Generalitati, asamblari prin sudare

Inca din Evul Mediu, partile de fier au fost unite prin incilzirea lor la cildura galben-alba de pe forja
si apoi ciocdnirea lor pana cand acestea au fost omogene. Cu toate acestea, pentru a avea procese de
sudare cu caracteristici omogene si reproductibile, a fost necesar sa se ajunga la 1901 cu sudarea cu
oxiacetilend, in care piesele sa fie unite prin fuziunea marginilor.

Principala caracteristicd a sudarii este de a crea structuri monolitice, adica structuri care nu au
discontinuitatea caracteristicilor in prezenta imbinarilor. Aceastd particularitate a sudurii are o
importantd considerabila atat atunci cand este necesara o rezistentd mecanicd uniforma, cat si cand este
necesara o rezistenta uniforma la agresiunile externe (de exemplu la coroziune ). Avand in vedere aceste
caracteristici, sudarea are aplicatii notabile in diferite domenii ale ingineriei.

Sudarea este un procedeu de imbinare nedemontabild a doua sau mal multor piese metalice, utilizind
incalzirea locald, presiunea sau ambele, cu sau fara folosirea unui material suplimentar.

Spre deosebire de celelalte procedee utilizate pentru obtinerea produselor semifinite sau finite in
constructia de masini sau executarea lucrarilor de constructii metalice, sudarea prezintd o serie de
avantaje ca:

realizeaza insemnate economii de materiale si de manopera;
rezistentd mai ridicata fatd de alte tipuri de imbinari;

Se poate automatiza;
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calitatea superioara a imbinarilor sudate si conditiile de muncd mai bune in care se
realizeaza acestea au determinat inlocuirea in ultimii ani ai nituirii in aproape 90%;
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permite realizarea unor constructii mai usoare si de forme constructive mai simple;

permite realizarea de constructii mixte sau combinate formate din mai multe parti executate
din materiale diferite, prin procedee de prelucrare diferite si apoi asamblate prin sudare.

Imbinarea sudata este posibild in urma unor legaturi de coeziune atomo-moleculara, ob{inute pe seama
energiei termice i mecanice introduse la locul de Tmbinare.

Metalul spus sudarii poartd denumirea de metal de bazd (MB). Metalul introdus din afard, pentru a se
obtine imbinarea sudata, se numeste metal de adaos. La locul de imbinare, prin solidificarea metalului
topit se obtine cusatura de sudura (CS), care provine din metalul de adaos si din cel de baza topite si
amestecate in anumite proportii .

Sudura este rezultatul efectuarii operatiei de sudare, in jurul sudurii, pe o anumita distanta, metalul de
baza netopit, aflat insa la o temperatura ridicata (sub temperatura de topire), sufera anumite modificari.
Zona pe care manifestd influ-enta temperaturii poartd denumirea de zona influentata termic (ZIT).

Sudabilitatea este o proprietate complexa a metalelor si aliajelor, care repre-zinta capacitatea acestora
de a forma imbinari sudate, de buna calitate, in anumite conditii de realizare.

Dupa modul de topire al marginilor:



Sudarea prin topire.

Sudarea prin presiune.

La sudarea prin topire, marginile pieselor de imbinat sunt aduse in stare to-pita,iar dupa solidificare se
formeaza sudura.

La sudarea prin presiune, marginile de imbinat, Incélzite local sau nu, sunt presate una contra celeilalte
pana la obtinerea imbinarii necesare.

Dupa tipul incalzirii marginilor imbinérii:

Sudarea chimica, la care marginile sunt incélzite si topite local prin cdldura dezvoltatd de o reactie
chimica exotermica sau prin turnarea unui metal. Din aceasta grupa fac parte procedeele de topire cu
flacara de gaze sau cu termit;

Sudarea electrica, la care marginile sunt topite prin efectul caloric al arcului electric, fard exercitarea
vreunei solicitari mecanice. Din aceasta grupa fac parte procedeele de sudare cu arc electric descoperit
sau acoperit;

Sudarea electrochimica, la care marginile de imbinat sunt topite cu arc electric in mediu de gaz
protector inert sau reducator sau in mediu de gaze reducatoare;

Sudarea termomecanica, la care marginile de imbinat sunt incalzite cu ajuto-rul unei reactii chimice,
iar imbinarea se realizeaza in urma unei solicitdri mecanice(presare, laminare, lovire). in aceasta grupa
intrd procedeele cu fla-cdra de gaze si cu termit, realizate prin presiune, precum si procedeul de sudare
prin forjare;

Sudarea electromecanica, la care incalzirea marginilor se realizeaza electric, iar imbinarea se obtine
printr-o solicitare mecanica. Din aceasta grupa fac parte procedeele de sudare; prin rezistenta electrica
si presiune: cap la cap, in puncte,in linie.

Sudarea cu arc electric. In aceastd grupa intra toate procedeele de sudare cu arc electric vizibil sau
acoperit (sub strat de flux), cu electrod fuzibil sau nefuzibil, cu electrod de carbune, cu plasma .

Sudarea prin presiune. In aceasta grupa intra toate procedeele de sudare prin rezistenta electrici: cap
la cap, In puncte, in relief. Procedeele cap la cap pot fi prin topire intermediara sau in stare solida. Tot
in aceastd gru-pa intrd si sudarea prin presiune cu curenti de inaltd frecventa.

Sudarea cu gaze. Aceasta grupa cuprinde procedeele de sudare cu flacara de gaze cu oxigen: sudarea
oxiacetilenicd, oximetanica, oxihidrica. Tot din aceastd grupa fac parte si procedeele de sudare cu
flacara de gaze si aer: aeroacetilenicd, aecropropanica.
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Dupa pozitia cusaturii sunt:
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Sudura verticala in plan vertical

Sudura pe plafon

Sudura in colt Sudura in jgheab

Sudura 1n colt 1n plan vertical Sudura 1n cornisa



Schema unei instalatii de sudat manual
cu electrozi inveliti,

Sursa de curent
continu sau altemativ
(Retea mono sau lrifazata) |
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Una dintre cele mai folosite surse de energie pentru imbinarea metalelor este arcul electric. Arcul
electric poate fi cu actiune directd, in care caz el este format si mentinut intre un electrod de metal sau
de carbune si piesa de sudat, legate la o sursd de curent de sudare. Cu ajutorul arcului se realizeaza
topirea marginilor pieselor de sudat, adica a metalului de baza, si totodatd a metalului de adaos, fie prin
topirea electrodului, dacd acesta este fuzibil, fie prin introducerea de metal de adaos in arcul format
intre un electrod nefuzibil si piesa de sudat

Sudarea cu arc electric

La un contact usor intre electrod si piesa de sudat, arcul formeaza o descar-care electrica puternica si
se mengine numai daca intervalul dintre electrod si pie-sd, format din gaze si vapori supraincalziti, este
ionizat, adica devine conductor, cu sarcini electrice libere (ioni si electroni).



invelis
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Sudarea cu arc electric cu
electrod invelit

Pentru aceasta este necesar ca intre electrod si piesa de sudat sa existe o ca-dere de tensiune U (masurata
in volti, V) si sa circule un curent electric I (mdsurat in amperi, A), adica sa fie dezvoltatd o putere de
ionizare Ul (masurata in wati,suficienta ca atomii sa se disocieze in ioni si in electroni, astfel incat
acestia sd curgd continuu In intervalul dintre electrod si piesa.

Daci electrodul este legat la polul negativ, adica este catod, electronii for-mati sunt respinsi spre anod
(piesd) si aceasta se produce cu atit mai intens cu cat temperatura catodului este mai mare. Aceasta
legdtura, adica cu electrodul legat la polul (—) se numeste directd. Se formeaza pe electrod o pata
catodica care emite electroni si pe piesa o patd anodica bombardata continuu le electroni, cu tempera-
tura mai 1nalta decat a petei catodului.

Convertizorul de sudare



Parti componente

1.
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Tabloul de comanda;

Comutatorul pentru inversarea polaritatii (CIP);
Comutatorul stea —triunghi (CST);

Parghie;

Tren cu roti;

Carcasa,;

Butoane si prize;

Comutatorul pentru reglajul brut al curentului de sudare;

Comutatorul pentru reglajul fin al curentului de sudare;

10. Ampermetru;

11. Voltmetru.

Redresoarele pentru sudare transforma curentul electric alternativ in curent

electric continuu.

Transformator de sudare



Caracteristicile tehnice pentru transformatorul de sudare TASM 300 sunt:

curentul nominal, in A—300;
durata activa DA, in %—60;
tensiunea de lucru, in V—32;
tensiunea nominala de alimentare, in V—220; 380; 500.
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In afara de utilajele de energie necesare generarii curentului de sudare, pe locul de munca al sudorului
mai sint necesare o serie de accesorii, scule, ustensile, dispozitive si materiale de protectie, astfel incat
procesul de sudare sa decurga in cele mai bune conditii.

Accesorii, scule si dispozitive folosite

Cleste portelectrod

Se confectioneaza din fonta, are suprafata de lucru plana, neteda.

Ustensilele sudorului




Magsti de protectie

Electrozii inveliti sunt folositi pe scara cea mai larga, deoarece se pot obtine caracteristici superioare
ale sudurilor depuse, in unctie de natura invelisului si grosimea lui.

Dupa grosimea invelisului electrozii pot fi:

1. CU invelis subtire, simbolizati cu (s), masa invelisului este de maximum 10% din d.Acesti
electrozi se folosesc la executia constructiilor de importanta re-dusa sau la reparatii;

2. cu invelis mediu, simbolizati cu (m), masa invelisului este de la 10 .. . 20% din masa sirmei.
Electrozii cu invelis mediu pot fi folositi si la executarea constructiilor sudate importante. in functie de
componentii invelisului, elec-trozii pot fi folositi si la suduri de pozitii;

3. CU invelis gros, simbolizati cu (g), masa invelisului este de peste 20% din masa sirmei, mergind
pentru inele sorturi pind la 35%. Electrozii sunt destinati constructiilor sudate importante, precum si
procedeelor productive de su-dura cu electrozi inveliti: cu patrundere adinca, cu arc inecat etc.;

4. CU invelis foarte gros, simbolizati cu (gr) la care invelisurile contin compo-nenti speciali sau
pulberi de fier; sunt destinati lucrarilor speciale sau su-darii cu coeficient mare de depunere.

Dupa felul invelisului, se deosebesc urméatoarele sorturi de electrozi:

Acid, simbolizat cu (A), cu grosimea invelisului medie sau groasd, continind din punct de vedere
metalurgic componenti cu caracter acid: oxid de fier, bioxid de siliciu.

Bazic, simbolizat cu (B), care are, in general, un invelis gros si contine din punct de vedere metalurgic
componenti cu caracter bazic: carbonati de cal-ciu (piatra de var, marmura, creta, calcit etc.) impreuna
cu clorura de calciu si feroaliaje.

Titanic, simbolizat cu (R) rutilic, sau cu (T) titanic, si sunt cu invelis mediu sau gros.

Miscarea de avans a electrodului in lungul cusaturii permite realizarea cordonului de sudura pe o
anumita lungime;

Miscarea de avans a electrodului in lungul sau asigura distanta optima in-tre electrod si metalul de
baza;

Miscarea pendulara (transversald) permite realizarea latimii cordonului de sudura.



