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9 METODA DE APLICARE A PROCESULUI DE SUDARE

LASER-WIG PULSAT

(57) Rezumat:

Inventia se refera la o metoda de aplicare a proceselor
de sudare Laser- Wig Pulsat si/sau Wig - Laser Pulsat
care poate fi folositd in industria constructiilor de
masini, a constructiilor cu structuri sudate si a construc-
tiilor metalice in general. Metoda conform inventiei
realizeaza stabilitatea procesului de sudare prin
verificarea unghiurilor (1 si 6) ale capetelor de lucru,
respectiv unghiul (1) a format de capul Laser cu axa
verticala si unghiul (6) B format de capul (3) de sudare
Wig cu aceeasi axa, verificarea fiind realizata cu aju-
torul a doi senzori nanostructurati incorporati in capul
(3) de sudare Wig, folosind lichide magnetice, prin
inclinarea capului (3) Wig de sudare modificandu-se
inductanta bobinelor fixate pe suprafetele laterale ale
corpurilor senzorilor, inductantd a carei valoare este
masurata, rezultdnd pozitia momentana a senzorului,
iar pentru céd dependenta intensitatii semnalului de
iesire fata de inclinarea senzorului este liniara, este un
element determinant pentru sistemele de achizitie,
analiza, respectiv pentru automatizarea procesului, iar
pentru ca o calibrare este obtinutd cu usurinta se pot
implementa valorile celor doua unghiuri de inclinare o
si B pentru monitorizare si control.
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(a) Metoda de aplicare a procedeului de sudare LASER-WIG PULSAT

DESCRIERE

(b) Metoda de aplicare a procedeului de sudare LASER-WIG PULSAT reprezinta
o solutie practica pentru procedeul mentionat, in varianta procedeu LASER-
WIG pulsat silsau WIG-LASER pulsat. Domeniul tehnic in care poate fi
folosita inventia este industria constructilor de masini, constructii structuri
sudate, constructii metalice.

(c) Din punct de vedere al stadiului tehnicii, datorita caracterului de noutate al
procedeului precizat, nu se cunosc metode concrete de aplicare industriala,
pe scara larga, in constructia de masini.

(d) Inventia rezolva o problema tehnica specifica acestui procedeu si anume cum
este variatia patrunderii specifice a sudurii realizata cu fascicul laser in regim
pulsat. Se cunoaste ca prin aplicarea acestui procedeu (sudarea cu fascicul
laser in regim pulsat), in cazul unor cordoane continue, fiecare cordon sudat
este obtinut prin suprapunerea cu o anumita rata, a spoturilor laser repetate
cu o anumita frecventa de repetitie, la deplasarea relativa spot laser — piesa.
in figura nr. 1 este prezentat, grafic, acest mod de lucru. fmbinarea sudata
astfel realizatd se caracterizeaza prin o variatie de patrundere specifica,
functie de valorile tehnologice programate ale procesului, respectiv de
materialele supuse procesului de sudare. Se observa ca sudura are ca si
caracteristica ,patrunderea efectivad” conform figurii 1, cota a. In consecinta,
aceasta patrundere limiteaza viteza / vitezele de sudare, ca parametru
tehnologic, avand in vedere si necesitatea realizarii unor imbinari sudate
pentru care este necesara o patrundere, conform figurii 1, cota b, constanta,
in limitele necesare, determinate de cerintele tehnologice ale procesului.

(e) Aplicarea metodei, care face obiectul cererii de brevet de inventie, vizeaza
procedeul de sudare hibrid, LASER-WIG PULSAT, care are ca si
caracteristica, fenomenul de variatie a patrunderii, specific procedeului de
sudare cu fascicul laser in regim pulsat. Metoda consta in combinarea a doua
tehnici de lucru, respectiv utilizarea a doua surse energetice, cu regim de
functionare pulsat si anume combinarea unui fascicul laser pulsat cu un arc -
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WIG pulsat, in zona de imbinare. In zona de imbinare exista o protectie, in
plus, caracteristicad procesului de sudare cu fascicul laser. Prin utilizarea
acestor tehnici de lucru LASER-WIG PULSAT, in zona de lucru, vor avea loc
efecte sinergice respectiv efecte cumulate cu influentare reciproca, deci o
cuplare mai buna a interactiunii fascicul laser / arc electric - material de sudat,
cresterea stabilitatii arcului electric, specificad sudarii WIG, cu imbunatatirea
caracteristicilor imbinarii materialului / materialelor de sudat, a abilitatii de
sudare in rost deschis, etc. Efectul principal ce se va obtine va consta in
atenuarea variatiei de patrundere, specifica sudarii cu fascicul laser, in regim
pulsat, respectiv cresterea raportului energie consumata — patrundere in
material. Metoda de aplicare a procedeului de sudare LASER-WIG PULSAT,
consta in controlul parametrilor intregului proces si pentru sudarea laser si
pentru sudarea WIG, precum si pentru ansamblul acestui proces hibrid,
respectiv a unghiului realizat de axele de simetrie ale celor doua capete de
lucru, a raportului energetic dintre procese, a frecventei specifice fiecarui
proces in parte si / sau a defazajului dintre frecvente, controland astfel
caracteristicile imbinarii sudate rezultate.
(f, @) Inventia are aplicabilitate industriala directa evidenta. Metoda de aplicare
a procedeului de sudare LASER-WIG PULSAT, prezinta urmatoarele
avantaje:
= are loc o atenuare a fenomenului de variatie a patrunderii, caracteristic
sudarii cu fascicul laser in regim pulsat, astfel obtinandu-se o sudura
fara variatie evidenta de patrundere (minim de variatie);

= o calitate corespunzatoare a sudurilor, conforma cu datele tehnologice
de lucru;

= o productivitate mai buna, datorata cresterii vitezei de sudare;

= o crestere a stabilitatii procesului de sudare, datorata interactiunilor ce
au loc, prin utilizarea celor doua procese;

= o crestere a adancimii de patrundere;

» folosirea echipamentelor laser si WIG cu puteri maxime de iesire,
avand valori mai reduse;

* posibilitatea de sudare a unor materiale cu proprietati diferite;

= un control mai bun al baii de sudare datorita posibilitatii de control a
frecventelor, respectiv a defazajului dintre frecventele celor doua
procese.

(h,i) Procesul de sudare WIG-LASER pulsat / LASER-WIG pulsat trebuie, din
punct de vedere a dinamicii baii de sudare, controlat, pentru a avea ca
rezultat, imbinari sudate, conforme cu documentatia de realizare. Acest-



RO 134890 A2

control se face prin ajustarea raporturilor energiilor celor doua procese
care alcatuiesc acest procedeu, prin controlul frecventelor fiecarui proces
n parte, respectiv a unui posibil defazaj dintre aceste frecvente.

De asemenea aplicarea procedeului trebuie controlata si din punct de
vedere al unghiului geometric dintre axele de simetrie ale celor doua
capete de lucru, respectiv unghiul fasciculului laser cu o axa
perpendiculara pe suprafata de sudat.

Metoda de aplicare a procedeului de sudare se refera la ansamblul
parametrilor si caracteristicilor materialului prezentat.

Pozitia capetelor de lucru, a unghiurilor relative, respectiv a unghiului fata
de axa verticala raportata la suprafata orizontala de lucru, sunt prezentate
si constituie o metoda de aplicare a procedeului amintit.

n figura 1 este prezentat, in mod schematic, felul in care are loc sudarea
cu fascicul laser pulsat, cu elementele geometrice caracteristice sudurii.

in figura 2 este prezentat, in mod schematic, felul in care se desfasoara
sudarea hibrida LASER-WIG pulsat.

In figura 3 este prezentat, in mod schematic, felul in care se desfasoara
sudarea hibrida WIG-LASER pulsat.

Pentru stabilitatea procesului de sudare respectiv pentru verificarea
unghiului a si a unghiului B, notate ca atare, se utilizeaza un senzor
nanostructurat, prin folosirea lichidelor magnetice. Principiul de functionare
al senzorului are la baza dependenta inductantei unei bobine de
modificarea pozitiei miezului magnetic.

in figura 4 este prezentat senzorul nanostructurat gravitational.

Corpul senzorului este obtinut din un aliaj AIMg6 sau similar fiind prevazut
cu un canal intern Tn care se afla un fluid magnetic (figura 5).

Doua bobine cu aceleasi caracteristici sunt fixate pe suprafetele laterale
ale corpului senzorului.

Prin modificarea inclinarii acestui corp are loc modificarea inductantei unei
bobine. Prin masurarea valorii inductantei se poate cunoaste pozitia
momentana a senzorului.

Se observa ca dependenta intensitati semnalului de iesire, fatd de
inclinatia pozitiei senzorului este liniara, element determinant pentru
sistemele de achizitie si de analiza pentru automatizare.

Valoarea semnalului de iesire depinde, de asemenea, de volumul de fluid
utilizat.
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Pentru a sesiza valorile unghiurilor a si B sunt necesari doi senzori

incorporati in capul de sudare WIG. Reprezentarea uuinei asemenea unelte

de lucru este prezentata in figura 6.

Variatia inductantei, raportata la unghiul a, respectiv B este prezentata in

figura 7.

Forma este liniara, rezultind de aici ca o calibrare este obtinutd cu

usurinta, permitand implementarea pentru monitorizare si pentru controlul

celor doua unghiuri.

Avantajele utilizarii acestei metode, sunt:

= solutie constructiva simpla;

* prezintd un raspuns precis ce poate fi achizitionat usor si procesat
pentru automatizarea procesului;

= costuri reduse prin utilizarea unui design simplu si cu materiale
accesibile;

= se poate utiliza acest principiu functional pentru monitorizarea altor
parametri de sudare: distanta dintre cele doua procese, distanta cap
de sudare laser-piesa de prelucrat, pentru controlul pozitiei relative a
focarului.
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Revendicari

1. Metoda de aplicare a procesului de sudare LASER-WIG PULSAT,
proces hibrid LASER-ARC electric ce combina doua surse de energie ce
functioneaza in regim pulsat — fascicul LASER pulsat - WIG pulsat,

caracterizatd prin_aceea ca realizeaza stabilitatea procesului de

sudare, prin verificarea unghiurilor dintre capetele de lucru, respectiv fata de
verticala prin utilizarea unor senzori nanostructurati, folosind lichide
magnetice, incorporati in capul de sudare WIG, iar prin inclinarea acestuia se
modifica inductanta bobinelor fixate pe suprafetele laterale ale corpurilor
senzorilor, inductantd a carei valoarea se masoard, rezultand pozitia
momentana a senzorului, iar dependenta intensitatii semnalului de iesire fata
de inclinarea senzorului este liniara, element determinant pentru sistemele de
achizitie, analiza, respectiv pentru automatizarea procesului, pentru ca o
calibrare este obtinutd cu usurintd, permitdnd implementarea pentru

monitorizare si control a valorii celor doua unghiuri de inclinare.
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