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499 PROCEDEU DE SUDARE HIBRID LASER-WIG PULSAT

(57) Rezumat:

Inventia se referd la un procedeu de sudare hibrid laser
- WIG pulsat, care combind doud surse de energie cu
functionare Tn regim pulsatoriu, avénd doud variante de
utilizare, in functie de procesul conducétor: WIG - laser
pulsat pentru situatia cand procesul WIG este con-
ducdtor, si, respectiv, laser - WIG pulsat pentru situatia
in care fasciculul laser este conducétor, procedeul
putand fi utilizat in diferite domenii industriale, la
imbinarea nedemontabild a unor diverse categorii de
materiale. Procedeul conform inventiei combind doud
surse de energie cu functionare in regim pulsat: un
fascicul laser pulsat (1) si, respectiv, un arc WIG pulsat
(2) intr-o zond comund de prelucrare; cele doud
procese interactioneazd si se influenieazd reciproc,
producand efecte sinergice pozitive asupra caracte-
risticilor imbindrii sudate (4) obfinute in materialele de
baza (5), in special la atenuarea variatiei de patrundere
a fascicululuilaser, procedeul derulandu-se cu controlul
permanent al parametrilor de proces specifici si al
parametrilor geometrici: unghiul dintre cele doud capete
(6) si distanta hibridd (7), iar in functie de tipul mate-
rialelor de baz3 (5), poate fi necesara utilizarea gazului
de protectie laser evacuat printr-o duzd (3), sau folo-
sirea unui material de adaos.
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Descrierea inventiei

Procedeul de sudare hibrid LASER-WIG pulsat reprezinta un nou procedeu din categoria
proceselor de sudare hibride laser — arc electric ce combina doua surse de energie cu
functionare in regim pulsat — fascicul laser pulsat si respectiv WIG pulsat si poate fi utilizat in
diferite domenii industriale la imbinarea nedemontabila a unor categorii de materiale. Noul
procedeu de sudare are doua variante functie de procesul conducator: WiG-laser pulsat pentru
situatia Tn care procesul WIG este conducator si respectiv /aser-WIG pulsat pentru situatia in
care fasciculul laser este conducator, fiecare dintre variante prezentand avantaje specifice.
Denumirea generica - “procedeu de sudare hibrid LASER-WIG pulsat” - a noului procedeu
utilizeaza acronimele consacrate in literaturd - LASER si respectiv WIG (TIG in englezd) si
cuprinde ambele variante ale procedeului.

La ora actuald nu se cunosc aplicatii tehnice care sd aiba la bazad acest procedeu de imbinare,
care se considera a avea un caracter de noutate. Bibliografia de specialitate prezintd doar
aplicatii tehnice ce utilizeaza procedee de sudare hibride laser — arc electric, dar care au la baza
cele doua procese ne-pulsate. Noul proces de sudare hibrid a fost prezentat in lucrarea
“Dezvoltdri ale procesului de micro-sudare hibrida laser — WIG” publicatd in Sudarea si
Incercarea Materialelor, nr. 4/2009, ISSN 1453-0392.

Inventia rezolva in principal problema variatiei de patrundere specificd sudarii cu fascicul laser in
regim pulsat. Este cunoscut faptul ca la sudarea cu fascicul laser in regim pulsat a unor cordoane
continui, cordonul de sudare este realizat prin suprapunerea cu un anumit coeficient (rata) de
suprapunere a spoturilor laser repetate cu o anumita frecventa la deplasarea relativa spot laser
— componentd de prelucrat {fig. 1). Sudura astfel realizatd prezintd o variatie de patrundere
specifica functie de valorile parametrilor de proces si de materialul / materiale ce particip3 la
realizarea imbindrii, sudura putand fi caracterizatd de o "patrundere efectiva” (fig1 - a). Acest
fapt limiteaza valorile vitezelor de sudare utilizabile la realizarea imbindrilor, dar si efectuarea
unor imbindri ce necesitd o patrundere (fig. 1 —b) constanta in limitele acceptate de cerintele
fmbinarii.

Folosind procedeul de sudare hibrid LASER-WIG pulsat fenomenul de variatie a patrunderii
specific procedeului de sudare cu fascicul laser in regim pulsat. Conform figurii 2 care prezinta
principiul noului procedeu de sudare, metoda de sudare LASER-WIG pulsat, este noud, constituie
o dezvoltare a proceselor de sudare hibride LASER-ARC si combind doua surse de energie cu
functionare in regim pulsat — fascicul laser pulsat (1) si respectiv arcul WIG pulsat (2) intr-o zona
comuna de prelucrare. Procesul poate sa cuprinda, pe langa protectia de gaz WIG, si o protectie
suplimentara a zonei de procesare specifica procesului laser (3). Aducerea in apropiere a celor
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doud procese pulsate face ca acestea sa interactioneze, sd se influenteaza reciproc producand
efecte sinergice (cresterea cuplarii fascicul laser — material, cresterea stabilitatii arcului electric,
etc.) cu efecte pozitive asupra caracteristicilor sudurii (4) obtinute in materialul / materialele
prelucrate (5), a abilitdtii de sudare in rost deschis. Unul dintre efectele principale obtinute
datorita efectelor sinergice produse tine de atenuarea variatiei de patrundere specifica suddrii
cu fascicul laser in regim pulsat, dar si cresterea raportului energie consumata / patrundere in
material. Prin controlul parametrilor de proces specifici pentru cele doud procese precum si ai
procesului hibrid — unghiul dintre cele doud capete (6) si distanta hibrida (7), raportul de energie
dintre cele doua procese, frecventa fiecarui proces in parte si/sau a defazajul dintre cele doua
frecvente pot fi controlate caracteristicile sudurii realizate cu procesul hibrid LASER-WIG pulsat.

Procedeul, conform inventiei prezinta urmatoarele avantaje:

e atenuarea fenomenul de variatie a patrunderii specific procedeului de sudare cu fascicul
laser in regim pulsat pana la realizarea unei sudurii practic fara variatie de patrundere
e avantaje tehnice si economice privind calitatea imbinarii sudate, productivitate ridicata
prin cresterea vitezei de sudare utilizabile
e cresterea adancimii de patrundere, a abilitatii de imbinare in rost deschis
e reducerea a energiilor necesare atingerii unei patrunderi crescute
e cresterea stabilitatii procesului de sudare prin interactiunea dintre cele doua procese si
aparitia unor efecte sinergice
o utilizarea unor echipamente laser si respectiv WIG cu puteri maxime de iesire mai
reduse
e influenta geometriei sudurii prin utilizarea diferitelor combinatii de parametrii de proces
pentru fasciculul laser si respectiv WIG
e imbinarea unor materiale cu caracteristici fizice diferite
e controlul agitatiei baii de sudare prin controlul frecventelor si a defazajului dintre cele
doua procese pulsate
in figura 1 este prezentat schematic modul de realizarea a unei suduri cu fascicul laser in regim
pulsat si elementele geometrice specifice ale sudurilor realizate cu acest procedeu. in figura 2
este prezentat principiul procedeului de sudare hibrid LASER-WIG pulsat cu cele doud variante,
functie de procesul conducator.
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Revendicari

1.) Procedeul de sudare hibrid LASER-WIG pulsat constituie o dezvoltare, in cadrul

2)

proceselor de sudare hibride laser-arc, ce combina douad surse de energie cu functionare
in regim pulsat — fascicul laser pulsat si respectiv WIG pulsat, intr-o zond comuna de
prelucrare.

Controlul dinamicii baii de sudare si a caracteristicilor sudurii prin controlul raporturilor
energiilor celor doua procese, a frecventei fiecirui proces in parte si/sau a defazajului dintre
acestea.
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DESENE

Figura 1 — Sudarea cu fascicul laser in regim pulsat - schema
a. — patrunderea efectiva b. — patrunderea unui puls
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Figura 2 ~ Principiul procedeului de sudare LASER-WIG pulsat
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