
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 

 
 
 
  
  
 
  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

                                                              Ca principale contribuţii ale lucrării se remarcă 
urmatoarele: 
-Structurarea cunostintelor teoretice legate de efectele termice ale iradierii vu fascicol laser; 
-Analiza procesului de sudare  laser pentru materialul otel Dillimax500 în vederea cunoasterii 
si optimizării procesului de sudare 
-Se introduce ca obiect de studiu aspecte legate de suprafaţa sudurilor. 

Principalele contribuţii revendicate:

                      Sudarea laser a metalelor reprezintă o aplicaţie industrială importantă a sistemelor 
tehnologice laser.  Pentru intensităţi ridicate ale fascicolului laser în baia de sudare apare o cavitate 
plină cu vapori numită keyhole. Prin forma secţiunii sudurii se deosebesc suduri în regim de conducţie 
şi suduri în regim keyhole. Ca metode de studiu a procesului de sudare se remarcă monitorizarea on-
line a procesului de sudare şi analiza sudurilor realizate. Se remarcă ca metode de modelare 
modelarea analitică şi modelarea experimentală. 
Partea teoretică a lucrării are ca obiect de studiu  condiţiile de iradiere care conduc la obţinerea topiri 
metalului respectiv  vaporizării materialului. Se stabileşte că intensitatea fascicolului laser la 
suprafaţa piesei şi timpul de interacţiune dintre radiaţia laser şi material  determină principalele 
efecte termice. Regimul de sudare keyhole se produce pentru internsităţi ale fascicolului laser 
suficiente pentru a asigura propagarea frontului de vaporizare în material. 
Experimentele prezentate au  constat din suduri realizate pe placi de  oţel carbon slab aliat. S-a 
folosit un sistem tehnologic laser cu Nd:YAG, cu iradiere în regim continuu CW. S-au variat puterea 
laserului, viteza de sudare şi distanţa dintre planul focal şi suprafaţa piesei numită defocalizare. S-a 
analizat lăţimea sudurii, profunzimea sudurii şi aria zonei topite pe secţiunea sudurii. Puterea 
laserului  are un efect  de creştere a mărimilor amintite. Viteza de sudare are un efect de 
descrestere. Defocalizarea are un efect redus comparativ  cu ceilalti doi parametri însa produce 
interactiuni semnificative şi efecte particulare pentru sudurile realizate în regimul  keyhole. S-au 
studiat  aria ,  forma şi profunzimea craterului care se obţine la sfârşitul procesului de sudare. 
Radiografiile sudurilor au aratat preyenţa porilor, S-a analizat duritatea materialului în zona sudurii.   
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