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Abstract: Acest articol are ca scop aducerea la cunostintd a unor tehnologii de sudare care vor revolutiona
domeniul construcfiei de magini, precum si restul domeniilor care sunt strict legate de sudare. Sunt
prezentate metode noi de sudare principiul lor de functionare si caracteristicile lor.
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1.INTRODUCERE

Acest dispozitiv, care de-a lungul timpului a aparut in diferite variante, are o importan{d majora in viata
noastrd si in cea a predecesorilor nostri. Aproape toate obiectele pe care le folosim zilnic depind de sudura
unor imbinari, proces care ar putea fi descris in modul cel mai simplu drept o metoda de unire definitiva a
doua piese de metal, pentru ca acestea s se comporte ca o singurd piesa.

2.SUDAREA

Prin sudare se infelege unirea, impreunarea a doud obiecte, din materiale de obicei metalice sau
termoplastice, utilizand céldura sau presiunea - cu sau fara ajutorul unor materiale de adaos.

Atunci cand Tmbinarea este realizatd in urma schimbarii de faza (topirii) a materialului, procesul se numeste
sudare prin topire. Sudarii prin topire ii este specifica aparitia unei zone denumite zona influenfata termic
(ZIT), in care pot aparea modificari microstructurale ce conduc la reducerea rezistentei produsului metalic
sudat. Se recomanda ca aceastd zona sa fie cat mai micad pentru a nu afecta proprietatile mecanice ale celor
doua materiale ce trebuie imbinate prin sudare. Imbinarea este asigurata de cordonul de suduri, care este un
volum de material solidificat care realizeaza continuitatea structurii cristaline a celor doua materiale. Sudarea
este o asamblare nedemontabila intre 2 sau mai multe piese: prin incalzirea prin presiune sau prin $oc.
Avantajele sudarii:

pret scazut;

se pot realiza piese complexe;

nu necesita o pregitire foarte specializata;
— se poate automatiata;

nu apare zgomote puternice.
Dezavantajele sudarii:
— 1n zona carburatorului de sudura apar tensiuni interne care pot da nastere la fisuri;

— sunt necesare aparate de sudura;
— apar raze ultraviolete, care ataca corpul uman;

verificarea aparatului de suduri se face cu aparate special;
— putem avea sudurd de rezisten{a etangabila.

Materiale supuse procesului de sudare sunt materialul de bazi (MB) si material de adaos (MA), care este
optional. De obicei materialul de adaos este prezent in operafia de sudare doar atunci cand rostul (spatiul
dintre componente) care trebuie umplut este mare sau cand materialele ce trebuie imbinate nu sunt
compatibile metalurgic. Trebuie astfel ales un material care sd interactioneze (formeze solutii solide sau
constituenfi nefragili) atdt cu un material, cat si cu celdlalt material, astfel incat materialul de adaos sa
realizeze puntea de legaturd intre cele doud materiale. Materialul din care se confectioneaza electrodul (ME)
este un alt factor important care afecteaza operatia de sudare. Alegerea acestui material depinde de natura
materialelor utilizate Tn proces si de caracteristicile pe care trebuie sa le aiba cordonul sudat. Aceste
caracteristici pot privi duritatea, tenacitatea, rezistenta la coroziune etc.
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Procedeul de sudare electricd cu arc — sudarea electrica cu arc defineste toate procedeele de sudare electrica
prin topire (temperatura ridicata, presiune redusd), la care cordonul sudat se formeazd prin solidificarea
comuna a materialelor de baza si a materialului de adaos.

Procedeul SEI (Sudarea cu Electrod invelit) - este de fapt procedeul traditional de sudare si mai este intélnit
sub denumirea de sudare manuala electricad (SME).

Sudarea efectiva este realizatd cu ajutorul unei surse de tensiune/curent. Tensiunea acesteia este aplicatd unui
electrod. Piesa ce urmeaza sa fie sudata este conectata la polul masa al sursei de tensiune. Prin apropierea
electrodului de piesa legata la masa, se inchide circuitul electric prin intermediul unei scantei. Intensitatea
curentului este reglabila si este cea care determind cat de tare va fi patruns materialul de sudat. La acest
procedeu materialul de adaos folosit este furnizat de catre electrodul de sudare. Sudarea cu electrod (initial
de céarbune) a fost imbunatatita de Kjellberg in 1902 ajungindu-se la sudarea cu electrod invelit.

Procedeul de sudare automata sub strat de flux - este o0 metodd automatizata de sudare prin energie electrica,
la care invelisul pulverulent existent pe suprafata electrodului este inlocuit cu o pulbere find, denumita flux,
ce se presard Inainte de trecerea electrodului pe suprafata materialului.

Procedeul MIG/MAG - este o Tmbunatatire a procesului de sudare SEI. Cu toate cd procesul de sudare este
asemanator, totusi aparatele de sudare precum si pistoletul de sudare se deosebesc semnificativ.

Procedeul WIG (TIG) - (Wolfram Inert Gas) sau sudarea
cu electrod nefuzibil In mediu de gaz inert este o altd
variantd derivatd din sudarea SEI (fig. 1).

Sudare WIG
La acest procedeu arcul arde intre un electrod de wolfram
si piesa care se sudeaza (de unde si denumirea Wolfram

Inert Gas). Acest electrod are doar rolul de electrod, si nu 5
are un rol de material de adaos; ca atare se uzeaza foarte

lent in comparattie cu un electrod invelit. Prin procedeul

WIG se realizeaza topirea celor douda componente ce 4

urmeazd a fi sudate. Eventual, In unele cazuri, este Fig. 1. Sudarea cu electrod nefuzibil.

necesard folosirea unui material de adaos pentru a realiza

o imbinare cu geometrie si caracteristici mecanice mai bune . Avantajul procedeului WIG este ca poate fi
folosit la majoritatea materialelor sudabile (oteluri carbon si aliate, aluminiu, cupru, nichel si aliajele
acestora). In unele cazuri deosebite se foloseste la sudarea materialelor cu afinitate mare la gaze ca titanul,
tantalul si zirconiul. Pentru a suda astfel de materiala

este nevoie de un mediu inert, in care nu poate Direction of o CTAW head
patrunde aer (o atmosfer controlatd de argon de Power
Shielding gas

exemplu) sau duze de gaz protector cu design special.
Sudarea cu plasma - este o dezvoltare a procedeului Filler roa”
WIG (fig. 2), destinatd sudarii mecanizate a
materialelor extrem de subtiri (topire progresiva) sau Electrical are- : " Weld bead
groase, pana la 8 mm (tehnica in gaura de cheie)
Procedeul de sudare cu flacdra oxi-acetilenica - este un
procedeu de sudare care face parte din categoria
procedeelor de sudare prin topire. .- —— e

Sursa de caldurd este o flacara oxi-gaz. Uzual, cele

doua gaze sunt acetilena si oxigenul. Acetilena este obtinutd din reactia a doi constituenti chimici: carbidul
si apa si se poate produce in-situ, in generatoare, sau livrata in butelii. Acetilena este un material inflamabil,
cu viteza ridicatd de ardere. Pentru sudare se foloseste flacara primara (nucleul flacarii). Temperatura ridicata
a flacarii este asiguratd de arderea cu oxigen.

—— Contact tube

_———Tungsten electrode
{monconsumable)

Copper :hor“} W =
{optional) “- Shielding gas

Bibliografie
1. http://www.ttonline.ro/sectiuni/sudura-0.

42



