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METODE NOI DE SUDARE

prof., dr., ing. llie BOTEZ drd., ing. Mihai BUNESCU
prof., dr., ing. Alexei BOTEZ lector asistent lon DICUSARA
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A
I n septembrie 2006 la Bragov (Romdnia) s-au desfasurat lucrarile Conferintei Internationale
“Managementul calititii in domeniul sudarii”. La Conferinta au participat circa 400 de specialisti
in materie, profesori, savanti, conducatori de firme etc. Concomitent a fost organizatd expozitia

“Sudura - 2006”, unde au fost expuse echipamente §i accesorii pentru sudare dintre cele mai per-

formante. Succesul manifestatiei s-a datorat anume prezentei noilor imbinari sudate, practic din

toate domeniile industriei.

Una dintre metodele noi de sudare, prezentate la Sudarea acestor tevi se efectueaza dupa urmatorul
Conferinta mentionata, este sudarea prin presiune cu traseu tehnologic:

arc electric rotitor. ] .
« fixarea tevilor sudate;

Principiul acestei metode este prezentat in fig. 1.

== apropierea tevilor;

= alinierea tevilor;

<« topirea zonelor imbinate;

= refularea tevilor;

« Mmentinerea imbinarii pana la solidificare;

= eliberarea tevilor sudate.

Fig. 1. Sudarea prin presiune cu arc electric rotitor Topirea zonelor imbinate poate fi efectuata prin

Incalzirea pieselor sudate este efectuats cu un arc urmatoarele procedee:

electric ce se roteste in fata suprafetelor frontale ale - cu placa incalzitoare:
acestor piese. Atat arcul, céat si rotatia acestuia, sunt
realizate de campul magnetic generat de doua bobine = cu radiatii infrarosii;

de magnetizare. ) )
= prin electrofuziune;

Dupa incalzire, are loc refularea pieselor, fapt prin care

. . cu laser;
se realizeaza sudura. -

Metoda este utilizata la sudarea tevilor din oteluri car- = Cu gaze fierbint.

bon si inoxidabile. Cel mai des utilizaté este topirea cu radiatii infrarosi,
deoarece exclude contactul dintre generatorul de

Totodata, o amploare din ce in ce mai mare o ia utiliza-
radiatii si suprafetele topite.

rea tevilor din polietilena de Tnalta densitate. Acestea
sunt utilizate la constructia apeductelor, gazoductelor, Radiatiile au o lungime de unda de circa 1-2,5 pm si in
sistemelor de canalizare si irigare etc. caz de necesitate sunt filtrate prin filtre.



Procedura de sudare se desfagsoara conform
urmatorilor pasi:

Taierea metalelor cu arc si plasma. Taierea cu arc
si plasma este bazata pe posibilitatile arcului compri-
mat sa patrunda adanc in metal si sa-l topeasca.
Intensitatea de patrundere este direct proportionald cu
intensitatea arcului. La deplasarea becului, topirea are
loc in forma de crapatura ingusta.

Plasma se creeaza indreptand un torent de gaze
printr-o duza ingusta. Aceasta reprezintd o sursa
termica puternic concentrata, temperatura careia
atinge 2000-3000 °C. Gazul creator de plasma este de
regula argonul, azotul sau hidrogenul, uneori fiind uti-
lizate si amestecuri din cateva gaze. in paralel, gazele
protejeaza electrozii de ardere excesiva.

Un exemplu de repartizare a temperaturilor in getul
de plasma este reprezentat in figura 2. Intensitatea
curentului este de 400 A, iar consumul de argon -
0,6 m3/min.
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Fig. 2. Repartizarea temperaturilor in jetul cu
plasma la un curent de 400 A si consum de argon
de 0,6 m3/h

Duza de plasma poate avea doi electrozi sau unul
singur, piesa in acest caz servind drept al doilea
electrod (fig. 3). Temperatura plasmei, formata de
duza cu un electrod, este mai joasa, de aceea metoda
este utilizats la tdierea materialelor cu grosimi mari. in
calitate de electrozi sunt folositi wolframul cu lantan.
Forma jetului corespunde formei de iesire a duzei.

Arcul este excitat prin atingerea electrodului de muchi-
ile duzei, in primul rand prin cavitatea interioara a
capului fiind transmis gazul.

Electrodului paralel i se aplica o miscare oscilanta
»du-te-vino”.

Fig. 3. Scheme de lucru ale aparatelor cu plasma:
a) — cu arc cu plasma; b) — cu suvita de plasma

Plasma este aplicata pentru taierea metalelor inoxi-
dabile, a fontelor si otelurilor aliate. Particularitatile
pozitive ale procesului de taiere cu plasma sunt: viteza
mare de taiere, posibilitatea taierii diferitelor metale la
acelagi utilaj, utilizarea gazelor putin costisitoare, zona
mica de influenta termica, lipsa deformatiilor termice,
economie de metal (tdietura ingusta).

Capul aparatului de taiat (plasmotron) (fig. 4) consta
din mantaua exterioara 1 fixata prin intermediul piulitei
2 de carcasa nemetalica. Electrodul 4 este fixat de
dispozitivul de strangere 3 in carcasa superioara spre
care prin teava 5 vine gazul plasmagen, iar prin alte
doua conducte 8 — apa pentru racire si curent electric.
Jetul de plasma iese prin becul 6.
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Fig. 4. Capul aparatului de taiat:

1 — mantaua exterioara; 2 — piulita; 3 — dispozitiv de
strangere cu bucse elastice; 4 — electrod; 5 — teava
(conducta); 6 — bec; 7 — canal pentru racirea ajutajului
cu apa; 8 — conducte pentru apa

Datorita universalitatii sale, procesul de taiere cu
plasma este usor supus automatizarii.

In fig. 5 este reprezentata structura unui robot de
sudare si taiere, care contine caruciorul 2 ce ruleaza
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pe calea 1, fiind antrenat de motor-reductorul M1 /5/.
Pe carucior este fixat suportul 3 in care este introdusa
coloana 5, ghidata si centrata pe rulmenti. Rotirea
coloanei este asigurata de roata dintata 4, antrenata
de motor-reductorul M2.

Fig. 5. Structura unui robot de sudare si taiere

Pe coloana 3 prin doi suporti sunt fixate doua brate
solidare cu piulita ce se roteste in surubul antrenat

de motor-reductorul M3, asigurandu-se translatia pe
verticala. Bratul 7 are lungimea fixa de 1000 mm,
avand posibilitatea de extensie a antebratului 8 cu

700 mm prin antrenarea motor-reductorului M4.
Mecanismul de executie 9 are o migcare de rotatie

de 180°, realizata de motor-reductorul M5. Pe el este
fixat portcapul de sudare 10, rotit de motor-reductorul
M6. Capul de sudare 11 este racordat la furtunul de
gaz 12, suspendat prin suportul 13 si conectat la
sursa de plasma 14. Sursa de plasma lucreaza in
curent pulsant si este alimentatad cu gaz plasmogen
din butelia 17. Robotul este comandat de la pupitrul de
comanda 15 si programat de la programatorul 16. Pe
bratul robotului este fixatd camera de luat vederi 18 ce
supravegheaza procesul de sudare.

Pentru metalizarea si sudarea uniforma a pieselor

in mod automat este utilizat complexul tehnologic
robotizat (fig. 6), compus din robotul 3 si manipulato-
rul 8.

SUMMARY

Fig. 6. Complex tehnologic robotizat

Robotul are patru grade de mobilitate: trei translatii si o
rotatie lucrand in coordonate cilindrice.

Instalatia este compusa din sursa de sudare 1, sis-
temul de alimentare cu sarma 2, pistolul 4 si sursa de
aer comprimat 7. Piesa de metalizat 6 se fixeaza pe
platoul 5 al manipulatorului 8 plasat in fata robotului 3.
Platoul 5 executa o rotatie uniforma in jurul axei sale.

Actionarea robotului se realizeaza cu motoare electrice de
curent continuu, comandate de tensiune linear variabila

n timp. Dirijarea se efectueaza de doua microprocesoare
MICROPROG 228, prin patru canale analogice.
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