul segment de
tija este vertical conectat la un al doilea segment de tija, si al doilea segment de tija este
conectat cu modulul pentru actionarea deplasarii axiale a sondei de verificare si,



a 2019 00017 19/01/2017

respectiv, a modulului pentru actionarea rotatiei radiale a sondei de verificare;

modulul pentru actionarea deplasarii axiale a sondei de verificare conduce primul
segment de tija si al doilea segment de tija pentru a se deplasa axial, conducand astfel
sonda de verificare sa se deplaseze axial; si

modulul pentru actionarea rotatiei radiale a sondei de verificare conduce primul
segment de tija pentru a se roti in jurul celui de-al doilea segment de tija, in felul acesta
conducand sonda de verificare pentru a se rofti in jurul celui de-al doilea segment de tjja.

5. Dispozitiv pentru detectarea deplasarii axiale aunui tub in U in conformitate cu
revendicarea 1, in care:

sistemul pentru prelucrarea semnalului determina de asemenea daca un grad de
situare la nivel existent satisface o conditie de toleranta de grad de situare la nivel, astfel
incat in cazurile in care se determina ca gradul de situare la nivel satisfice sau nu
satisface conditia de toleranta a gradului de situare la nivel, sistemul pentru prelucrarea
semnalului trimite o instructiune catre un sistem central de comanda al unui sistem de
sudare robotizat tub-la-placa cu tuburi, de a permite sau de a nu permite inceperea
sudarii cu arc electric.

6. Procedeu pentru detectarea deplasarii axiale a unui tub in U pentru un sistem
de sudare tub-la-placa cu tuburi, avand in componenta:

dupa ce un dorn pentru pozitionare de pe capul de sudare tub-la-placa cu tuburi
este introdus intr-o gaura care urmeaza sa fie sudata, comandarea, prin intermediul unui
modul de actionare a deplasarii axiale a sondei de verificare, a unei sonde de verificare
care sa se deplaseze axial inspre placa cu tuburi, $i atunci cand sonda de verificare
ajunge in contact cu placa cu tuburi, inregistrarea, de un sistem pentru prelucrarea
semnalului, a unei prime pozitii a sondei de verificare:

comandand, de asemenea, prin intermediul modulului pentru actionarea
deplasarii axiale a sondei de verificare, sonda de verificare comutata pentru a se deplasa
axial inspre o portiune de capat a tubului in U, si cand sonda de verificare ajunge in
contact cu portiunea de capat a tubului in U, inregistrarea, cu ajutorul sistemului pentru
prelucrarea semnalului, a unei a doua pozitii a sondei de verificare; si

calcularea, cu ajutorul sistemului pentru prelucrarea semnalului, a unui grad de
situare la nivel existent intre portiunea de capat a tubului in U si placa cu tuburi pe baza
rezultatului compararii primei pozitii si a celei de-a doua pozitii, determinand de
asemenea daca gradul de situare la nivel existent satisface o conditie de toleranta de
grad de situare la nivel prestabilita,
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astfel ca in cazurile in care se determina ca gradul se situare la nivel existent
satisface sau nu satisface conditia de tolerantd de grad de situare la nivel, sistemul
pentru prelucrarea semnalului trimite, unui sistem sentral de comanda al sistemului de
sudare robotizat pentru tub-la-placa cu tuburi, o instructiune de a se permite sau de a nu
se permite Tnceperea sudarii cu arc.

7. Procedeu pentru detectarea deplasarii axiale a unui tub in U in conformitate cu
revendicarea 6, in care:

deplasarile axiale ale sondei de verificare inspre placa cu tuburi si deplasarile
axiale ale sondei de verificare inspre portiunea de capat a tubului in U au ca efect
deplasarea sondei de verificare de-a lungul uneri directii inspre un varf al electrodului
din tungsten din sistemul pentru sudare tub-la-placa cu tuburi robotizat.

8. Procedeu pentru detectarea deplasarii axiale a unui tub in U in conformitate cu
revendicarea 6, in care:

un modul pentru actionarea rotatiei radiale a sondei de verificare actioneaza
sonda de verificare pentru a se roti, provocand comutarea sondei de verificare intre o
pozitie inspre placa cu tuburi si o pozitie inspre portiunea de capat a tubului in U.

9. Procedeu pentru detectarea deplasarii axiale a unui tub in U in conformitate cu
revendicarea 8, in care:

o pozitie a sondei de verificare inspre portiunea de capat a tubului in U include o
pozitie a sondei de verificare cu cea mai apropiata distantd de la dornul pentru
pozitionare care a fost introdus intr-o gaura care urmeaza sa fie sudata; si

atunci cand sonda de verificare ajunge in contact cu portiunea de capat a tubului
in U, sonda de verificare opreste deplasarea axiala, iar modulul pentru actionarea rotatiei
radiale a sondei de verificare actioneaza sonda de verificare pentru a se roti, facand ca
sonda de verificare sa se deplaseze intr-o pozitie aflata la cea mai indepartata distanta
de dornul pentru pozitionare care a fost introdus intr-o gaura care urmeaza sa fie sudata.

10. Procedeu pentru detectarea deplasarii axiale a unui tub in U in conformitate
cu revendicarea 6 sau 8, in care:

sonda de verificare este conectata la un prim segment de tija si este conectata la
modulul pentru actionarea deplasarii axiale a sondei de verificare si la modulul pentru
actionarea rotatiei radiale a sondei de verificare prin intermediul unui al doilea segment
vertical conectat la primul segment; si

modulul pentru actionarea deplasarii axiale a sondei de verificare actioneaza
primul segment de tija si al doilea segment de tija pentru a se deplasa axial, in felul

11



a 2019 00017 19/01/2017 Ll

acesta antrendnd sonda de verificare intr-o deplasare axiala; si modulul pentru
actionarea rotatiei radiale a sondei de verificare actioneaza primul segment de tija pentru
a-l roti in jurul celui de-al doilea segment de tija, in felul acesta antrenand sonda de

verificare intr-o rotatie in jurul celui de-al doilea segment.
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