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Abstract: Progresiunea degradarii elementelor metalice poate afecta, cu timpul, siguranta constructiilor
implicate prin modificarea parametrilor calculati care determina posibilitatea de exploatare (ex. raportul
dintre solicitari si rezistente), astfel incdt, sa apara ruperi de continuitate ale materialelor ce garantau
echilibrul static sau dinamic prevazut, cum ar fi aparitiafisurdrilor, premergdtoare ruperii, forma cea mai
primejdioasa a evolutiei procesului de degradare.

Viteza de degradare a constructiilor poate fi marita in cazul existentei unor defecte initiale datorate
greselilor din fazele de concepere, proiectare, executie sau chiar exploatare a acestora. Deci analizdnd toate
toti factoriice modifica parametri constructiilor se determina solutii de diminuare a efectelor lor asupra
constructiilor.

Cuvinte cheie: defect, degradare, examinarea tehnica a constructiilor.

1. Introducere

Din pacate, constructiile noastre nu sunt vesnice si indestructibile, dar sunt supuse degradarilor odata cu
trecerea timpului, unele decurgand mai incet, unele mai repede, in functie de multi factori, unii prielnici iar
altele distrugatori. Din factorii ce contribuie la diminuarea duratei de exploatare si existenta a constructiei fac
parte agentii mediului natural si tehnologic, cat si propriile neajunsuri create de existenta defectelor induse 1n
procesul de concepere, proiectare, executie si exploatare. lar din factorii ce permit prelungirea perioadei de
viata a constructiilor se evidentiaza activitatea de control si de reabilitare.

Trebuie de evidentiat diferenta intre degradare si defect: prima este consecinta interactiunii constructiei
cu mediul si poate fi definitd ca pierderea treptatd a calitatilor fizice si functionale ce caracterizeaza
aptitudinea pentru exploatare a acestora. A doua este consecinta unei greseli umane (fabricare, transport,
montare sau exploatare).

Din cauza existentei unei game raspandite de defecte si degradari a structurilor metalice, lucrarea data va
fi axatd pe defecte si degradarile ce apar si progreseaza in imbinarile sudate.

2. Defectele si degradarile imbinarilor prin sudura

Sudarea este o metoda de imbinare nedemontabild, obtinerea unui elemente de tip monolit, cu stabilirea
legaturii chimice intre suprafetele Imbinate.

Sudarea ca proces tehnologic are efecte complexe, ce pot fi structurate in trei mari grupe: modificari de
naturd chimica, modificari de volum, transformari structurale.

Criteriul de baza la alegerea metalului de adaos, electrozilor, este compatibilitatea dintre metalul de baza
si cel depus. Desi pe durata procesului de sudare au oricum modificari de compozitie chimica, in final trebuie
sd fie o corespondentd dintre caracteristicile structurale a metalelor si atingerea caracteristicilor mecanice
calculate.

Incilzirea locala sub actiunea sursei termice urmati de ricire are ca efect aparitia variatiilor de volum
locale, care induc deformatii, deplasari si tensiuni in materialele sudate. In conditiile de exploatare, tensiuni
reziduale si deformatiile plastice a metalului pot reduce rezistenta, rezistenta la coroziune, liniaritatea
elementelor.

Modificarile structurale se datoreaza ciclului termic parcurs de material, materialul din cusaturd este
supus unui ciclu complet de incalzire — topire — racire — solidificare — racire iar materialul baza doar incalzire
si racire
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2.1. Analiza variatiilor de volum prin exemplu

Cel mai simplu exemplu de analiza a aparitiei variatiilor de volum ar fi Incélzirea unei bare. Prima
variantd va fi analiza unei bare incastrate Intr-un capat sau simplu rezemata ce va fi uniform incélzita pana la
temperatura de 600 °C (fig.1). Lungimea barei va fi:

| =1,(l+aT) (1)

Din cauza lipsei legaturilor ce vor bloca variatia de volum din cauza temperaturii, dup racire elementul
dat 1si va reveni la starea initiald, avand aceleasi dimensiuni. Chiar daca vom incalzi uniform numai sectorul
indicat xx — x'x', bara isi va reveni la starea initiala.

In cazul incalzirii barei la o temperaturd mai mare de 600 °C, tensiunile apirute vor depisi limita
elasticd, bara va obtine deformatie permanenta, astfel la racirea ei bara se va scurta.
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Fig.1. Bara incastrata la un capat

O alta varianta ar fi blocarea barei din ambele parti (fig.2). La incélzirea uniforma pana la temperatura de
600 °C bara examinata nu va putea sa se alungeasca si vor aparea tensiuni egale cu:

O'=E8=EATI=E0(t (2)

In reazeme vor aparea reactiuni egale cu:

S =oF ; unde: F —sectiunea transversala a barei. 3)
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Fig.1. Bara incastrata la ambele capete

In cazul incalzirii barei la o temperaturd mai mare de 600 °C, bara nu isi va modifica lungimea dar vor
aparea tensiuni de intindere.
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In elementele masive sunt supuse modificirii de temperaturd doar anumite sectoare si se obtin zone cu
deformatii neuniforme. Zonele din jurul sudurii se impun dezvoltdrii deformatiilor, deci apar zone
comprimate, din cauza asta metalul poate ajunge la limita de curgere. La racire metalul tinde sa se contracta
ca un material elastic. Contractiei se opun zonele mai reci si ca rezultat apar tensiuni din cauza prezentei
zonelor cu diferite temperaturi. Aceste tensiuni se echilibreazd in material, formand zone comprimate si
intinse. Adesea aceste tensiuni provoacd schimbari de forma (deformare) a corpurilor metalice care obtin o
stare de echilibru specifica.

2.2. Defecte tehnologice

Cum sa mentionat sudarea ca proces are o serie de efecte complexe, dar in afara de aceasta sunt o serie
de defecte datorate modului de operare cu acest proces. Aceste defecte cuprind vicii de asezare, de
pozitionare relativa a componentelor de Tmbinare, a sursei de cdldurd/material de adaos, nerespectarea sau
neconformitatea unor parametri (curent de sudare, viteza de sudare).

Din aceste defecte fac parte:

a. fisurile (crapaturile)se considera cele mai periculoase defecte ale sudurii;

b. destramari lamelare — fisura ce apare in conditii specifice;

C. lipsa de patrundere a materialului topit (MT) — materialul topit nu acopera toata sectiunea, astfel incat
ramane un interstitiu intre metalul depus si cel de baza;

d. lipsa de topire a MT este o legatura incompletd intre metalul de baza si cel depus sau intre straturile
metalului depus;

e. latimea neregulata a cordonului de sudurd — atunci cand rostul este mai mare fatd de cel proiectat se
obtin si cordoane necorespunzatoare;

f.  suprainaltare si convexitate excesiva — prima fiind ingrosarea excesiva prin depunerea ultimului strat,
convexitatea avand acelasi efect este un defect al sudurilor de colt;

g. porii sunt discontinuitati de tip cavitate formati prin acumularea gazelor pe durata procesului de
solidificare;

h. incluziunile de zgura sunt particulele metalice prinse in metalul depus sau intre metalul de baza si cel
depus, numarul si dimensiunea incluziunilor pentru compozitii chimice a metalului si zgurii depinde de
viteza de decantare a incluziunilor (viteza ascensionald) egala cu:

_ A-I’z-(]/l—yz)
n
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(4)

unde: A — constants;
r — raza incluziunii (sfera asimilata);
Y1, Y2 — greutatea specifica a metalului / zgurii,
N — vascozitatea metalului.

Analiza actiondrii defectelor la capacitatea de functionare a imbindrilor ne demonstreaza, ca
periculozitatea defectelor depinde de tipul lor. Tipul defectului depinde de caracterul tehnologiei si de
asemenea de factorii constructivi si de exploatare. Factorii constructivi si caracterul tehnologiei se refera la
defecte concrete ale constructiilor si proceselor tehnologice existente. Aceste caracteristici sunt necesare
pentru aprecierea pericolului defectelor din aspect de exploatare a constructiei in Intregime.

2.3. Controlul imbinarilor sudate

Pentru depistarea si determinarea parametrilor defectelor sus mentionate existd o serie de Incercéri
distructive si nedistructive, ce permit efectuarea lor in laborator cat si pe loc, la momentul examinarii
imbinarilor prin sudura.

Controlul nedistructiv a imbinarilor prin sudurd nu duce la deteriorarea imbinarii si nu influenteaza
negativ comportarea in exploatare a acesteia. Spre deosebire de controlul distructiv, care se bazeaza pe
incercari facute cu distrugerea probei.
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Prin metodele de control nedistructiv, a caror aplicare necesitd multd experientd, pot fi determinate

anumite categorii de defecte, nu si valorile caracteristicilor mecanice, care pot fi stabilite doar prin incercari
distructive.
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sponibil:  http://svarschik.by/article/vliyanie-svarochnyh-deformaciy-napryazheniy-i-peremeshcheniy-na-

kachestvo-svarnyh.
UnmepuemnopmanBceonsanadescnoticeapru!

Disponibil: http://www.svarkainfo.ru/rus/lib/book/nds/.
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