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Rezumat: Sudarea laser a metalelor reprezinta o aplicatie industriala importanta a sistemelor
weinuiuyiee laser.  Pentru intensitati ridicate ale fascicolului laser in baia de sudare apare o cavitate
plind cu vapori numita keyhole. Prin forma sectiunii sudurii se deosebesc suduri in regim de conductie
si suduri in regim keyhole. Ca metode de studiu a procesului de sudare se remarca monitorizarea on-
line a procesului de sudare si analiza sudurilor realizate. Se remarca ca metode de modelare
modelarea analitica si modelarea experimentala.

Partea teoretica a lucrarii are ca obiect de studiu conditiile de iradiere care conduc la obtinerea topiri
metalului respectiv  vaporizarii materialului. Se stabileste ca intensitatea fascicolului laser Ia
suprafata piesei si timpul de interactiune dintre radiatia laser si material determina principalele
efecte termice. Regimul de sudare keyhole se produce pentru internsitati ale fascicolului laser
suficiente pentru a asigura propagarea frontului de vaporizare in material.

Experimentele prezentate au constat din suduri realizate pe placi de otel carbon slab aliat. S-a
folosit un sistem tehnologic laser cu Nd:YAG, cu iradiere in regim continuu CW. S-au variat puterea
laserului, viteza de sudare si distanta dintre planul focal si suprafata piesei numita defocalizare. S-a
analizat latimea sudurii, profunzimea sudurii si aria zonei topite pe sectiunea sudurii. Puterea
laserului are un efect de crestere a marimilor amintite. Viteza de sudare are un efect de
descrestere. Defocalizarea are un efect redus comparativ cu ceilalti doi parametri insa produce
interactiuni semnificative si efecte particulare pentru sudurile realizate in regimul keyhole. S-au
studiat aria , forma si profunzimea craterului care se obtine la sfarsitul procesului de sudare.
Radioarafiile sudurilor au aratat nreventa norilor. S-a analizat duritatea materialului in zona sudurii.

Principalele contributii revendicate: Ca principale contributii ale lucrarii se remarca
urmatoarele:

-Structurarea cunostintelor teoretice legate de efectele termice ale iradierii vu fascicol laser;
-Analiza procesului de sudare laser pentru materialul otel Dillimax500 in vederea cunoasterii
si optimizarii procesului de sudare

-Se introduce ca obiect de studiu aspecte legate de suprafata sudurilor.
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