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A
I n perioada 24 — 26 mai 2006 la Timisoara (Romdnia) si-a desfasurat lucrarile primul Congres
Sud-Est European in Domeniul Sudarii, la care au participat specialisti, cercetidtori stiintifici,
profesori universitari, cadre didactice din Romdnia, Macedonia, Bulgaria, Germania, Austria,

SUA, Suedia, Portugalia, Israel, Serbia si Muntenegru, Bosnia si Hertegovina, Italia, Japonia,

Slovenia, Australia, Turcia si Republica Moldova.

Sudura, ca proces tehnologic progresiv, poseda univer-
salitate, eficacitate, productivitate majorata si calitate
fnalta. Conform proprietatilor sus-mentionate, sudarea
si-a gasit utilizare larga n toate domeniile industriale

si a devenit unul din procedeele de baza in constructia
de magini, reparatii, constructii s. a.

Elaborarea constructiilor forjate-sudate, turnate-su-
date, matritate-forjate-sudate s.a., la care sudarea con-
stituie operatia de finisare, permite de a majora con-
siderabil productivitatea muncii si eficienta economica
a productiei. Inlocuirea constructiilor turnate, forjate

si nituite cu constructii sudate asigura o economie
considerabila de metal si manopera.

In intreaga lume creste in permanenta volumul
constructiilor sudate si nivelul de mecanizare si auto-
matizare a proceselor de sudare. Mijloacele econo-
misite anual Tn urma utilizarii proceselor tehnologice
moderne de sudare si a utilajelor progresive constituie
zeci de miliarde de dolari.

Cea mai mare raspandire in industrie au capatat pro-
cedeele de sudare prin topire. Tn functie de modul de

executie, procedeele de sudare prin topire se clasifica
dupa cum urmeaza:

= Sudare manuald — toate operatiile se realizeaza
manual;

= Sudare semiautomata — o parte din operatiile
de baza se realizeaza mecanizat (alimentarea
cu materiale de adaos s.a.);

= Sudare mecanizata — toate operatiile de baza
se realizeaza mecanizat;

= sudare automata — toate operatiile se realizeaza
mecanizat, conform unui program automat;

= Sudare robotizata — operatorul este inlocuit
printr-un robot.

Conform scopului in care se aplica, procedeele de
sudare sunt destinate imbinarii (fixarea pieselor imbi-
nate) si incarcarii (acoperirea suprafetelor pieselor cu
materiale).

Tn ultimul timp se introduc in productie noi procedee
de sudare, caracterizate prin majorarea productivitatii
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muncii, sporirea calitatii constructiilor sudate,
micsorarea consumului de energie si materiale,
mecanizarea, automatizarea si robotizarea proceselor
de productie. Astfel de procedee sunt: sudarea WIG,
sudarea cu laser, sudarea cu fascicul de electroni,
sudarea MAG cu doua sarme, sudarea automatizata si
robotizata.

SUDAREA WIG ROBOTIZATA

Sudarea WIG — (Wolfram-Inert-Gaz) — este un pro-
cedeu modern cu aplicatii multiple, care foloseste un
electrod nefuzibil de wolfram, pe langa care se insufla
un gaz inert In spatiul de formare a arcului electric.

Operatia se incepe tindnd capul de sudare vertical
fatd de piesa pana se formeaza baia topita, dupa care
acesta se inclina la un unghi de aproximativ 75° fata
de piesa, aducandu-se vergeaua metalica de adaos
sub un unghi de 15°, cu topirea unei picaturi de metal
din vergea (materialul de adaos). Apoi, vergeaua se
retrage, pistoletul avanseaza un pas, dupa care se
apropie din nou vergeaua si procesul se repeta.

Sudarea WIG este recomandata la imbinarea tablelor
cu grosimi mai mici de 15 mm. Procedeul este univer-
sal, aplicabil la orice material sau aliaj metalic, in orice
pozitie si forma sau dimensiune a cusaturii.

Materialele folosite la sudarea WIG sunt:

electrozi nefuzibili confectionati din wolfram aliat
cu toriu intre 1 si 2% sau cu zirconiu intre 0,3 si
0,5%;

metalul de adaos sub forma unei vergele, avand
compozitia chimica asemanatoare cu cea a meta-
lului de baza (sudat);

gazul inert de protectie este argonul sau heliul.

La o puritate a gazului mai mare de 99,9% se poate
suda cu o viteza de pana la 4 cm/s, iar la 99,3% puri-
tate — cu viteza de maxim 2,5 cm/s, fara sa apara pori.

O instalatie de sudare WIG robotizata contine:
sursa de curent;
robotul-sudor;
instalatia de racire;

capul de sudare;

reglatorul de presiune cu debitmetru, care
se monteaza la butelia cu gaz de protectie.

Schema de lucru a dispozitivului de sudare robotizata
este prezentata in fig. 1. Capul de sudare 1 este fixat
cu o brida de suportul 2 al bratului robotului. Pe supor-
tul 4 se monteaza dispozitivul 3 pentru avansarea
sarmei, compus dintr-un motoreductor, doua perechi
de role si o bobina cu sarma de adaos.
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Figura 1. Schema dispozitivului de sudare
robotizata

Ghidarea sarmei-electrod este asigurata de tubul
flexibil 5. Mecanismul de pozitionare 7 asigura pozitia
relativa a sarmei fata de electrodul de wolfram pentru
ca topirea sa se faca intr-un mediu protector, exact in
spatiul arcului.

La actionarea rozetei cu filet 6 se modifica pozitia
capului tubului flexibil 5. Suportul 2 se poate inclina
fata de suportul 4, blocarea realizandu-se cu un surub.
Solutia permite modificarea unghiului de inclinare a
electrodului fata de planul cusaturii. Suportul 4 se
fixeaza la echipamentul propriu-zis, pentru sudare.

El poate fi actionat de un mecanism de pendulare cu
excentric. Capul de sudare si sdrma-electrod executa
oscilatii pe directia transversala fatd de rostul imbinarii.

Capul de sudare WIG asigura transmiterea curentului
de sudare, a gazului protector si al apei de racire in
zona in care are loc procesul de sudare si producerea
unui arc intre electrodul de wolfram si piesa.

In fig. 2 este prezentatd schema constructivé a capului
pentru sudarea WIG robotizata. Acesta are un singur
circuit de racire pentru electrod si duza si permite



sudarea la un curent continuu de maximum 630A sau
500A in regim de lucru intermitent. La corpul princi-
pal 4 se asambleaza, prin ingurubare, corpul 8 care
sustine electrodul. In corpul 8 sunt executate cateva
canale axiale prin care se scurge apa spre camera de
racire a duzei 9. Electrodul de wolfram 2 este fixat cu
bucsa elastica 5 si strans prin rotirea bucsei filetate 1.
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Figura 2. Schema constructiva a capului
de sudare robotizata WIG

Protectia electrica se asigura cu materiale izolatoare
din care se executa corpul prelungitor al bucsei 1,
piulita 3, camasa 6 si bucsa intermediara 7. Pentru
circuitele gazului si ale apei s-au prevazut inele de
etansare de cauciuc. Garnitura 15, care delimiteaza o
mica portiune a circuitului de apa, se executa dintr-un
material rezistent la temperatura (teflon), deoarece
este solicitata termic mai intens.

La corpul 4 sunt sudate tevile pentru argon 11 si apa
12. Elementele flexibile de legatura cu instalatia sunt
protejate de un furtun de cauciuc. Curentul de sudare
este adus prin cablul 10, dispus in circuitul de iesire a
apei de racire. Fixarea capului propriu-zis de maner se
face prin intermediul unui colier metalic rigid strans cu
surubul 13. Prin intermediul manerului 14, din material
izolant, capul de sudare se poate fixa, fara restrictii, la
echipamentul purtator (pe bratul robotului).

La sudarea WIG robotizata, pozitia capului de sudare
este asigurata de bratul robotului pe care este dispus
mecanismul ce asigura avansarea mecanizata a sar-
mei (vergelei) de adaos.

SUDAREA ROBOTIZATA A VOLANULUI
AUTOVEHICULULUI

Volanul autovehiculului este componenta principala
in cadrul sistemului de directionare. El se compune

din urmatoarele piese (fig. 3): inelul 1, butucul 2 si trei
brate de legatura dintre inel si butuc (spite) 3.

+O+r=Em @
Z 3

f &

Figura 3. Schema constructiva a volanului
si componentele lui

Pentru sudarea robotizata a volanului 4 se foloseste
un robot CLOOS ROMAT 56, care poate lucra in trei
variante:

1. celula flexibild cu masa rotativa cu doua posturi
de lucru indexabile la 180° (fig. 4);

2. celula flexibila cu doua console (fig. 5);

3. celula flexibila cu manipulator rotativ si basculant
(fig. 6).
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Figura 4. Schema celulei flexibile robotizate
cu masa rotativa

S
]
g
52
as
g2 I\
- !
k-] 1
SURSA DE SUDARE @ in I
1] 1] — e |
CLOOS . é !
— ROMAT 56 . |
Z !
— o ] ¢

_ONTROLEH

.
PIESE PENTRU| CONSO‘LA 1"
BUDARE

Figura 5. Schema celulei flexibile robotizate
cu doua console
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Figura 6. Schema celulei flexibile cu manipulator

rotativ si basculant

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

Robotul CLOOS ROMAT 320 poate fi instalat intr-o
pozitie fixa in care poate executa doar o miscare de
rotatie de baza, zona de lucru fiind o cupola sferica.
El poate fi montat atat pe plafon, avand astfel ac-
ces in zonele inaccesibile altor tipuri de roboti. O

alta caracteristica importanta reprezinta posibilitatea
instalarii sale pe o cale rulanta, astfel marind zona
de actiune de la simpla extensiune maxima a bratului
la Tnsumarea acesteia cu lungimea caii de rulare,
ajungand la o lingime totala de peste 7000 mm.

Manipulatorul rotativ si basculant (fig. 8) este destinat
instalarii componentelor de sudat in pozitia comoda
pentru sudare si rotirea lor cu viteza de sudare

pentru sudarea manuala, semiautomata, automata si
robotizata. Aceste manipulatoare pot avea o capacitate
portanta de la 60 pana la 8000 kg.

Figura 8. Manipulatorul rotativ si basculant:

1 — talpa de sprijin; 2 — corp; 3 — plangaiba;
4 — mecanism de rotire al plansaibei; 5 — masa
rotativa; 6 — mecanism de inclinare al plansaibei.

SUDAREA MAG CU ELECTROD-BANDA

O varianta de procedeu MAG (metal activ gaz) noua
este sudarea MAG cu electrod-banda. Prin utilizarea
unor dispozitive speciale de alimentare cu sarma si
duze de contact speciale se pot folosi benzi inguste
de 4 x 0,5 mm. Datoritd geometriei lor, benzile au o
suprafatd mai mare decat sadrma-electrod rotunda

de sectiune comparabild, ceea ce inseamna ca este
necesara o energie mai mica pentru topirea materialu-
lui si curenti de sudare mai mici decét pentru sdrme
rotunde comparabile. Acest efect are consecinte
benefice, conducand la cresterea vitezei de alimentare
a benzii, imbunatatind astfel randamentul de depu-
nere. Concomitent se micsoreaza energia liniara de
sudare. Datorita sectiunii eliptice, se ivegte premisa

de influenta a patrunderii. Orientarea electrodului in
directia de sudare, cauzeaza patrundere adanca, ceea
ce este potrivit pentru sudarea in colt a tablelor groase.
Orientarea electrodului (banda) perpendicular pe
cusaturad determina o patrundere mica si usurinta de
umplere a rostului.

SUDAREA PLASMA-MIG

Procedeul de sudare PLASMA-MIG reprezintd o
sinteza intre sudarea cu arc de plasma si sudarea
MIG.

Conform figurii 9, partea inferioara a electrodului fuzibil
si picatura detasata de metal topit nu mai sunt incon-
jurate de o perdea rece de gaz protector (ca in cazul
MIG), ci se afla in curentul fierbinte de gaz ionizat al



plasmei. Datorita actiunii magnetice a curentului prin

arcul MIG, arcul de plasma se contracta in jurul sdrmei.

Protectia gazoasa optima asigura stabilitatea arcului,
eliminand improscarile de metal topit. Arcul de plasma
este alimentat in polaritate directa (,—” la electrod), iar
arcul MIG — in polaritate indirecta (,+” la sarma-elec-
trod). In acest caz avem doua tipuri de arc electric:

1. un arc stationar cu o densitate energetica mare.
Forma arcului este cilindrica si atagata capatului
liber al sdrmei-electrod;

2. un arc rotitor, caracterizat printr-o densitate
energetica mai scazuta, atunci cand curentul
depaseste valoarea curentului de tranzitie.
Capatul liber al sarmei-electrod devine fluid
si se roteste cu o frecventa cuprinsa intre 150
si 230 Hz, descriind o suprafata conica.

Procesul de sudare PLASMA-MIG, permite obtinerea
unei productivitati de sudare ridicate si a unei calitati
avansate a imbinarii sudate.
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