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Sudarea cu gaz

Abrevierea slandardizata: G, prefix standardizat: 311

1) Butelie de oxigen cu reductor de presiune
2) Butelie de acetilena cu reductor de presiune
3) Dispozitiv de protectie
4) Furtun de oxigen
5) Furtun de acetilena
B) Arzator
7} Material de adaos
8) Duza de sudare
9) Piesa de lucru
10) Flacéra de sudare

Descriere prescurtata

Sursa de caldura este flacara, produsa din arderea amestecului de acetilena (C_H.) si oxigen (O,). Gazele se
scurg prin arzator in proportie cantitativa 1:1, Reactiile chimice ale acestor gaze produc intre ele, dupa aprindere,
o flacara, compusa din trei zone: nucleul flacrii, zona primara si zona secundara, Temperatura flacarii constituie
3200 °C. Arderea completi a componentilor acetilenei are loc in flacara secundara, cu inca 1,5 parti suplimentare
de oxigen din aer. Flacara de sudare este condusa de-a lungul rostului si topegte suprafetele de imbinat. Sudarea
se executa cu sau fara utilizarea unui material de adaos, introdus manual sub forma de vergea sau, mai rar, sub
forma de pulbere. Flacara, prin efectul ei protector, acopera baia de sudare pana la solidificarea metalului gi il
protejeaza de influenta aerului. La piesele de sudat cu grosimea de pana la 3 mm se aplica tehnica sudarii spre
stanga, la materialele groase - sudarea spre dreapta.

Sudare spre stanga (cu arzator impins) Flacidra de sudare

g

45° Duza de sudura
Nucleul

e

30°

Zona de lucru

(Sudarea otelului cu grosimi sub 3 mm) 2 CoHa

Sudare spre dreapta (cu arzator tras)

(Sudarea otelului cu grosimi peste 3 mm)

Domeniul de utilizare

Se utilizeaza, in general, la sudarea imbinarilor Tn toate pozitiile, la piesele din tabla sublire si la tevi din oteluri
aliate si ofeluri carbon cu grosimi sub 6 mm; se aplica in special la sudarea conductelor din tevi, constructia ca-
roseriilor, la instalari, precum si la efectuarea remanierilor prin sudare; se ulilizeaza prin topirea materialului de
baza §i vergelei de adaos. Permite executarea sudurilor fara defecte, chiar si cu pregatire imprecisa a rostului.

Parametrii de sudare p
Consumul de gaz: — =100 I/h acetilena si
puterea flacarii)

Rata depunerii: ~ —pana la 0,5 ka/h
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Proprietatile acetilenei

Acetilena (C_H,) este un gaz incolor, neotravit
zul cel mai frecvent utilizat in tehnica autogena
* cea mai inaltd viteza de ardere

+ cea mai inalta putere a flacarii

* cea mai inalta temperatura a flacarii

il, datorita impurity

lara

tilor, are un mires intepz,

r. Este ga-

Temperatura fiacarii in°c
Puterea flacarii in kWicm?

Viteza arderii gazului in cm/s e
430
cmis
KW/em?
3200
2850
1350
10,3
450 [— —_

Acetilena Propan

Acetilena Propan Acetilena Propan

Urmatoarele proprietati ale acetilenei sunt de o importanta deosebita:
» formeaza amestecuri explozive cu aerul i oxigenul

Limitele de explozie in aer: 2.4 - 83 %
Limite de explozie in 0,: 2.4 -93 %

- formeaza cu cuprul si bronzul (Cu > 70 %) compusi care explodeaza In cazul incalzirii la temperaturi de
110-1200 °C
= la presiuni de peste 1,5 bar sau temperatura inalta prezinta pericol de descompunere prin explozie

De aceea o depozitare sigura a acetilenei sub presiune inalté este posibild numai daca:

+ butelia de gaz este umpluta cu o masa poroasa ; x
+ masa poroasa este imbibata cu acetona sau dimetilform-amida (DMF), ca solvent, in care se dizolva acetilena

Cantitatea de acetilena, care poate fi dizolvata in acetona, depinde de:
+ Presiune: Solubilitatea acetilenei creste odata cu cresterea presiunii

+ Temperatura:
1 i !
| 1 ! :
Nota: cantarire.

+ Cantitatea de acetilena in butelie nu poate fi determinata exact pe baza presiunii, ci doar priq
+ Depasirea vitezei de prelevare a gazului (efectul de récire), precum si scaderea temperaturi
reduc randamentul (cantitatea de gaz, care poate fi prelevat din butelie).

i aerului ambiant
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Proprietatile oxigenului

Oxigenul (O,) este un gaz incolor, neinflamani
ca parte componenta a aerului este necesar (2 «
o importanta deosebita.

Cresterea continutului de oxigen in aer doar cu ciieva procante

e suficienta pentru a mari
+ Inflamabilitatea

» Viteza de ardere

* Temperatura de ardere

De aceea niciodata nu folositi oxigenul:

+ la imbunatatirea aerului in spalii si containere
+ la suflarea hainelor de lucru

+ la racirea corpului pe timp calduros

Armaturile oxigenului si etansarile sale trebuie sa nu prezinte urme de ulei/grasimi, in caz contrar po!

duce la explozie.

Uleiuri sau grasimi

Caldura
(de exemplu, prin presiune sau frecare)

d gust), care de sine statdtor sau
4. Urmatoarele proprietati sunt de

Oxigen pur
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Reductor de presiune cu o treapta

Sarcina reduclorului de presiune este sa reduca presiunea in:
alimentare centralizata la valoarea presiunii de reglare si sa

Element oblurator

Manometru
presiune de intrare

e

Arc de inchidere

Conectror la
butelia de gaz

u a gazﬂului care iese din butelie sau o
nentina cat mai constant aceasts presiuhr.

Robinet

Nducta de

Manome tru
presiune de iesire

Filtru admise \
Racord t
Carcasa Ac de deschidere  fyriun it
Membrana
Surub de reglare Arc de reglare
\ Capacul arcului
Orificiu de aerisire
Descriere Oxigen Acetilena Propan
Litera de identificare 0] A B
Culoare de marcare" albastru galben oran
Coneclor la butelie R % drept cadru W21,8 x /4 stang
Racord pentru furtun 6,3 x R '/ drept 8 x R % stang 8 xR %sténg —
"'Culoarea de marcare nu mai este o cerinta standardizata, dar se folosegte frecvent
Nota:
A 300 bar).
- La alegerea reductorului de presiune, se va fine cont de presiunea buteliei (de exempiu, 200 sy

+ Reductorul buteliilor pentru oxigen trebuie sa aiba marcajul Asociatiei Profesiona

e (de ex., “1AP...)-
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Dispozitive de siguranta

Functii

Punctele de distributie a gazelor combustibile tre
opritoare de flacara), atunci cand vor fi utilizate arz
cu oxigen sau aer comprimat.

Dispozitivele de siguranta impiedica:

+ returul oxigenului in amonte a conductei gazulul combustibil sau in butelia gazului

« returul flacarii in conducta gazului combustibil §i eventual in butelia de gaz (dispo
flacara™)

+ furnizarea in continuare de gaz dupa returul fiacarii sau In cazul in care flacara este linuta in dispozitiv (ele-
ment de siguranta; supapa)

ombustibil

itiv

de siguranta .opritor de

Structura si principiul de functionare

Dispozitiv de siguranta pentru butelie (principiu)

Gaz
Supapa / /
de evacuare
a presiunii Flacara

Returul oxigenului

Opritor de flacar;
e pritor de flacara

Stingatorul flacarii
(Metal sinterizat)

Debitul normal al acetilenei intoarcerea flacarii

Dispozitive de siguranta (opritoare)

Sensibil la temperatura

$ Filtru de intrare
Maneta de
resetare-semnalizare

Supapé de blocare
(senzor de presiune)

Sensibil la presiune

Supapa de retinere
a gazului

Stingator al flacarii
Supapi de blocare
(senzor de temperatura)

Supapa de presiune

intoarcerea flacarii
Odata activat, opritorul sensibil la temperatura nu
poate fi resetat si trebuie inlocuit.

intoarcerea flacarii

Este posibila utilizarea repetata a opritorului sensibil
la presiune, deoarece supapa poate fi deblocata cu
ajutorul manetei de avertizare.




Sudarea cu flacara de gaze

Locurile de montare a dispozitivelor de sigurantj

Sigurantele punctelor de distributie

(A
E ]

.
\ Conducta gazului combustibil
/ Robinet
Opritoare de flacara a punctelor _
de distributie SR
(activate prin presiune
sau temperatura) &
Aparat pentru sudare sau taiere

Opritoare de flacara montate
pe manerul arzatorului

= = =
= =

oy ol o

in furtun, inainte de arzator

Coliere
(care nu mai sunt admise)

Manson de compresie

/

——

Arzator pentru sudare sau téie'r‘e'\ Opritor de flacara

Opritoarele de flacara sunt obligatorii i au rolul de asigurare pentru conducta de alimentare cu gaze a arzatotr:I;:
cu presiuni egale, la arzatoarele cu injector — numai in cazul cand statia buteliei nu este la vederea sau es!
afara zonei de acces al sudorului.

Nota:
* La fiecare dispozitiv de sigurantd poate fi conectat numai un arzator. ! d functio-
- Dispozitivele de siguranta trebuie folosite numai pentru tipul specificat de gaz si doar la presiunea de

nare prescrisa. ; et in o data pe
- Dispozitivele de siguranta trebuie s fie testate, in vederea conectarii corecte §i etangeitatii, cel pull

an de catre o persoana abilitatd in domeniul securitatii.

Suport teoretic pentru exﬂmm
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Tuburi elastice (furtunuri)

Furtunuri pentru oxigen i acetilena

Oxigen

Diametre uzuale Culoare de identificare: albastru

Acetilena

Diametre uzuale

Culoare de identificare: rosu

Fitinguri si nipluri pentru furtunuri

Acetilena

Piulita olandeza
cu crestatura circulara

Oxigen

Niplu pentru furtun Piulita olandeza

.

Niplu dublu

Niplu pentru furtun

Cuple rapide pentru furtunuri

Em: =

Bolt de cuplare

Se va utiliza doar la cursurile institutilor de Tnvatamant ale OVS
Este interzisa preluarea conjinutulul. € DVS Media GmbH

Corp de cuplare

Nota:

Lungimea tronsonului de furtun Tntre reductorul de presiune si arzator trebuie sa fie de cel putin 3 m.

Niplul pentru furtun si conexiunile trebuie sa corespunda cu diametrul interior al furtunului.

Fixarea furtunilor pe niplu se va face prin mansoane de compresiune sau coliere.

Zilnic, Tnainte de inceperea lucrarilor, se va verifica starea de functionare a furtunurilor, si in caz de deteriorare,
vor fi inlocuite.

Furtunurile noi vor fi purjate Tnainte de prima utilizare (1 secunda pentru un metru de furtun): furtunul oxigenului
~ cu oxigen, furtunul gazului combustibil — cu gazul respectiv sau cu aer comprimat.
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Arzator cu injector

Domeniul injectorului Robinet oxigen

Detaliul A
Teava de amestec Duza de amestec #

Racord furtun
oxigen R'/s dreapta

Injector:

\

Piulita Racord furtun
Y. Duza de sudare olandeza Duza de presiune gaz combustibil
R¥s stanga

Robinet gaz combustibil

-
Cap arzator = Man
< = >

Nota:

+ Datele cu privire la utilizare

+ Regulile de utilizare

* Strangeti piulita olandeza

= Verificati arzatorul prin proba de aspiratie

+ Utilizati manerul si capul de acelasi tip si fabricatie

Zona injectorului unui arzator (Detaliul A)

Spatiu circular de depresiune

®
3
— —t Gr.1A Sl
0,5-1 mm
$25 bar
' Acetilend
Cap arzator

Duza de aspiratie Mager

Piulita olandeza Duza de presiune

@183
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Structura si principiul de functionare a arzatorului cu injector

La arzétoarele cu injector, aspiratia gazului combu:
duza de presiune, prin care patrunde cu o vilezs
aspiratie, care comunica cu traseul gazului combustib
cuprinde duza de presiune astfel, incat formeaza intre « -

a oxigenului, in camera de amestec se creeaza o depresiune @ ca acelilena sa intre cu viteza mare i sa
se amestece cu oxigenul. Diametrul canalului duzei de presiune si presiunea oxigenului sunt selectati astfel, ca in
duza de amestec s3 intre cantitéti egale de gaze (raportul de amestec 1:1). Datorita formei conice a duzelor, am-
bele gaze se intalnesc sub un unghi ascutit, formand un amestec omogen la iesire din duza de amestec (camera
de amestecare). Prin ajutajul becului apare flacara de sudare.

termediul unui injector, format dintr-o
a o presiune de 2,5 bar, si o duza de
mal joasa (cea. 0,5 bar). Duza de aspiratie
st, de forma conica. Datorita vitezei mari

Reguli de utilizare a echipamentului de sudare si taiere

Succesiunea la aprinderea arzatoarelor cu injector

1. Deschideti incet ventilele buteliilor.

2. Setati presiunile de operare la ambele reductoare de presiune prin rotirea surubului de reglare. Deschideti
ventilele reductoarelor de presiune.

3. Deschideti complet robinetul de oxigen, apoi deschideti putin robinetul de gaz. Efectuati purjarea furtunului
(asteptati cca 1 sec. pe metru de lungime a furtunului pentru evacuarea amestecului gaz-aer).

4. Aprindeti amestecul de gaze cu bricheta si reajustati presiunile de operare la reductoarele de presiune.

5. Cu ajutorul robinetilor arzatorului ajustati flacara de sudare, obtindnd flacara neutra.

Succesiunea la oprire a arzatoarelor cu injector

inchideti robinetul de gaz de la maner.

Inchideti robinetul de oxigen de la maner.

. Inchideti ventilele buteliilor (chiar §i in timpul pauzelor).

. Reduceti la zero presiunea in manerul arzatorului i in furtunuri prin deschiderea robinetilor arzatorului.

. Rotiti in stanga suruburile de reglare a ambelor reductoare de presiune pana la descarcarea completd a mem-
branei.

6. Inchideti supapele reductoarelor de presiune.

bW N =




Sudarea cu flacara de gaze
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Proba de aspiratie

Inainte de inceperea lucrarilor se va verifica buna stare de fi
une. In cazul arzatoarelor cu injector i a celor de taiere, ve

24 a fi puse i functj-

:a se efectueaza prin proba de aspiratie. Pentry

schide robinetul de oxigen,

intoarcerea (returul) flacarii

Un retur al flacarii reprezinta o flacara care circula la o viteza supersonica in echipamentul de gaz oxi-combustibil,
in directia opusa debitului normal de gaz. Pentru a preveni distrugerea arzatorului, trebuie sa fie inchise cat mai
curand posibil robinetul de oxigen si robinetul de gaz. Echipamentele de taiere si sudare supraincalzite se vor
introduce intr-un vas cu apa rece, Iasand robinetul de oxigen al arzatorului deschis.

Cauzele returului flacarii sunt:

+ Scurgeri prin fitingurl si duze (de ex., etansari defecte)
+ Duze de sudare §i de taiere supraincalzite

* Duze infundate

* Furtunuri de gaz care nu au fost purjate

ingrijirea si intretinerea echipamentului de sudare si taiere

Echipamentul trebuie s fie utilizat cu grija si protejat impotriva deteriorarii. Echipamentul de lucru deteriorat nu va
mai fi utilizat. Duzele infundate se vor curata cu ace de curatare calibrate. La repararea echipamentelor de sudare
§i taiere, precum si a accesoriilor este admis doar personalul special instruit pentru aceste lucrari.

Suport teoretic pentru emnmm
si certificare a sudorilor avg

T ———i

as3

|| JEOP BTN BA 85

"HOQWS Bipa SAOQ G
‘SAQ e

it ale DVS.

da i

, .
Este interzisa preluarea r:m]lnuldlul © DVS Media GmbH.

Se va utliza doar la

Sudarea cu fiacdra de gaze
Suport teoretic pentru examenele de calificare
si certificare a sudorilor

ENE

Flacira oxiacetilenica

Etapele de ardere ale flacarii oxiacetilenice.

Nucleul flacarii

Flacdra secundara

Oxigen din aer
Duza de sudare

prima etapa a doua etapa

de ardere de ardere

acetiend + oxigen +  OXIQeN e bioXid de carbon + vapor de apa
7 @ -

1 parte 1 parte 1,5 paryi :

din arzator din aerul inconjurator

Nota: Pentru arderea completd a unei parti de acetilena este nevoie de 2,5 pari de oxigen. in ir_lcépen‘ miqi. prin
consumarea oxigenului din aer, se poale ajunge la lipsa de oxigen. In astfel de cazuri este nevoie de aerisire.

Structura si repartizarea temperaturii

3200 °C

Temperatura

1200 °C

Duza de sudare {
7 Oxigen atmosferic

Nucleul flacarii

Zona de lucru Flacara secundara

* Aparitia monoxidului de carbon si a hidrogenului
+ Evitarea oxidarii a baii de sudare (reducerea flacarii)
+ Cea mai Tnalta temperatura a flacarii

« La arderea acestor gaze prin patrunderea
oxigenului din mediul inconjurator se
formeaza dioxid de carbon §i vapori de apa

« Flacara secundara are rolul unei mantale
de protectie contra aerului
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Suport teoretic pentru examenele de calificare
G.12 si certificare a sudorilor Vg
Reglajul flacarii dupa raportul de amestec -
(Acetilena : Oxigen)
Surplus de acetilena MNormal Surplus de magen
Efecte asupra otelului:
flacara carburanta — caracter flacara oxidants -
calind, durificand reducdtor arde zgomotos,
al fiacarii formand stropi, pori o
ms
H
g
Otel = + = :
Fonta i - - 1
Cupru = + =
Alama = = 25
Aluminiu + = =

Reglarea flacarii dupa viteza de iesire a amestecului

Flacara normala; de ex., arzétor de marimea 3 pentru tabla de otel de la 2 pana la 4 mm

s
s

Viteza de iesire si putere redusa, flacdra moale

Viteza de iesire si putere medie, flacara normala

Viteza de iesire si putere mare, flacara dura
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| Pozitionarea vergelei de adaos si a arzatorului

Inclinarea vergelei de adaos si a arzatorului depinde da pozitia sudarni si tehr

care

icile operatorii.
| @) Sudarea spre stanga (sarma de adaos esie condusa

\ 45°

Cusatura-|

Utilizarea:
Grosimea materialului de prelucrat pana la 3 mm

Miscarile vergelei si ale arzatorului:

Avantaje:

« Suprafata cusaturii neteda sau usor solzoasa

+ Aport de caldura minim

« Utilizarea eficienta la grosimea materialului
de sudat pana la 3 mm

Utilizarea:
Grosimea materialului de prelucrat de la 3 mm

Miscarile vergelei si ale arzatorului:

Avantaje:

+ Aplicarea mai concentrata a caldurii

+ Patrundere sigura

+ Viteza de sudare inalta

+ Efect protector al flacarii mai puternic

-a— Directia sudarii

e

‘\j  Directia priviril sudorulul

Baia de sudura “.,__J'é
Locul sudorului

. |

_,_/ \\\f

Vergeaua: punctand
Arzatorul: rectiliniu

Dezavantaje:

+ Pierderi mari de caldura

+ Baia de sudare usor curgatoare

+ Observarea patrunderii este dificila

+ Efectul protector al flacarii este redus

b) Sudarea spre dreapta (sdrma de adaos urmeaza arzatorul)

—- Directia sudarii
B0 35°...45°

Cusatura-l

Directia privini _—

sudorului b
Locul

sudorului

Cusatura-V

Vergeaua: arce convexe sau concave
Arzétorul: rectiliniu

Dezavantaje

+ Suprafata solzoasa a cusaturii
+ La grosimi sub 3 mm greu de utilizat
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Clasificarea vergelelor de adaos

La sudarea cu flacéra de gaze, pentru realizarea cuséturil
sub forma de vergea. Prin schimbarea compozitiei chims
de ofel.

bs

Necesar de a introduce manual adaosy|

& vergelelor este posibila adaptarea | c;fe;éut?:l::

Simbolul | ¢ Si Mn P S Mo Ni e
% % % % % % o i
ol 0.03 0,02 035 <0030 |<0025 |- : —
0,12 0.20 0,65
ol 0.03 0.05 0,50 <0025 |<0025 |- :
0.20 0.25 1,20
ol 005 0,05 0.95 <0020 |=0020 |- 045 =
0.15 0,25 125 0,65
o 0.08 0.10 0.90 <0020 |<0.020 |045 I =
0,15 025 1,20 0,65
ov 0.10 0.10 0,80 <0020 |<0,020 |05 3 0.80...
o 1,20
0.15 0,25 1,20 0,65
ovi 0,03 0.10 0,40 <0020 |<0,020 |0,90 : 2.00...
2,20
0,10 0:25 0,70 1,20

Domeniul de aplicare: sudarea ofelurilor carbon i olelurilor termorezistente.

Calitatea unel imbinari sudate cu flacira de gaze este influentatd in mod semnificativ de compozitia chimica a
materialului de adaos. Datorita compozitiei speciale a tijelor, de exemplu, cu mangan, nichel sau crom pot fi com-
pensate dezavantajele sudarii cu flacara de gaze (cum ar fi, pierderea rezistentei mecanice prin supraincalzirea
materialului de baza, formarea structurilor grosolane).

De aceea pentru sudarea cu flacara se admit numai materiale de adaos omologate.

Selectarea materialului de adaos depinde de proprietatile otelului (de exemplu, de rezistenta si duritate) si de
punctul de vedere al sudarii (cum ar fi, fluiditatea sau tendinta de formare a porilor).

i a3
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Codificarea unei vergele de adacs (exemplu
Vergea DIN EN 1253¢ o2 ||
& s s
Forma de livrare —] | | i
1andardul } ’
I
ymbolul pentru procesul |
| de sudare |
Compozitia chimica a vergelei l
Dimensiunile vergelelor de adaos
Lungimea < 1000 mm
Diametru 16 2,0 25 3.0 4,0 50
(in mm):
Marcarea vergelelor de adaos prin poansonare
Simbolul ol ol o (oR\ oV ovi
Poansonare I I 11} v v Vi

de

Este interzisa preluarea mnqlru.milui. & DVS Media GmbH.
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Prin aplicarea amprentei poansonate pe suprafata vergelei de sudare este prevenita aplicarea ei gresita. De abi-
cei, se aplicd numele producatorului i codul numeric roman al compozitiei chimice.

Proprietatile vergelelor de adaos

Comportamentul la sudare | Simbolul
ol ol om Jowv Jov [ow
Fluiditatea fluiditate ridicata | fluiditate medie fluiditate redusa
Stropi multi redus lipsa
Tendinta spre pori da da lipsé




Sudarea cu flacara de-gaze

G. 16

Compatibilitatea vergelelor de adaos pentru otelurile pentruH
constructii, recipienti sub presiune si tevi '

Compatibilitatea claselor vergelelor de adaos pentru sudarea oislurilor carbon pentru constructii

Cazane sitevi,

Oteluri pentru construchii, S185
conform DIN EN 10025-2
S235JR b X X
S275JR
527542 X X
$355J2
Oteluri pentru cazane, P235GH X X
conform DIN EN 10028-2 P265GH
P295GH X
Oteluri pentru tevi, conform | P235TR1 X x X X
DIN EN 10216-1 P275T1
DIN EN 10217-1 P235TR2 % =
P275T2
P355T2
Tevi pentru cazane, conform | P235G1TH X x
DIN EN 50112 P235G2TH
DIN EN 10028-2 16Mo3 X
13CrMod-5 X
10CrMo9-10 x
Nota:

Alegerea corecta a materialului de adaos pentru diferite tipuri de oteluri este competenta unui sudor tehnolog,
care totodata ofera i informatii cu privire la executarea tehnicii de sudare.

Daca acestea sunt ignorate, provoaca daune!

Suport teoretic pentru oxanwnulm
si certificare a sudorilor ava
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Echipament de protectie personala

sudorul trebuie sa se protejeze de pericolele existe e
metale, suprafete fierbinti, particele de zgura, precuim ¢ «b sind
(haina si incaltamintea de protectie).

entru exam

ificare a sudoril

ilul electnc, stropi fierbinti de
echipamentul corespunzator

Cerinte in conditii normale de munca (de ex., in atelierul de sudare)

.+ Haina (salopetd) de proteclie (care nu prezinta urme d
. \izieré/scut de protectie sau ecran de protectie cu filtrele de prot

ie corespunzatoare

Echipament suplimentar de protectie personala pentru situalii §i condifil de munca exceptionale
a) Executarea lucrarilor de sudare deasupra capulul

« casca de protectie greu inflamabila
- dispozitiv de protectie pentru urechi greu inflamabil

b) Executarea lucrarilor de taiere cu arzatorul, de sudare in pozilii fortate

+ costum de protectie greu inflamabil
- incaltaminte de protectie cu carambul ridicat sau jambiere
« manusi de protectie

c) Executarea |ucrarilor de sudare in incaperi inguste

« costum de protectie greu inflamabil, din stofa grea de bumbac (care nu prezinta urme de ulei si grasimi)
- in caz de necesitate, un respirator potrivit

Atentie:

Se interzice pastrarea flacoanelor-spray, precum si a brichetelor in imbracamintea de protectie, decarece
ele pot sa se deschida sub actiunea termica, precum si din cauza mecanismelor de deschidere nesigure
— pericol de arsuri.

in vederea evitarii vatamarii ochilor si a fetei si in cazul persoanelor neimplicate la executarea lucrarilor
de sudare, capatul de sus al vergelei de sudare intotdeauna se va curba inainte de inceperea lucrarilor
de sudare.
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Pericole specifice la sudarea cu flacira de gaze
Vezi gi modulul (A3)

Pericol de incendiu si de explozie

Surse de aprindere pentru incendii si explozii
» Flacéra cu care se sudeaza (3200 °C)

« Stropi fierbinti de metal, care la producerea flacarii pot sari la o distanta de panala75m (>1000 °C)
+ Flacara secundara (> 2000 °C) )

Flacarile secundare apar atunci, cand in aerul ambiant lipseste oxigenul necesar pentru a doua treapta de ard

a acetilenei. In rezultat apar gaze nearse (monoxid de carbon, hidrogen), care formeaza amestecuri exploziabil &
oxigenul aflat in aerul ambiant la o distanta mare de la locul sudarii. Aceste amestecuri se pot aprinde. Asem e
conditii se formeaza atunci, cand flacara patrunde in interiorul tevilor sau in alte zone cave. . s

Flacara secundara Ulei

Teava

Locul sudarii

Cauzele exploziei

- Amestecuri din aer si gaze inflamabile care se formeaza din cauza lipsei de etanseitate (explozie in Incaper)
 Descompunerea acetilenei (explozia buteliei)

Cauzele descompunerii acetilenei

+ Patrunderea flacarii de la arzétor pana n butelia cu acetilena
+ Arderea acetilenei la robinetul neetans al buteliei sau la racordul reductorului de presiune
+ Incélzirea puternica din afara (de ex. obiecte care ard in apropierea flacarii)

Suport teoretic pentru examanele de calificare
si certificare a sudorilor VE
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Indicii descompunerii acetilenei

G.13

Temperatura peretelui buteliei depaseste temperatura de camara €

e sazul lese impreuna cu funinginea si are un
miros patrunzator.

Umplerea buteliei

normald | dupad descompunerea

acetilenei

Butelia are

temperatura Temperatura peretelui buteliel
egaidcucea Wy > femperatura de camera,

de camerd gazul iese impreuna cu funinginea

si are un miros patrunzator

7~

\
\
|
|
\
|
1
|
i

Atentie: Descompunerea acetilenei este insotita de ridicarea considerabila a temperaturii si presiunii si
poate duce la explozia buteliei!

Modul de comportare in caz de descompunere a acetilenei

+ Inchideti imediat robinetul buteliei.

- Daca butelia s-a incalzit, plasati butelia intr-un loc sigur, réciti-o cu o cantitate mare de apa, aflandu-va intr-o
pozitie sigura. Transportarea buteliei se permite cu conditia, cé o puteti atinge cu mana neprotejata pe toata
suprafata.

« Daca butelia s-a incalzit tare, evacuati toate persoanele din zona de lucru. Dintr-o pozitie sigurd, raciti butelia
cu o cantitate mare de apa. Anuntati serviciul de pompieri.

- Nu utilizati n continuare butelia si lasati-o sa se raceasca timp de cel pulin de 24 de ore. Verificati butelia de
mai multe ori, marcati-o si anuntati furnizorul buteliei.

+ Despre fiecare explozie si fiecare ardere a buteliei urmeaza sa fie instiintata autoritatea profesionala de supra-
veghere, precum si Asociatia Profesionala a sudorilor.

Masuri de protectie contra pericolului de incendiu si de explozie

+ Evacuati substantele inflamabile din apropierea zonei de lucru, care reprezinta pericol de incendiu (eventual
poate fi ceruta si autorizatia de sudor).

* Niciodata nu lasati s& curga fara necesitate sau sa fie utilizat in alte scopuri gazul combustibil §i oxigenul.

» Intotdeauna verificati etanseitatea furtunurilor i lucrati numai cu aparate in stare impecabila de functionare.

= Utilizati panourile cu descrierea regulilor de securitate.

* Nu agatali arzatorul de sudare (chiar stins) de butelia cu acetilena (Incalzire locala).
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Radiatia optica -

Radiatia optica (lumina, razele infrarosii), produsa de flacara cu care so <udeaza, desi este una m
cea produsa de arcul electric, nsa si ea, in conditii de actiune indelung i, poate cauza vatamari g
infrarosie). Protectia suficienta contra acestei radiatii, contra raspandii scantailor si stro
ochelarii de protectie cu filtru de protectie cu un nivel corespunzator de protectie.

2l mica decat
. rave (cataracts
pilor este asigurats de

> 800
7

_..

| Debit de acetilena in I/ <70 70...200 200...800
{ Nivel de protectie la sudare 4 5 6

Cresterea eficientei filtrului

Marcajul filtrului
de protectie

SR il

Clasa optica
Marcajul producatorului
Nivel de protectie

Substantele nocive

In cadrul procesului de ardere care are loc in interiorul flacari cu care se sudeaza, precum i la topirea materialului

de lucru de baza si a vergelei se formeaza substante gazoase nocive. Pericolul cel mai fnalt il reprezinta gazele 5

azotoase (toxicel). Este vorba despre compusii din azot si oxigen (NO), care se formeaza pe suprafata flacari-
Cantitatea gazelor azotoase

- depinde de lungimea flacarii si de durata de ardere;

* este mai mare la fiacara mai puternica (utilizarea arzatorului mare, flacara lunga) si

L

+ esle relativ mica la sudarea cu gaze (arzatorul se utilizeaza mai putin, flacara scurt:

Este interzisa preluarea confinululul. © DVS Media GmbH.

Se va utiliza doar la cursurile institufiilor de Invalamant ale DVS.
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Flacara Flacara Flacara
de sudura de incalzire care arde
liber

Cresterea cantitatii de substante nocive (oxizi de azof) e

Efecte

« provoaca ameteli i dureri de cap;
- provoaca vatamari grave ale plaméanilor si duce la deces in cazul expunerii indelungate

Masuri de protectie

Nu |&sati flacdra sa arda fara necesitate.

Tnchideti ventilele arzatorului, chiar si in cazul pauzelor mici. Daca este posibil, utilizati economizoare de gaz.
Asigurati o buna aerisire a incaperii. :

Lucrand in rezervoare, utilizati masca antigaz, daca nu este asigurata aerisirea si aspiratia suficienta.

Fumurile toxice se formeaza

- la prelucrarea materialelor din plumb si cupru
- la prelucrarea pieselor, tablelor, tevilor zincate sau cadmiate
+ la prelucrarea pieselor vopsite sau acoperite cu material plastic

Tn aceste cazuri este necesar sa instalati suplimentar un sistem de aspiratie locala.
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Masuri de ventilare si de aspiratie

La toate procedeele cu arc electric §i autogene se formeaza substanie nocive, cum ar fi, fumuri,
Aceasta depinde de proces, de materialul de baza si cel de adaos, de materialul auxiliar, precu
cazuri, de stratul acoperitor al piesei. Substantele daunatoare trebuie mentinute, pe cat de de
zona de respiratie a sudorului.

n acest scop servesc urmatoarele instalatii de ventilare.

prafuri si gaze.
m i, in anumite
parte posibil, gg

a) Ventilare/aerisire libera (naturala)

Schimbarea aerului are loc pe cale "naturald”, de ex., prin usi si ferestre.

Utilizare: la procedeele de sudare cu continut redus de substante nocive (ca WIG), in cazul sudarii
scurt.

b) Instalatii tehnice de aerisire a incaperilor (ventilatoare, suflante)

c) Instalatii stationare si mobile de aspiratie cu elemente flexibile de capturare

d) Instalatii de aspiratie cu reglare prin constrangere

Prin incorporarea sistemelor de aspiratie in viziera de protectie sau in arzatorul de sudare, substantele nocive
sunt absorbite la locul aparitiei acestora. :

pentru timp

Sistem stationar de aspiratie

Instalatie mobila de aspiratie Sistem de aspiratie integrat in

arzator

Protectia respiratiei

Ben|a.d gsizeiu a5
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Zgomotul

Zgomotul cu nivelul de 85 db (A) $i mai mult poate provoca deficenie ale auzului Un asemenea nivel de zgomot
este posibil si la anumite procedee de sudare.

Exemple:

« Sudarea cu gaz 60-95dB (A)
« Sudarea manuala cu electrod invelit 85-95dB (A)
« Sudarea MIGIMAG 90 - 95 dB (A)
« Sudarea WIG 75—-85dB (A)

Nota: dB (A) este o unitate de masura a nivelului de zgomot fiziologic, ponderat pe curba de ponderare A, care
tine seama de modul de percepere a urechii umane.

Masuri de protectie

+ |zolatia/ermetizarea acustica a sursei de zgomot

+ Separarea spatiala de sursele de zgomot si de la locurile de lucru

+ Utilizarea arzatoarelor de sudare cu mai multe canale a duzei

+ Dispozitive pentru protectia urechilor: = Vata pentru urechi, « Dopuri pentru urechi, = Casti de protectie

Protectia antiincendiara

Comportamentul in caz de incendiu O]
2 4
* Pastrati calmul Koo
+ Anuntarea despre  CINE anunta?
izbucnirea incen- CE s-a intamplat? @
diului UNDE s-a intamplat? .__.ﬁ
CATI raniti?

Mai sunt persoane in pericol?

» Transportarea
intr-un loc sigur

Preintampinati persoanele care sunt in pericol
Evacuati persoanele neputincioase

Inchideti usile si ferestrele

Urmati caile de evacuare marcate

Nu utilizati ascensorul

Respectati instructiunile

Folositi stingatoarele de foc/extinctoarele

Aratati drumul echipei de pompieri sau

+ Stingerea

+ Alte actiuni
ambulantei
Interziceti accesul celor curiogi

N
Telefon pen- Buton de
tru anuntarea alarma

incendiului
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Combaterea incendiilor = - _
In cazul unui incendiu se vor intreprinde urmatoarele actiuni: !_UCfﬂrlllle de -SUdare !f? sectoarele cu pericol de izbucnire a
. se va anunta despre incendiu serviciul de pompieri, cu indicarea exacla & loculul incendiului incendiilor si de producere a exploziilor
' or anunta persoanele aflate in pericol §i se vor transporta intr-un loc sigur persoanele neputing L ; o el ‘
bod e ina i a 'p buie sa alerge, flacarile se vor inabusi pri _p o La executarea |uCi’_§r|Iorlde reparatic i de montare trebuie s se ia mereu in calcul sectoarele cu pericol de
* DANGRDBIS R e holina, Iy fiacdi nul trebdle & Slerds, AUS! prin acoperire sau ceva g, izbucrire a incendiilor i de producere a exploziilor.
manator
. se vor inchide usile si ferestrele, pentru a evita curentii de aer » Sectoarele cu pericol de izbucnire a incendiilor: acumularea hartiei, a cartonului, a materialului de ambala-
*SENOELOEWR imediat flacarile/incendiul cu dispozitivele de stingere a foculu re, 2 lextilelor, a materialelor fibroase, a materialelor de izolare, a lanii lemnoase (talasului), placilor aglomerate
din lemn (PAL), a elementelor lemnoase etc.
Utilizarea corecta a stingatoarelor de foc/extinctoarelor « Sectoarele cu pericol de producerea exploziilor: aparilia amestecurilor de aer cu pericol de producere a

exploziilor, daca sunt prezente lichide inflamabile, gaze sau prafuri

Aceste materiale se pot inflama la sudare prin:

+ flacara deschisa
+ arc electric

» + particule incinse de met_al sau_ de_a zgura, scantei
+ conducte cu agent termic, radiatie de caldura

,“9 9 Valorile de referintd pentru stabilirea sectoarelor periculoase cauzate de scantei:
Stingatorul se va tine in directia vantului Se va incepe stingerea suprafetelor in flacari de la %E ‘;é
inceput § 28
3
e =
" =
25
5= Lipire cu flacara panala2m panala2m pandla10m
é Sudare (sudare manua- anala75m panalad4m panala 20 m
: ; ( p
2| |lacugazsi cu electrod
i £ invelit)
g“ 55| [Taierea termica panala 10 m pandladm panala 20 m
=
Incendiile provocate de picurare sau scurgeri Se vor pune in aplicatie mai multe singatoare conco- § 23| Iniainte de inceperea executarii lucrarilor in sectoarele cu pericol de izbucnire de incendii gi de producere a ex-
se vor stinge de sus in jos mitent si nu unul dupa altul X % ploziilor, se vor inlatura materialele inflamabile (/a o distanta de aproximativ 10 m). Daca pericolul de izbucnire a
; 9% 3o/ incendiuluinu poate fi inlaturat/indepartat complet, atunci lucrarile de sudare pot fi incepute doar la obtinerea unei
9 3;.3 autorizatii de sudare semnate, in care vor fi stipulate masurile de securitate necesare.
@
Masurile antiincendiare
Atentie la reaprindere i i i in spate sau dint®
Incendiile la butelii se vor stinge dlg rl:’sau cu bioxid inlaturarefindepartare Acoperire Etangarelizolare Monitorizarea
gane| de ex., cu shngatorul cu pul e locului inflamabil =
€ carbon -
Atentie: In i i sy : i i s 18G ;
ntie: In cazul descompunerii acetilenei, se va inchide robinetul buteliei si pentru siguranta, butelia $¢ Tn cazul in care pericolul de explozie nu poate fi

cu multa apa (jet de apa).
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Autorizatia de sudare conform Regulilor Societitii Germane d - =
' teliil
Asigurari Sociale in Caz de Accident I locul de muncy ISGAS?;A Man;zzizze: buteliilor de gaz sub
(DGUV-Regel) 100-500 dep

e i = Butelii de gaz sub presiune

Presiune sia reductoarelor

conform Regulilor SGASCA 100-500 Cap 2 20 @ 3 tehnici Condxe® = o
- oLt le, care se utilizeaza la sudarea cu flacars 5 J
Vo e - Gazele, 1 s §! 1@ sudarea MAG- . .
L = =n tic inchise in butelii. In vederea evitzrii situatilor periculoase s MIC 5 WIG se fivreaza, de reguis, find erme-
15 || Demmikacnatas. de : ; —— e L » B5l€ necesar de respectat urmatoarele:
Incendiu / explozie E:trl‘l:'m(fema]?::mla n jurul qua::ul de lucru
raza e M, Indifimea de ™, BoEncimea de .,
2 | Sarcind de lucru (de ex, separa- = = — + Nu aruncall, nu impingeti, nu rulati buteliite culcate, nu fe tran ortati suspendat
rea grinzii portante), . magneli de ridicat sau cu graiferul. sportafi suspendate pe lanturi, cabluri de ofel,
procedes de lucru r—— Y
3 Masuri de securiate in cazul 0 Iniéturarea oricaror substante sau obiecte mobis nfiamabile. i o da ] : —
pencolulul de incendiu vor intdtura de asemenea §i depunerile de praf RS OB hechoiint o8 IE';_‘_
0 Demantarea invelisurilorfizolarilor de pe peroli gl tavan, dacs 1 =
3a Inlaturarea pericalului de stantele inflamabile sau daca cle insagi sl-:m-. |I;‘|-’{.4_lhabrtl‘z:; e SevERs Beden b — &
Incenidu O Acoperirea substanielor sau obiectelor inflamabile stationare (de ex.: grinzi din lemn i
pereli din lamn, pardoseli din lemn, obiecta din lemn, slemeante din masa plastica) cu | Executat de: -
mijloace potrivile, in caz de necesitate acestes 58 YOI Umezi; i
(m dh icé a orificiilor (de ex. rosturi, fisur, enfici in pereli, orificii incon- | ———————
ducte. jgheaburl, cmine, pujuri, domenii invecinate din argila, ghips, mortar, pamant (Semnatura)
umed elc. )
L ]
= o5 Bz
=0
3 | Punerealadspozieamiioa- | O Stingdlordefoccu  DApa (GO,  OFubere Nume: = 35
oelor de stingere a incenditor | 1Y Paturi pentru stingere zB P
D NI‘Sl‘D =Q - . - . * o N s .
= kil G i apd . 2% § Tran_spo.rta;!, §: depoz_ltx.-:m buteliile numai cu ca‘pacul de prgtegle inchis 2 s :
O caldar umplute cu apa i g E Ez| nchideti ventilul buteliei la transportarea si in timpul depozitarii, precum si in cazul intreruperii lucrarilor pe mult
0 Anunfarea serviciulul de pompler, Tn caz de necesiate § g $e timp
3c | Gardancazde 0 7 " o - 8 z £3| * Nu pastrali buteliile cu acetilena sau propan in aproprierea surselor de aprindere (la o distanta de peste 2 m),
iy RTR N e Nume i 3 E: nu admiteti depunerea uleiurilor sau a grasimilor pe suprafata buteliilor sau armaturilor cu oxigen
3. -
3d | Pazdin caz de incendiu dupd finalizarea lucrérilor de sudare ES
Eidragecs 0 R £Eg
Nume Bea
4 Mésuri de protectie Tn cazul O Intaturarea tuturor felor si obi cplozive — de sl dep Nume: %z s
peticolulul de explozie de praf, rezervoarele cu confinut periculos sau cu acestui continul o =
: i 3 i ol de Sy gé 8!
4a | inlaturarea pericolulul de 1 inchi ich a rezer . sau conductelor stationare care con- g 8
explazie lin sau contineau lichide. gaze sau prafuri, in caz de necesitale in legaturd cu efec- | o o Qe -
luarea masurilor de aenisire ) s 2
0 Efect asurilor de aerisire EX-RL, In legaturs cu | *2 5"
lul metrologic ia locurile de lucni (Semndtura)
o | lor de de gaze < = 5 o
i * Pentru a evita pericolul suprapresiunii, nu expuneti buteliile cu gaz caldurii excesive (distanta minima de la
z radiatoarele de incalzire: 0,5 m )
4b | Supraveghere O Controlul eficacitati masurilor de siguranta LT 5 5 i Al . :
it + Fixati buteliile in timpul transportarii (de ex., utilizati suporturi, coliere) S iy s
= i intr- ibil i vor fi asigurate con
P = de protecyis. | Duph finad WEB T Ehnis dasiiars Buteh!Ie cu gaz se vor amplasa la locul de munca intr-un loc accesibil § g
dupd ore lanturi sau coliere).
Numa
5 Alarmare Locul celui mai apropial
buton de alarma de
Teleloane .
Tel. pompisri
lui.
P intreprind beralk De I in punclul 3 5l 4 s va fine cont de pericole apérute in rezultatul conditiilor la faja loculul
(beneficiar) L
Data Semnatura cutorulut
Intraprinderea-axecutor Se permite inceperea lucrant f in p. 2 numai cu condifia, c& au fost luate |ﬂ'°m°"f:;’°
xecutor] i % u 4. i iiloci
t e o o * Este nterzisa depozitarea butelilorin garaje, pe scar, culoare, pe caile de evacuare, I apiop area s
Semnatura i g T rilor are
Oata Semnatura a substantelor inflamabile (cu exceptia cazurilor de executare a lucrarilor de sudare temporare

Distribuirea gazului se permite doar prin intermediul unui reductor de presiune adecvat
Umplerea buteliilor cu gaz este interzisa

bila

Intreprinderea care executa lucrarile de sudare (executorul), dupa coorc cu beneficiarul, este responsa

Ppentru eliberarea autorizatiei de sudare si pentru luarea masuril




Suport teoretic pentru examenele de calificare
G.28 si certificare a sudoriior

Taierea cu gaze

Gaze pentru taiere

in calitate de sursa de energie termica se utilizeaza o flacara fiert
amestec de gaz combustibil (acetilend, propan, gaz natural) $i oxige

‘ormeaza in rezultatul arcerii unui

Acetilena 430 3200 § Timp de incalzire redus

lC;Hz) Topirea excesivd a marginilor
taiate
Cazuri frecvente de intoarcere a
flacarii si durata de viata scurta
a duzelor

Propan 103 2850 1:4.,5 Timp de incélzire mai lung

(CH,) Taiere curatd cu muchiile superi-
oare ascutite

Gaz natural 8,5 2770 1:1.8 Siguranta inalti contra intoarce-

rii flacarii si durata de viata mai
mare a duzelor

Se potriveste bine pentru taierea
pieselor cu grosimea de peste
300 mm (efect protector bun la
taierea cu jet de oxigen, datorat
lungimii mari a flacarii)

Etapele taierii cu gaze

1. Flacara de incalzire incalzeste materialul de prelucrat pana la
temperatura de aprindere si curata suprafata de rugina, scorie
etc.

2. De-alungul jetului de oxigen materialul de prelucrat arde,
transformandu-se in zgura. Prin inaintarea arzatorului de taiat
se formeaza rostul.

3. Zgura fluida se indeparteaza din rost de jetul de oxigen.

] JEOD BN BA 95
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Arzatorul de taiat (arzator injector)

wudarea cu flacira de gaze

oretic pentry examenele de calificare |
si certificare a sudorilor |

Suport te

a) Arzalor 4¢ taiat manual

Robinet oxigen
de tiere

Teava oxigenului de taiere

Cap de taiere

Teava de amestec
Duza de presiune

¥ Oxigen de téiere
Robinet oxigen incalzire

b) Arzalor de taiere automatizata

Robinet oxigen de taiere

Gaz incalzit
Oxigen de taiere

_____ Robinet
— oxigen
= incalzire
T
de taiere i
Duza de tai Duza deincilzire Duza de amestec  Injector &

Duza de presiune combustibil




Sudarea cu flacira de gaze e e
Suport teoretic pentru examenele de calificare av Sudarea cu flacara de gaze
G.30 si certificare a sudorilor i E mvg Suport teoretic pentru examenele de calificare
Ses | . §! certificare a sudorilor
Duzele arzatorului de taiat e kit = G.31
Pregatirea privire de ansamblu si notiuni
i E izarea unel imbindri prin sudare i e
a) Duze cu amegtecare prealabila a gazelor b) Duze e amestecat gaze Reahzar:]_;?enr;er; E:)“::gatr; pgl:fzt;l '-':11 :ar;i:;:iizlgd pregatire minulioasa a marginilor pieselor de sudat. Tegirea ros-
flacarii de incalzire Cap de thiere _——— tuh:ll (sa " s s o e € mecanice (foarfecare, rabotare, frezare) sau melode termice
~€— Oxigen de taiere (1alere cu 9328, ' plasma, taiere cu fascicul de laser)
Oxigen de tiiere <€— Oxigen de incalzkg
< m‘(—ﬁummm ! i iy
& Oxigen de incalzire F—Caz combusti
"N— Gaz combustibi Sislem
L de amestac 5 Foarfecare: Toate tipurile de otel Tabla PEers]
o + Foarfece pentru Grosimea piesei de prelucrat |
5 tabla fimitata (< 25 mm) ': .
Cap incélzire 2 » Foarfece cu role
2 Aschiere: Toate tipurile de otel Tabla = y =3
o
= + Rabotare Grosimea piesei de prelucrat | Teava R ) .
§ . Frezare limitaté (< 50 mm) [ _
£ — - e -
¢ & 2 Dispozitiv de sanfre- | Toate tipurile de otel Tabla I
Is 3% B nare (portabil) Grosimea piesei de prelucrat | Teava | [
i i : T b | e
g é Taiere cu gaze Oteluri nealiate Tabla | = ) —
e g Grosimea piesei de prelucrat | Teava R
@ =
r\@1 m r—\@ﬁ 3e g nelimitata (< 3000 mm) Profil S, |
: x5
EE @ | Sanfrenare cu flacara Oteluri nealiate Tabla :- _‘
: %_ Teava ‘-:
= g ® Profil
Ba = (] = = 3 -
i & B | i3 | Taiere cu fascicul de Oteluri nealiate Tabla ==
o oot facke iicicn § L | | esorptonam Grosimea piesei de prelucrat | Teaa i -
i f ' imitata (< 20 mm Profil =
tiple sau binara g g ‘é limitata ( )
98 E € Craifuire arc-aer Toate tipurile de otel Tabla =
z 2 sfl | & Teava o]
{ & (] o Profil
|3
= | £ | Taiere cuplasma Toate tipurile de otel Tabla )
ks Grosimea piesei de prelucrat | Teava = .
g Jimitata (< 180 mm) Profil — ]
{® [Tajere cufascicul de | Toate tipurile de ofel Tabla I
laser Grosimea piesei de prelucrat | Teava \
limitata (< 15mm) Profil =
a) Taiere prin ardere: . s ni
Procedeul se sprijina pe faptul, ca otelul incalzit pana la temperatura de aprindere cca. ‘_L‘IGG C arde in je:tul de
oxigen pur. Pe langa caldurd, in urma acestei reactii se formeaza si zgura, care este eliminata din rost cu ajutorul
Jetului de oxigen.
b) Téiere prin topire: el il
Procedeul se sprijina pe faptul, ca materialul de taiat se topeste local prin ut[llzaraa surselor _da energie termi
concentrata (plasma, laser: = 20000 °C) si se sufla din rostul format printr-un jet de gaze de viteza nalta (tempe-
ratura jetului de aer constituie cca. 1500 °C).




Sudarea cu flacdra de gaze

Suport teoretic pentru examenele de calificare
si certificare a sudorilor

dorior ENSy

G. 32

Reprezentarea si notarea sudurilor pe desen

Simboluri de baza, utilizate frecvent

e |
Sudurad in HV e
Sudura in colt B

Simboluri combinate, utilizate frecvent

v g

Sudura In V din ambele parti,
{sau in X)

Sudura in HV din ambele parti

Sudura in colt din ambele pérti

Desenul de referinta

Reprezentarea, cu ajutorul careia pot fi indicate simboluri, dimensiuni si alte date pentru executarea lucrarilor,
consta din:

Linia de referinta
(traseu continuu)

Linia-sageata

Ramificatie

Linia de referinia
(traseu intrerupt)

Rostul de sudare

a simbo-

Linia intreruptd poate fi trasata fie deasupra, fie sub linia de referinta continua. La reprezentarea grafic
lurilor dublu simetrice, linia intrerupta se omite.
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Udarea cu flacs T e e
VE Suport : ra de gaze
B g teor:: ':;::f':"m examenele de calificars \
ica
L re a sudorilor ~

ementare pentru suduri
© executa conform DIN EN 22553 M

simboluri suplimentare gj compl
Reprezenlarea sudurilor in desenq

plicate in AB. ajoritatea simbolurilor ay fost deja ex-

simboluri suplimentare

Sudura cu complet: 4dz
! pletare la radacina Nt
plana = Sudura netezita prin prelucrari
suplimentare V/
convexa ramR Marginile sudurii trebuie netezite prin

retopire superficiala

Suport permanent la radacina
M

Suport detasabil la radacina

1)

| MFﬂ
1) In locul acestor simboluri, n standardele de lucru este utilizat frecvent simbolul semicercului plin, =
care, insa, nu este indicat in standard.

Simboluri complementare

sudura in colt circulara

R
;7

Grosimea sudurii sau dimensiunea executarii
Simbolul elementar sau simbolul combinat
Lungimea suduril

sudura de montaj

Dimensiunile sudurilor

Consecutivitatea datelor:

z7TI\

a5 10 |/~

--10 ab

-

o 1
"Fi 31} J 35

Cateta z: 7 mm

Sudura in colt din ambele parti,
concava, executatd pe toata
lungimea piesei

Grosimea sudurii: 5 mm
Sudura in colt din ambele parti,
executata pe toata lungimea piesei

Grosimea sudurii: 10 mm
Sudura in V cu completare
la radacina

Lungimea sudurii: 450 mm




Sudarea cu flacara de gaze 151_1_&_______________-_‘_-—
Suport teoretic pentru examenele de calificare M s area cuflacira de gaze S
G.34 si certificare a sudcrrlor il WE uport mm;rfe?::::r;:?::ner:f de calificare
_—_____i_'_'_""““* [ —-—.________________'-I_O_or
= G.3
Exemple de pregatire a rosturilor, in dependenta de grosimea o = :

Exemple de imbinari din domeniy| co
piesei, accesibilitate si procedeul de sudare metalice si recipienti et o

dintr-o parte

DD \/ dintr-o parte néna la 10 mm

din ambele
AR E s
D(j X din ambele b peste 10 mm
parti

Detalii pentru pregétirea rosturilor in V, sudate dintr-o parte, in dependenta de procedeul de sudare si
grosimea tablei

=53

m
O
o
) B JECD BTN BA OS

40...60° 60°

jui, @ DVS Media GmbH.
o

Abreviere procedeu E, WIG MAG G
Notare procedeu 111, 141 135 311

Bp o

HAWD EipaN SAQ D

Utilizarea sudurilor in colt in constructiile metalice

|
3
£2
w
v
|
N
o
Se va utiliza doar la cursurile institufilor de invatamant ale DVS.
Este i

SAG B

\ a
*
AOSOOINNN NN 55
T A s
N
: Piesele pregétite conform dimensiunilor vor fi imbinate prin suduri in colt K
Se va suda din pozitiile cele mai oportune pentru sudare. Se va tinde, in A
N acest caz, spre obtinerea sudurilor plane. mbinari sudate
g
8
\ Imbinare in colt B B
\ Imbinare in T C.E
Imbinare oblica D, F

%W Imbinare prin suprapunere Gt

| Imbinare cap la cap

| Imbinare in T dubla A




sudarea cu flacara de gaze _,...-—-""‘__'__'_____

Suport teoretic pentru examenele de calificare B e —————
si certificare a sudorilor E BVE Suport teoretic pgn;:l ::‘::;:]s:a;a =
=5 e calificare

G.36 :
i ___ Sicertificare a sudorilor
Ce este otelul? e : G.37
; :mpolizarea otelurilor
Otelul reprezinta un aliaj din fier i carbon cu continutul de carbon mai mic de 2 %. Slm :

pupa jimita de rezistenta la tractiune

Elementele insotitoare si impuritati in oteluri

Pe langa carbon, n otel se mai contin si alte elemente, numite elemao i ofitoare si impuritali. Ele provin o -
suplimente (minereuri), peretii cuptorului si din impuritati in timpul procuce ofelulul. et s Simbolul domeniului de utilizare (aici: otel pentru ¢
: i : » tru constructil)
Alte simboluri: oleluri pentru rezervoare sub presiune ;’ IeviJ L
Elemente insotitoare constructia de masini E ;
s g ‘N 235 Va-a:oarea limitei de rezistenta la tractiune (aici: 235 N/mm?)
e JR Simbolul pentru rezilienta la anumita temperatura de incercare
Mangan Mn diminueaza influenta daunatoare a sulfului, sporeste rezisienta (aici: 27 J la temperatura camerei)
la tractiune i == — —_——
diminueaza segregarea
; S Simbgiul dor’qeniului de utilizare (aici: ofel pentru constructii}
Aluminiu Al neutralizeaza gazele (de ex., oxigenul) Alte simboluri: ofeluri pentru rezervoare sub presiune P tevi L
diminueaza segregarea ¢ E constructia de magini E
diminueaza tendinta de imbatranire QE é% 355 Valoarea limitei de rezistenta la tractiune (aici: 335 N/mm?)
g 220 09 Simbolul pentru rezilientd la anumita temperaturé de incercare
1 3 (aici: 27 J la -20 °C)
Impuritati el o
L _OS
<0
- [Bil poi ot cu granurao fnd conom ONEN 100263 PABON
= . %
reduce forjabilitatea, s P Simbolul domeniului de utilizare (aici: rezervoare sub presiune}
e 3 E
mareste fragmtatea_ la cald, g| 460 Valoarea limitei de rezistenta la tractiune (aici: 460 N/mm?)
formeaza segregari, ) 5
sporeste fragilitatea s 22 N Normalizat sau normalizat prin deformare plastica
Fosfor P Inrautatirea forjabilitatii, i gg
fragilitate la cald o 5 .
; s SE| Dupa
rPeAza SOgFeGan, %3 :,'E upa compozitia chimica
e T e e
Azot N fragilitate sporitd (imbatranire), indeosebi la o elurile necalmate
r s ‘ 13 Continutul de carbon in 1/100 % (aici: 0,13 %)
e = = = Toia) CrMo Elemente de aliere (aici: crom §i molibden)
idrogen agilitate la hidrogen, formarea fisurilor (ochi de . fulgi o
i 9 s ( posn g 4-5 Continutul elementelor de aliere (aici: crom: 4/4 = 1 %,
molibden: 5/10 = 0,5 %)

X Simbolul pentru ofelul inalt aliat

6 Continutul de carbon 1n 1/100 % (aici: 0,06 %)

CrNiTi Elemente de aliere (aici: crom, nichel si titan)

18-10 Confinutul procentual (aici: crom = 18 %, nichel = 10 %)

Daca continutul de titan nu este indicat, atunci continutul de titan < 1 %




Sudarea cu flacara de gaze
Suport teoretic pentru examenele de calificare

G.38 si certificare a sudorilor

Sudabilitatea otelurilor carbon pentru constructii

Limita de rezistenta la tractiune in MPa

350

Continutul mediu de mangan in %

Continutul mediu
de carbon in %

150

Conditionat sudabil

100

50

]

Simbolizarea conform
DIN EN 10025

Otelurile carbon pentru constructii conform DIN EN 10025, pana la continutul de carbon de 0,22 %, se considera
sudabile.

Otelurile sudabile conditionat se vor suda doar cu
supravegherea coordonatorului sudarii.

La S355 in timpul sudarii pot aparea dificultati, deoa-
rece pe langa carbon mai sunt si alte elemente, care
influenteaza negativ sudabilitatea.

ETE]

HAWEY BIPMY SAQ & NI

i 0
‘GAQ SN JUBWEIEAUL Op JOIIMISU) BUNSIND 8] JEOP EZ|IIN BA 85

2 DVS Media GmbH,

Este

Se va ul_mu doar la cursurile institutilor de invatamant ale DVS

Io\/54

'_,_..—-—-—'—'_—'_'_-__—" =
cilire — cauza si efect

. ts:r:‘tjimea CU flacira de gaze
5 ::: pe_ntru examenele de calificare
ertificare 3 sudorilor

prin incalzirea la temperatura de ;

peste 850 °C g
calibil (care poate fi supus calirii) 9! ulterior, printr-0 racire rapida, ofelul poate fi calit. Premiza: ofel

Otelul calit

. este fragil
. nupoate fi deformat plastic

. are tensiuni mari interne, care pol duce la fisuri de duritate

calirea olelului poate avea loc i la sudare, datorita incalziri si a raci
: ' Zini Aol TR e : -
cand continutul de carbon din otel deoé$e5te 0229 $1 a racirii rapide a portiunii incalzite, indeosebi atunci

Pre?e%:«{::gmme;le:gr dngcgheDre ca mangan (>1,25%), crom (>0,20 %) si molibden (=0,20 %) provoaca o célire
sug_m‘llp :i e rb‘oauief ICEI :oarege nu_ doar carbonul poate provoca cilirea, ci si alte elemente, se calculeaza
echivalent ui (CE). Acestui echivalent CE (DIN EN 10025} fi sunt atribuite temperaturile de preincalzire

in dependenta de tipul rostului si de grosimea tablei. Practici i
Sy . Practicianul primeste i o recomandare pen :
ratura de preincalzire. primeste astfe! i o recomandare pentru tempe

$235:0,15% C [
nesudat

E360: 0,45 % C

sudat

o Vi

o g

f

o Vad
v/

Rupere fragila prin calire




HEC pentry examenele de calj
VE §! certificare 5 sudorijor i
= G. 41

. ——————
outraciieda sudafe valorile contractiilor |a sudare — G4 |
Cusétura si materialul de baza invecinat se contracta in acelasi mod

Sudarea cu flacara de gaze
Suport teoretic pentru examenele de calificare
si certificare a sudorilor

G. 40

contractia transversala

Grinzi cu suduri in Y din ambele parti transversal area in plan transversal fats
Scurt B il
Contractie transversala de rost la lable In forma libera 5

la sudurile simetrice

Imbinare cap la cap cea
Argumenlzare: a sudurile in colt 0.6-33 mm
tabla de bzza impiedica contractia

peformati= unghiulara la rosturile in Imbinare in colt cca. 0-1,3 mm
Vgilasuou ile n colt ale imbinarilor \ P4 .

/
e A
\ Z

iel itudinala i i inala
Contractie longitudinz Contractia longitudinala
Scurtarea grinzilor de profil | cu suduri longitudinale
(scurtarea pana la cca. 1,3 mm per metru de lungime
sudaté a grinzilor)

TTTTTT T T T I T T T T T T T T T T T I T,

ale DVS.

© DVS Madia GmbH.

|5id gsiziaiul ajsg
| rEOpR BZYGN BA 85

Curbarea grinzilor T cu suduri longitudinale

de

in ambele cazuri rostul se contracta si in directia grosimii.
Sudura se contracté principial in toate directiile.
Tipurile de contractie sunt grupate dupa directia de actiune ale acestora: contractie longitudinalad, contractie trans-

ap

HOWD Bipayy §A0
Se va utiliza doar la
Esle interzisa preluarea continutulul.

SAQ ST

Ondulare

Contractie pe grosime

versala si contractie pe grosime. 3 1 Deformarea tablelor subtiri @
Contractie longitudinala
Contractie transversala
(eventual deformare unghiulara)

Contractia pe grosime este de cele mai multe ori neglijabila (mica).




Sudarea cu flacéra de gaze \ P

Suport teoretic pentru examenele de calificare m —W =%
G. 42 si certificare a sudorilor L _ E B Suport teoretic pentry, examei‘:ga:: =
== - aliticare

$i certificare 5

. — ta. - | — = Sudorilor
: ) i G.43
Tensiunile interne la sudare privire de ansambliu asupra celor maj im '
Tensiunile inteme la sudare apar, daca contractia este impiedicala Conlractia poate fi impiedicats de diferi ale Sud urilor Portante Imperfectluni
factori: i
: imperfectiuns —orice abatere de la continuitate, form, dimens; .
Fixarea pe exterior a piesei 533 docurnentatia tehnica a produsului mensiune. aspect, sifucturd efc., prescrisa in standarde
Imperfectiuni de suprafata
\\\ 1) Convexitate excesiva a radacinii
/ & 2) Lipsa de patrundere la radacina
i 3) Crestatura radacinii
- — 4) Fisuri ale craterului final
Tensiune longitudinala i
6) Crestaturi marginale
7) Suprainaltare excesiva a sudurii
Tensiune interna datorata materialului de baza Tensiune interna datorata aglomerarii de cusaturi ey
invecinat i

ale DVS
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Contractia sudurii este impiedicata de rigiditatea Imperfectiuni interne

inalta a grinzii.

Punctul de colt al imbinarii nu mai poate sa-gi
schimbe forma din cauza impiedicarii reciproce
a contractiei.

1) Lipsa de topire
2) Pori/Canal de gaz/Retasura
3) Incluziuni solide

HOWS BIpe SAQ @ INmnuijuos easenesd gsizagu 8153
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Efectele tensiunilor interne la sudare

Risc de aparitie a fisurilor in cazul posibilitatii reduse de modificare a formei.

in cazul solicitarilor dinamice ale imbinarii.

. i i Im i belprejudicii/avarii, indeosebi
Fisura longitudinala in sudurd, consecinta a Fisura transversala in imbinarea de coll, consecinta perfectiunile pot duce la pagubelprej

tensiunilor transversale a tensiunilor longitudinale

Reguli de retinut, referitor la tensiunile interne de sudare

- Tensiunile interne de sudare nu sunt vizibile.

. Tensiunile interne de sudare pot actiona in mai multe directii.

« Tensiunile interne pot provoca fisuri $i rupturi.

. Tensiunile interne sunt deosebit de mari la lungimile de incastrare mici sau la suduril
mari.

le cu sectiuni transversale




Neregularitatile imbinarilor sudate

A0y SN

I//////Z'\\\\\\\I

NN

Loz

ittty SN

Sudarea cu flacara de gaze
Suport teoretic pentru examenele de calificare
G. 44 si certificare a sudorilor
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Lipsa de patrundere la radacing
+ Deschiderea rc

Utilizarea i
* Flaca T
» Aplics

.gaura de
« Folosirea

Il prea mica
& sudare prea mic

a metodei de sudare

es 1 vergelei de adaos

Crestaturi marginale

« Conducerea gresita a vergelei de adaos
= Pozitia gresita a arzatorului
= Flacara prea dura

Exces de patrundere

» Deschiderea rostului prea mare

» Conducerea gresita a vergelei de adaos
» Flacdra prea dura

+ Viteza de sudare prea mica

Lipsa de topire

= Topire insuficienta

« Pozitia arzatorului unilaterala

+ Fluiditatea excesiva a baii de sudare
= Flacara prea departata

- Utilizarea capului de sudare prea mic

Incluziuni de gaz (pori)

- Indepartarea brusca a flacaril de baia de sudare
« Impuritati (grasimi, ulei etc.)

+ Reglajul neadecvat al fiacarii

- Utilizarea vergelei de sudare Ol sau oll

Fisuri

- Materiale de sudare neadecvate

- Récire prea rapida a craterului final
- Prezenta fortelor de contractie

e
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Lipirea cu flacara
5 un pr de asamblare ned
irea este un procedeu d nedemontabila 3 ;
;-;Frjilirmaterialm nieselor de imbinat 3 doua piese metalice cu ajutorul aliajului de lipt, fara a

procesu! tehnologic de lipire

. Curatarea | ieselor Tn zona de lipire

. Asamblarea pieselor cu deschidere de rost prescrisa
. Aplicarea ului in locul de lipire
. Reglajul fi: i

. Incalzirea iocului de lipire la temperatura de lucru ( cu 50— 70 °C peste temperatura de topire a aliajului)
. Aplicarea aliajului In zona incalzila i transferul calduril in materialul de adaocs pana la umplerea rostului
. Eliminarea surplusului de flux

Lipirea imbinarilor cu margini suprapuse

Deschiderea rostului 0,2-0,5mm

Deschiderea rostului de la

0,2 pana la 0,5 mm Piesa A Deschiderea rostului

0,2-0,5 mm

0,7 mm

1,0 mm

La lipirea imbinarilor cu margini suprapuse aligjul patrunde in rost-.ln de lipire. Cu cat mai mica este deschiderea
rostului de lipire, cu atat mai mult creste presiunea de umplere capilara.

Lipirea imbinarilor cap la cap
Se aplica:

* la deschideri de peste 0,5 mm,
* larosturi in V sau in X.

Deoarece la aceste deschideri si forme ale rostului fortele de presiune capilara nu functioneaza, lipirea se reali-
2eaza prin alta tehnica operatorie (asemanatoare cu sudarea ou gaz).
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Sudarea cu flacdra de gaze )
Suport teoretic pentru examenele de calificare
si certificare a sudorilor
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Aliaje de lipit

Aliajul

Aliaj pe baza de plumb

Aliaj pe baza de bronz

Simbolizareg alia uiul

L-PbSn40

L-CuZn40

Aliaj pe baza de argint
[

i 60 % piumb 230 °c
40 % zinc
— T o
60 % Clupru 900 °C
| 40 % zinc
= —_—
| 44 % argint
30 % cupru 730 °C

L-Ag44

| Componenta

Temperatura ‘m

26 % zinc

Dupa temperaturile de topire ale aliajului lipirea poate fi:

* Lipire moale - sub 450 °C
« Lipire tare — peste 450 °C

Functiile fluxului

* Dizolvarea stratului de oxid

* Evitarea formérii oxizilor noi

* Facilitarea efectului de umectare

Fluxul si aliajul trebuie sa fie ada
aproximativ 50 °C sub temperatu,

ptati la materialul de baza. Tem
ra de lucru a aliajului. Timpul de

Interactiunile fluxului si ale aliajului:

Aplicarea fluxului

m\»

Aer

=

inaintea incalzirii

Fluxul
dizolva oxizii

peratura efectiva a fluxului ar trebui sa fie de
actiune este limitat la cca. 5 min,

Aplicarea
aliajului
(cositorire)
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