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(57) Rezumat:

Inventia se refera la o metoda pentru monitorizarea
procesului de sudare prin frecare cu element activ
rotitor in mediul de gaz protector inert FSW-1G. Metoda,
conform inventiei, utilizeaza pentru monitorizarea
procesului de sudare FSW in mediu de gaz protector,
o incinta fixatd pe masa masinii de sudare, cu capacul
incintei fixat pe carcasa arborelui principal al masinii si
in care se afla pozitionata corespunzator camera termo-
grafica, fixata la rAdndul ei pe carcasa arborelui principal
al masinii, iar capacul agezat pe incinta fixata pe masa
masinii, permite, prin deplasarea acestei incinte, depla-
sare egala cu cursa de lucru si efectuata cu viteza de
sudare, culisarea incintei in raport cu ansamblul arbore
principal-camera termografica, obtindndu-se realizarea
procesului de sudare, camera termografica fiind fixata
astfel incat sa permita focalizarea si masurarea tem-
peraturii Tn lungul liniei de sudare, la 1 mm in spatele
umarului uneltei de sudare, monitorizand astfel procesul
de sudare, respectiv realizand verificarea procesului .
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Cu incepere de la data publicdrii cererii de brevet, cererea asigurd, in mod provizoriu, solicitantului, protectia conferitd potrivit dispozitiilor
art.32 din Legea nr.64/1991, cu exceptia cazurilor in care cererea de brevet de inventje a fost respinsa, retrasd sau consideratd ca fiind retrasa.
Intinderea protectiei conferite de cererea de brevet de inventie este determinatd de revendicarile continute in cererea publicatd in conformitate

cu art.23 alin.(1) - (3).
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Metoda pentru monitorizarea procesului de sudare prin frecare

cu element activ rotitor in mediu de gaz protector inert FSW-IG

- Descriere -

Domeniul tehnic in care poate fi folosita inventia este constructia de masini,
realizarea de structuri sudate, in care imbinarile prin sudare au o pondere
importanta.

In cadrul lucrarilor de realizare a unor structuri sudate, procedeul de sudare prin
frecare cu element activ rotitor in mediu de gaz protector inert FSW-IG (Friction
Stir Welding-Inert Gas), cu solutia de tip incintd pentru aplicarea gazului de
protectie, folosit in mod curent, nu permite utilizarea termografiei, prin variantele
realizate, datorita incintei cu gaz folosite, deoarece aceasta solutie constructiva
se constituie intr-un obstacol pe directia de focalizare a camerei (determinat de
peretii incintei).

Problema tehnica rezolvata de inventie este tocmai necesitatea realizarii unei
solutii constructive prin care dezavantajul tehnic prezentat sa fie inlaturat.
Inventia propune o solutie constructiva prin care problema prezentata este
rezolvata. Varianta de aplicare a gazului de protectie prin solutia prezentata
acopera toate caracteristicile si cerintele procesului de sudare prin frecare cu
element activ rotitor in mediu de gaz protector inert FSW-IG, in legatura cu:

modul optim de alimentare cu gaz de protectie inert (1G);

existenta volumului necesar de gaz de protectie in zona de sudare;

asigurarea parametrilor de sudare, respectiv de proces in conditiile sudarii
FSW clasic;

existenta posibilitatilor de aplicare a solutiilor pentru monitorizarea procesului

de sudare FSW-IG, utilizdnd termografia in infrarosu.
Solutia constructiva propusa este o imbunéatatire a variantei cu incinta fara
monitorizarea procesului utilizdnd termografia in infrarosu.
Se realizeaza astfel o incinta cu dimensiunile proiectate astfel ca prin intermediul

unor dispozitivari de pozitionare si fixare a capului de sudare si a camerei

termografice, procesul de sudare FSW-IG sa poata avea loc, la parametrii
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infrarosu, precum si a inregistrarii temperaturii de proces pe toata durata
desfasurarii procesului de sudare FSW-IG.
Masurarea temperaturii prin intermediul sistemului de termografiere in infrarosu
se va realiza in apropierea umarului uneltei de sudare FSW, pe linia imbinarii (la
1mm in spatele umarului uneltei), fara ca peretii incintei sa constituie un obstacol
pe directia de focalizare a camerei termografice.
Pentru aplicarea gazului de protectie inert in zona de sudare s-a realizat o
varianta constructiva de incintd de gaz (Fig.1a) formata, in principal, din doua
parti, dupa cum urmeaza:

- corp incinta care se monteaza pe masa masinii de sudare FSW si se

deplaseaza odata cu aceasta (Fig.1b);
- capac incinta, care este fix si se monteaza pe carcasa arborelui principal al
masinii de sudare FSW (Fig.1c).

Corpul incintei cuprinde mai multe repere din plexiglas transparent (asamblate
nedemontabil cu adeziv special pentru plexiglas) care se monteazad pe masa
masinii de sudare FSW, deplasandu-se odata cu aceasta in timpul procesului de
sudare. Este prevazut cu orificiu de intrare a gazului de protectie si orificiu de
evacuare a aerului din incinta.
Capacul incintei care se pozitioneaza pe corpul incintei si gliseaza pe suprafata
superioara a acesteia, are un element de fixare (A) prin care se fixeaza pe
carcasa arborelui principal al masinii de sudare FSW, precum si un element
pentru acces camera termografica (B), pentru a putea utiliza termografia in
infrarosu la monitorizarea proceselor de sudare FSW-IG.
Sistemul de alimentare cu gaz de protectie este similar cu cel de la solutiile
clasice. Sistemul de alimentare cu gaz de protectie — asigura un debit de gaz de
10-201/min si cuprinde:

- butelie de gaz de protectie,

- regulator de presiune cu debitmetru,

- distribuitor de gaz,

- furtunuri de legatura, racorduri, etc.

Dispozitivul de pozitionare si reglare a camerei termografice este astfel realizat

masurare) raportat la axa Z, axa Y si axa X.
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i) | Se prezinta in figura 2 solutia de realizare a dispozitivului montat pe sistemul de
sudare FSW-IG.
Se compune din:
1 — ansamblu arbore principal;
2 — capac incinta;
3 — incinta mobila;
4 — camera termografica;
5 — suport camera termografica;
6 — batiu (masa masinii).
Prin intermediul acestei solutii prezentate se va putea realiza monitorizarea
procesului de sudare FSW in mediu de gaz protector inert, prin folosirea unei

camere termografice in infrarosu.
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Metoda pentru monitorizarea procesului de sudare prin frecare

cu element activ rotitor in mediu de gaz protector inert FSW-IG

- Revendicare -

1) Metoda pentru monitorizarea procesului de sudare prin frecare cu
element activ rotitor in mediu de gaz protector inert FSW-IG (Friction Stir
Welding - Inert Gas), caracterizata prin_aceea ca utilizeaza, pentru
monitorizarea procesului de sudare FSW in mediu de gaz protector, o incinta,
fixatd pe masa masinii de sudare, cu capacul incintei fixat pe carcasa
arborelui principal al masinii si in care se afla pozitionatd corespunzétor
camera termografica, fixata la randul ei pe carcasa arborelui principal al
masinii, iar capacul asezat pe incinta fixatd pe masa masinii, permite, prin
deplasarea acestei incinte, deplasare egala cu cursa de lucru si efectuata cu
viteza de sudare, culisarea incintei in raport cu ansamblul arbore principal -
camera termografica, obtindndu-se realizarea procesului de sudare, camera
termografica fiind fixata astfel incat sa permitd focalizarea si maésurarea
temperaturii in lungul liniei de sudare, la 1mm in spatele umarului uneltei de
sudare, monitorizand astfel procesul de sudare, respectiv realizand verificarea
procesului.
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Figura 1
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Figura 2
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