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Capitolul I

Terminologie si simbolistica
in tehnologia sudurii

Ca in oricare alta meserie si in sudura au fost consacrati
anumiti termeni si au fost standardizate anumite sim-
boluri. Toate acestea au menirea de a usura comunicarea
atat in sfera nemijlocita a executiei cat si in activitatea de
control, aprovizionare, caracterizare etc. :

Tab. 1.1
Terminologia in activitatea de sudura
Termen Descriere
1 2
Bavura Ingrosare in zona imbinarii la sudura cap la cap
Cusatura, Imbinarea sudatd obtinuta prin solidificarea
cordon de materialului de baza topit si a materialului de
sudurd adaus obtinuta prin una din metodele de sudare
Deschiderea Distanta cea mai micd dintre marginile pieselor
rostului de sudat.
g < Flacdra ce contine carbon liber in zona de lucru
carburanta !

Flacara normala

Flacara fara oxigen si carbon liber in zona de lucru

Flacara oxidanta

Flacara ce are oxigen liber in zona de lucru

Ingrosarea Grosimea depunerii metalice de sudura peste

cusdturii suprafata pieselor sudate

I&Etova i Propagarea flacarii in sens invers curgerii gazului
acarii

- ew Latimea maxima a cordonului de sudura

cusaturii ?

R e s g/letal sau aliaj de metale care se topeste si se

epune in procesul de sudare
Metal de baza Metalul sau aliajul care se sudeaza
Metal depus Material provenit din topirea metalului de adaus

contribuind la formarea cusdturii




1

2

Nucleu

Zona de metal topit la sudarea prin puncte

Nucleul flacarii

Zona de pornire a flacdrii oxiacetilenice

Patrundere Adéancimea de topire a metalului de baz&

Radacina Primul rand depus pentru realizarea unei

cusaturii imbindri sudate

Réand Forma de metal depus care rezultd in timpul unei
singure parcurgeri a lungimii pentru sudat

Rasl Spatiul dintre marginile pieselor pregétite pentru
sudare

Strat Unul sau mai multe rdnduri situate la acelasi nivel

Sudura continud

Suduré neintrerupts pe toatd lumgimea imbindrii

Sudura In gauri

Sudura la piese suprapuse realizatd prin
depunerea metalului de adaus in giuri executate
in una din piese

Sudurad
intermitenta

Sudurd depusa numai in anumite portiuni ale
lungimii imbindarii

Zona influentata
termic

Portiunea din metalul de baza ale cdrei proprietdti au
fost modificate prin incélzirea locald de sudare (ZIT)

Tab. 1.2
Materiale de adaus si protectie
Termen ' Descriere
Hidrocarbura (C,H,) folosita ca gaz combustibil. Este
Acetilena produsa la locul de utilizare in generatoare pe baza
de carbid sau este imbuteliata in recipienti de otel
Carbic Carbura de calciu (gaCz) reactioneaza cu apa cu
formare de acetilens.
Hleckod Tija metalicd cu sectiune circulard cu ajutorul

careia se declangeaza arcul electric.

Electrod invelit

Electrod de sudare format dintr-o vergea metalici cu
stratul de invelis, aplicat prin presare sau imersare

Electrod Electrod de sudare care nu constituie material de
nefuzibil adaus la cusitura sudati
Eéetf;r?geig Electrod de sudare care permite o patrundere de
g danci 4 mm la o singurd trecere

Sarma de adaus

Metal de adaus sub forma de vergele sau colac
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Tab. 1.3

Procedee de sudare si activititi conexe

Termen Descriere
Decapare Curatarea zonei cu reactanti chimici
Firan Imbinarea tablelor suprapuse prin solificarea intre
Electronituire prap P

ele a metalului topit

Incarcare prin
sudare

Depunerea de metal de adaus pe suprafata unei
piese

Lipire

Imbinarea a doud piese metalice cu un aliaj topit
la o temperatura mai mica decat temperatura de
topire a metalelor

Lipire moale

Lipire cu un aliaj ce se topeste la o temperatura
mai micd de 450°C

Lipire tare

Lipire cu un aliaj ce se topeste la o temperaturd de
peste 450°C

Sudare cu arc electric in mediu de gaz inert cu

Sudare MIG. | qlectrod fuzibil

Sudare cu arc electric in mediu de gaz inert cu
Srsdare LA electrod nefuzibil de Tungsten
Sudare W.I.G. Idem cu electrod nefuzibil de Wolfram

Sudare cu arc
electric in mediu
de gaz protector

Procedeu de sudare la care arcul electric si zona
de formare a cusaturii se gasesc intr-un mediu
gazos protector activ sau inert (argon, CO, etc.)

Taiere cu arc-aer

Procedeu de taiere prin topire, la care sursa
termicd este arcul electric si indepartarea topiturii
se face cu curent de aer

Taiere cu oxigen

Procedeu de tdiere la care metalul este ars in
curent de oxigen. Poate fi tdiere oxiacetilenica,
oxihidricd, cu arc electric (oxielectricd) etc.




Pozitii principale de sudare

Sudarea cusiturilor drepte, unilaterale, la sudurile cap
la cap sau de colt presupune anumite pozitii principale de
sudare. Pozitia de sudare a unei cusituri rectilinii este
definitd in spatiu prin unghiul de inclinare si prin
unghiul de rotire, pastrate in momentul executiei sudurii.

Unghiul de inclinare a poate fi cuprins intre 0° si 90° si
reprezinta unghiul format de linia mediani a rid&cinii cu

un plan orizontal de referinta.

Unghiul de rotire B, cuprins intre 0° si 180° este cel mai
mic unghi format de partea superioard a unui plan vertical
de referintd ce trece prin linia mediani a radicinii si

planul median al cus&turii.

i Fang

Fig. 1.2

1 — linia de reper
2 — linia de referinty
3 — simbolul sndurii -

Simboluri principale

Tab. 1.4

Denumirca
sudurii

Reprezentarea
etaliats

Simbol

2

Sudurd co mar-
gini riisfrinte,
{complet topite)

s it 1

Sudurd cu mar-~
gine résirints

s_J{1

Sudurd in I (cu
margini drepte).

S

s = pitrunderea
sudurii

1 = lungimea su-
durii

b = deschiderca
rostului
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Tab. 1.4 (continuare)

i

. y

Sudurl frontald

| in { {cu margini
| drepte)

Sudurd in 1 pe
suport

2° = unghiul ros-

Sudurd in V

,A’»@"’
%‘Ii\w

tolui
o h = inal{imea por-
sxh {{|1{ tiunii neprelucrate
a rosiulni
E=lit{imea suduorii
b
it
o°
b

Sudurd {rontald

Cin W

Sudurd in 'V pc
suport

Sudurdin 12V

7Y

£
PN
b

Sudurd in 1f2V
pe suport

k = cotele  triun-
ghinlui isosccl ma-
o xim inscris in scc-
b tiunca sudarii
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Primii pasi in sudura cu arc

Vom vorbi in continuare numai despre sudurd cu arc
electric realizatd cu aparate de sudura alimentate de la
reteaua monofazatd (220V). Sunt cele mai recomandate
dar si cele mai des intalnite aparate in posesia sudorilor
amatori. In fotografia de prezentare a aparatului de
sudura monofazat, pe panoul frontal este prezentat un
buton de pornire cu doud pozitii: OFF si ON iar pe panoul
superior un cursor care pe o latura are Inscrise mai multe
valori de intensitate a curentului iar pe latura opuss,
corespunzator, dimensiunea de electrod potrivita la
amperajul respectiv.

Pentru primii pasi pe care incepem sa-i facem eu propun
ca pe bancul de lucru sd agsezam o bucatd de tabla cu o
grosime de peste 5 mm din otel carbon (mai exact, sa nu fie
inoxidabil si nici din aluminiu, cupru, fonta). De unul din
colturile acestei bucdti de tabld prindem gheara (clestele)
de masa a aparatului de sudura. Inainte de prindere, vom
vizualiza starea clestelui si vom indeparta cu peria de
sarma urmele de rugind. Multe aparate de sudurd oferite
de comet au in dotare o perie de sarma cuplata cu un varf
metalic pentru desprinderea zgurei de sudura.

De asemenea va fi curatatd de rugind si zona in care va
fi aplicat clestele de masa. Cand avem siguranta unui
contact bine facut, tinand clestele de electrod cu méana
dreaptd, avand clapeta stransd, introducem cu mana
stangd coada electrodului in lacasul potrivit. Eliberam
clapeta de strangere si electrodul este fixat. Asezam
clestele de electrod pe banc si ne ocupam in continuare de
reglarea amperajului. Sa presupunem cd am ales sd lucrdm
cu un electrod Supertit de 2,5mm Pe panoul frontal al
aparatului de sudura existd o rozetd destul de solida de
obicei din material izolator. Urmarind deplasarea
cursorului de pe panoul superior rasucim rozeta in sensul
in care cursorul avanseaza inspre valoarea de 2,5. Cénd s-
a ajuns aici se opreste rotirea rozetei. Urmatorul pas este
introducerea aparatului in prizd dupa ce insd am verificat
dacd butonul de pornire se afla in pozitia OFF. Ridicdm cu
mana dreapta clestele cu electrod fara sa atingem cu acesta
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suprafata metalicdi. Cu méana strdngd apdsdm butonul
aparatului in pozitia ON. Imediat apucim, cu aceeasi
mand, masca de sudurd si o ducem in fata ochilor.
Deocamdata prin geamul negru nu putem vedea nimic.
Urmatorul pas este aducerea varfului de electrod la o
temperatura ridicata fira a atinge totusi punctul de topire.
Intr-o astfel de stare, fluxul de electroni poate inchide mult
mai ugor circuitul prin declansarea arcului electric.
»~Scapdram” agsadar cu electrodul pe suprafata metalica
obtinand roiuri de scantei. Dupé cateva de astfel de treceri
ne vom opri rapid intr-un punct de pe placa metalicd
apropiind foarte mult electrodul de metal dar fara sa-1
atingem totugi. Daca arcul electric manifestat printr-o
flama continud si un baziit uniform nu se declanseazi,
ciocanim foarte ugor metalul cu varful electrodului. Dupa
multe incercari este imposibil s& nu reugim. Pastrand
distanta dintre electrod si placa la nivelul sustinerii arcului
electric, deplasdm uniform inainte sau fnapoi (dar nu si, si)
urmdrind prin vizorul méstii derularea unui cordon
incandescent de topiturd. O indepartare involuntard a
electrodului atrage dupd sine stingerea arcului si
necesitatea reinitierii acestuia iar o apropiere excesiva a
electrodului conduce la lipirea acestuia de suprafata
metalicd. Acesta este un moment in care sudorul incepétor
intrd de obicei, in panicd. Aparatul bazéie ,in draci”, arc
electric nu mai exista iar indepdrtarea electrodului opune
rezistentd. Tragand puternic de clestele pentru electrod, de
multe ori acesta se poate desprinde ldasind electrodul
atagat de sudurd. Corect, in astfel de situatii se procedeaza
aga: se preseazd parghia clestelui de electrod si se
indepdrteaza clestele inchizdnd si aparatul de sudurd in
pozitia OFF. Dupd rdcirea necesara se indepdrteaza
electrodul lipit fie prin miscari inainte-inapoi fie cu o dalta.
Cu poticneli mai multe sau mai putine, pentru ci la
inceput ele vor fi In mod obligatoriu, incercim sa aplicim
o dara de metal topit pe suprafata tablei. Vom avea grija ca
latimea acestei dare sd fie cat de cat uniforma pentru ca
aceasta ne dd si masura adancimii de patrundere a
topiturii In interiorul placii.

66




