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Sudura, ca proces tehnologic progresiv, posedă univer-
salitate, e cacitate, productivitate majorată şi calitate 
înaltă. Conform proprietăţilor sus-menţionate, sudarea 
şi-a găsit utilizare largă în toate domeniile industriale 
şi a devenit unul din procedeele de bază în construcţia 
de maşini, reparaţii, construcţii ş. a.

Elaborarea construcţiilor forjate-sudate, turnate-su-
date, matriţate-forjate-sudate ş.a., la care sudarea con-
stituie operaţia de  nisare, permite de a majora con-
siderabil productivitatea muncii şi e cienţa economică 
a producţiei. Înlocuirea construcţiilor turnate, forjate 
şi nituite cu construcţii sudate asigură o economie 
considerabilă de metal şi manoperă.

În întreaga lume creşte în permanenţă volumul 
construcţiilor sudate şi nivelul de mecanizare şi auto-
matizare a proceselor de sudare. Mijloacele econo-
misite anual în urma utilizării proceselor tehnologice 
moderne de sudare şi a utilajelor progresive constituie 
zeci de miliarde de dolari.

Cea mai mare răspândire în industrie au căpătat pro-
cedeele de sudare prin topire. În funcţie de modul de 
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execuţie, procedeele de sudare prin topire se clasi că 
după cum urmează: 

Ô sudare manuală – toate operaţiile se realizează
 manual;

Ô sudare semiautomată – o parte din operaţiile 
 de bază se realizează mecanizat (alimentarea 
 cu materiale de adaos ş.a.);

Ô sudare mecanizată –  toate operaţiile de bază 
 se realizează mecanizat;

Ô sudare automată –  toate operaţiile se realizează
 mecanizat, conform unui program automat;

Ô sudare robotizată – operatorul este înlocuit 
 printr-un robot.

Conform scopului în care se aplică, procedeele de 
sudare sunt destinate îmbinării ( xarea pieselor îmbi-
nate) şi încărcării (acoperirea suprafeţelor pieselor cu 
materiale).

În ultimul timp se introduc în producţie noi procedee 
de sudare, caracterizate prin majorarea productivităţii 
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muncii, sporirea calităţii construcţiilor sudate, 
micşorarea consumului de energie şi materiale, 
mecanizarea, automatizarea şi robotizarea proceselor 
de producţie. Astfel de procedee sunt: sudarea WIG, 
sudarea cu laser, sudarea cu fascicul de electroni, 
sudarea MAG cu două sârme, sudarea automatizată şi 
robotizată.

SUDAREA WIG ROBOTIZATĂ

Sudarea WIG – (Wolfram-Inert-Gaz) – este un pro-
cedeu modern cu aplicaţii multiple, care foloseşte un 
electrod nefuzibil de wolfram, pe lângă care se insu ă 
un gaz inert în spaţiul de formare a arcului electric.

Operaţia se începe ţinând capul de sudare vertical 
faţă de piesă până se formează baia topită, după care 
acesta se înclină la un unghi de aproximativ 75° faţă 
de piesă, aducându-se vergeaua metalică de adaos 
sub un unghi de 15°, cu topirea unei picături de metal 
din vergea (materialul de adaos). Apoi, vergeaua se 
retrage, pistoletul avansează un pas, după care se 
apropie din nou vergeaua şi procesul se repetă.

Sudarea WIG este recomandată la îmbinarea tablelor 
cu grosimi mai mici de 15 mm. Procedeul este univer-
sal, aplicabil la orice material sau aliaj metalic, în orice 
poziţie şi formă sau dimensiune a cusăturii.

Materialele folosite la sudarea WIG sunt: 

Ô electrozi nefuzibili confecţionaţi din wolfram aliat
 cu toriu între 1 şi 2% sau cu zirconiu între 0,3 şi
 0,5%;

Ô metalul de adaos sub forma unei vergele, având
 compoziţia chimică asemănătoare cu cea a me ta-
 lului de bază (sudat);

Ô gazul inert de protecţie este argonul sau heliul. 

La o puritate a gazului mai mare de 99,9% se poate 
suda cu o viteză de până la 4 cm/s, iar la 99,3% puri-
tate – cu viteza de maxim 2,5 cm/s, fără să apară pori.

O instalaţie de sudare WIG robotizată conţine:

Ô  sursa de curent;

Ô robotul-sudor;

Ô instalaţia de răcire;

Ô capul de sudare;

Ô reglatorul de presiune cu debitmetru, care 
   se montează la butelia cu gaz de protecţie.

Schema de lucru a dispozitivului de sudare robotizată 
este prezentată în  g. 1. Capul de sudare 1 este  xat 
cu o bridă de suportul 2 al braţului robotului. Pe supor-
tul 4 se montează dispozitivul 3 pentru avansarea 
sârmei, compus dintr-un motoreductor, două perechi 
de role şi o bobină cu sârmă de adaos.

Figura 1. Schema dispozitivului de sudare 
robotizată

Ghidarea sârmei-electrod este asigurată de tubul 
 exibil 5. Mecanismul de poziţionare 7 asigură poziţia 
relativă a sârmei faţă de electrodul de wolfram pentru 
ca topirea să se facă într-un mediu protector, exact în 
spaţiul arcului.

La acţionarea rozetei cu  let 6 se modi că poziţia 
capului tubului  exibil 5. Suportul 2 se poate înclina 
faţă de suportul 4, blocarea realizându-se cu un şurub. 
Soluţia permite modi carea unghiului de înclinare a 
electrodului faţă de planul cusăturii. Suportul 4 se 
 xează la echipamentul propriu-zis, pentru sudare. 
El poate   acţionat de un mecanism de pendulare cu 
excentric. Capul de sudare şi sârma-electrod execută 
oscilaţii pe direcţia transversală faţă de rostul îmbinării.

Capul de sudare WIG asigură transmiterea curentului 
de sudare, a gazului protector şi al apei de răcire în 
zona în care are loc procesul de sudare şi producerea 
unui arc între electrodul de wolfram şi piesă.

În  g. 2 este prezentată schema constructivă a capului 
pentru sudarea WIG robotizată. Acesta are un singur 
circuit de răcire pentru electrod şi duză şi permite 
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sudarea la un curent continuu de maximum 630A sau 
500A în regim de lucru intermitent. La corpul princi-
pal 4 se asamblează, prin înşurubare, corpul 8 care 
susţine electrodul. În corpul 8 sunt executate câteva 
canale axiale prin care se scurge apa spre camera de 
răcire a duzei 9. Electrodul de wolfram 2 este  xat cu 
bucşa elastică 5 şi strâns prin rotirea bucşei  letate 1.

din următoarele piese ( g. 3): inelul 1, butucul 2 şi trei 
braţe de legătură dintre inel şi butuc (spiţe) 3.

Figura 2. Schema constructivă a capului 
de sudare robotizată WIG

Protecţia electrică se asigură cu materiale izolatoare 
din care se execută corpul prelungitor al bucşei 1, 
piuliţa 3, cămaşa 6 şi bucşa intermediară 7. Pentru 
circuitele gazului şi ale apei s-au prevăzut inele de 
etanşare de cauciuc. Garnitura 15, care delimitează o 
mică porţiune a circuitului de apă, se execută dintr-un 
material rezistent la temperatură (te on), deoarece 
este solicitată termic mai intens.

La corpul 4 sunt sudate ţevile pentru argon 11 şi apă 
12. Elementele  exibile de legătură cu instalaţia sunt 
protejate de un furtun de cauciuc. Curentul de sudare 
este adus prin cablul 10, dispus în circuitul de ieşire a 
apei de răcire. Fixarea capului propriu-zis de mâner se 
face prin intermediul unui colier metalic rigid strâns cu 
şurubul 13. Prin intermediul mânerului 14, din material 
izolant, capul de sudare se poate  xa, fără restricţii, la 
echipamentul purtător (pe braţul robotului).

La sudarea WIG robotizată, poziţia capului de sudare 
este asigurată de braţul robotului pe care este dispus 
mecanismul ce asigură avansarea mecanizată a sâr-
mei (vergelei) de adaos.

SUDAREA ROBOTIZATĂ A VOLANULUI 
AUTOVEHICULULUI

Volanul autovehiculului este componenta principală 
în cadrul sistemului de direcţionare. El se compune 

Figura 3. Schema constructivă a volanului 
şi componentele lui 

Pentru sudarea robotizată a volanului 4 se foloseşte 
un robot CLOOS ROMAT 56, care poate lucra în trei 
variante:

1. celula  exibilă cu masă rotativă cu două posturi 
 de lucru indexabile la 180º ( g. 4);

2. celula  exibilă cu două console ( g. 5);

3. celula  exibilă cu manipulator rotativ şi basculant
 ( g. 6).

Figura 4. Schema celulei  exibile robotizate 
cu masă rotativă

Figura 5. Schema celulei  exibile robotizate 
cu două console
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Figura 6. Schema celulei  exibile cu manipulator 
rotativ şi basculant

Figura 8. Manipulatorul rotativ şi basculant: 

1 – talpă de sprijin; 2 – corp; 3 – planşaibă; 
4 – mecanism de rotire al planşaibei; 5 – masă 
rotativă; 6 – mecanism de înclinare al planşaibei.

SUDAREA MAG CU ELECTROD-BANDĂ

O variantă de procedeu MAG (metal activ gaz) nouă 
este sudarea MAG cu electrod-bandă. Prin utilizarea 
unor dispozitive speciale de alimentare cu sârmă şi 
duze de contact speciale se pot folosi benzi înguste 
de 4 × 0,5 mm. Datorită geometriei lor, benzile au o 
suprafaţă mai mare decât sârma-electrod rotundă 
de secţiune comparabilă, ceea ce înseamnă ca este 
necesară o energie mai mică pentru topirea materialu-
lui şi curenţi de sudare mai mici decât pentru sârme 
rotunde comparabile. Acest efect are consecinţe 
bene ce, conducând la creşterea vitezei de alimentare 
a benzii, îmbunătăţind astfel randamentul de depu-
nere. Concomitent se micşorează energia liniară de 
sudare. Datorită secţiunii eliptice, se iveşte premisa 
de in uenţă a pătrunderii. Orientarea electrodului în 
direcţia de sudare, cauzează pătrundere adâncă, ceea 
ce este potrivit pentru sudarea în colţ a tablelor groase. 
Orientarea electrodului (bandă) perpendicular pe 
cusătură determină o pătrundere mică şi uşurinţă de 
umplere a rostului.

SUDAREA PLASMĂ-MIG

Procedeul de sudare PLASMĂ-MIG reprezintă o 
sinteză între sudarea cu arc de plasmă şi sudarea 
MIG.

Conform  gurii 9, partea inferioară a electrodului fuzibil 
şi picătura detaşată de metal topit nu mai sunt încon-
jurate de o perdea rece de gaz protector (ca în cazul 
MIG), ci se a ă în curentul  erbinte de gaz ionizat al 

Figura 7. Robot-sudor CLOOS ROMAT 56 aşezat 
pe plafon

Robotul CLOOS ROMAT 320 poate   instalat într-o 
poziţie  xă în care poate executa doar o mişcare de 
rotaţie de bază, zona de lucru  ind o cupolă sferică. 
El poate   montat atât pe plafon, având astfel ac-
ces în zonele inaccesibile altor tipuri de roboţi. O 
altă caracteristică importantă reprezintă posibilitatea 
instalării sale pe o cale rulantă, astfel mărind zona 
de acţiune de la simpla extensiune maximă a braţului 
la însumarea acesteia cu lungimea căii de rulare, 
ajungând la o lingime totală de peste 7000 mm.

Manipulatorul rotativ şi basculant ( g. 8) este destinat 
instalării componentelor de sudat în poziţia comodă 
pentru sudare şi rotirea lor cu viteza de sudare 
pentru sudarea manuală, semiautomată, automată şi 
robotizată. Aceste manipulatoare pot avea o capacitate 
portantă de la 60 până la 8000 kg.
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plasmei. Datorită acţiunii magnetice a curentului prin 
arcul MIG, arcul de plasmă se contractă în jurul sârmei. 
Protecţia gazoasă optimă asigură stabilitatea arcului, 
eliminând împroşcările de metal topit. Arcul de plasmă 
este alimentat în polaritate directă („–” la electrod), iar 
arcul MIG – în polaritate indirectă („+” la sârma-elec-
trod). În acest caz avem două tipuri de arc electric:

1. un arc staţionar cu o densitate energetică mare.
 Forma arcului este cilindrică şi ataşată capătului
 liber al sârmei-electrod;

2. un arc rotitor, caracterizat printr-o densitate
 energetică mai scăzută, atunci când curentul
 depăşeşte valoarea curentului de tranziţie. 
 Capătul liber al sârmei-electrod devine  uid 
 şi se roteşte cu o frecvenţă cuprinsă între 150 
 şi 230 Hz, descriind o suprafaţă conică.

Procesul de sudare PLASMĂ-MIG, permite obţinerea 
unei productivităţi de sudare ridicate şi a unei calităţi 
avansate a îmbinării sudate.
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SUMMARY 

Welding as a progressive technological process is characterized by universality, increased effective-
ness and productivity and high quality. According to the above characteristics, welding has found its 
wide application in all the  elds of industry and became one of the basic processes in the mechani-
cal engineering, maintenance, civil engineering etc. The volume of welded constructions and the 
level of mechanization and automation of the welding processes is permanently increasing all over 
the world. The annually saved means as a result of utilization of modern technological processes 
and progressive equipment constitute tens billions of dollars. News in this  eld was examined at the 
South-East European Congress held in Mai 2006 in Timişoara (România). 

Figura 9. Schema procedeului hibrid de sudare 
PLASMĂ-MIG


