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' Introducerae

Asamblarea carcaselor de autobuz se realizeazd prin mai
multe procedee de sudare, dupd specificul subansamblelor componen-—
te g1 caracteristicile materialelor dinm care sint confectionate.
Procedeele de sudare folosite depind de gradul de dotare tehnicd a
unitd{ii economice in care se executéd carcasele de autobuze.

In ultimii ani in domeniul constructiei de autovehicule au
capdtat o mare pondere procedeele de sudare semiautomate gi mecani-
zate in mediu de gaze protectoare. Extinderea domeniului de apli-
care & suddrii in mediu de gaze protectoare a permis exploatarea a-
vantajelor tehnico-economice oferite, in special la sudarea ofeluri-
lor carbon obignuite gi slab aliate.

In comparatie cu sudarea manuald cu electrozi inveliti, su-
darea in mediu de gaze protectoare oferéd avantaje multiple, dintre
care cregterea vitezei de sudare poate fi consideratd ca un element
reprezentativ, aldturi de imbundtdyirea conditiilor de muncd gi ca=
litdtii imbinarilor sudate.

Sudarea in mediu de gaze protectoare permite realizarea u-
nor denaitéti mari de curent ocare duc la viteze ridicate de topire
a sirmel electrod, la o influientd termicd redusd ocare asigurd de-
formatii minime, supravegherea arcului de sudurdj nu apare necesgi-
tatea curdtirii zgurei gi in final toate acestea duoc la o produo-
tivitate a munoii superioard procedeelor clasice de sudare,

Asimilarea materialelor de adaos specifioce (sirma eleotrod)

in oonocordantd ou otelurile cele mal frecvent folosite in cons-
o/
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.truotiilsi aparitia unor noi sortimente pentru sudarea otelurilor
slab aliate pi aliate, a condus la extinderea posibilitd{ilor de |
aplicare a procedeelor de sudare in mediu de gaze protectoare.

Dezvoltarea producyiei de gaze pentru sudare (a argonului
gl a bioxidului de carbom cu puritate corespunzdtoare) a permis
aplicarea pe scard industriald a procedeelor de sudare im mediu de
gaze protectoare.

Agimilarea in fabricatie la I.A.-Buce. a noii familii de
autobuze cu structura autoportantd, concepute cu carcasa realizatd
din tevi rectangulare de o{el de diferite sectiuni pe principiul
grinzilor cu zabrele, a pus problema studieril gi alegerii proce-
deelor de sudare cele mai adecvate pentru obfinerea indicilor de
rezistentd in exploatare.

Grosimea materialelor cuprinsd intre 1 + 12 mm., structura
nodurilor de rezistentd, pozif{iile dificile de sudare, precum gi
configuratia subansamblelor componente a condus la orientarea cé-
tre introducerea procedeelor moderne de sudare in mediu de gaze

proteotoare pentru realizarea noilor tipuri de carcase de autobuze.

Desfdsurarea lucrdrilor de cercetare

Partea I-a

Capitolul l. cuprinde date privind produo{ia de autobuze

pe plan european §i evolu{ia productiel de autobuze realizate in
tard la I.A.-Buce. Se analizeazd solu{iile comstruotive ale carca-
selor de autobuze; rezultind urmdtoarele solutii folosite pe plan
mondial 3
- golutia = ou rama gasiului - care asigurd structura de
rezistentd in intregime, carcasei revenindu-i numai ro-

lul de a delimita spatiul pentru pasageri gi a asigura
- o/
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, protectia acestora ;

- golufia construcyiilor de carcase - ou structurd coportan—
td = in care gasiul este elementul de rezistentd principal,
iar scheletul particip& partial ;

- gsolutia = cu carcasa autoportantd - la care soliocitdrile
sint preluate de intreaga carcasd.

Se prezintd avantajele $i dezavantajele acestor solutiie. In

intreprinderea " Autobuzul " s-a adaptat solutia cu carcasa auto=-
portantd, care este cea mai modernd si asigurd@ cel mai inalt gard

de confort pentru cdlatori.

Capitolul 2~se ocupd de analiza tehnologiilor de sudare

pentru structurile de rezistentd ale autobuzelor. Se studiazéd teh-
nologiile de asamblare prin sudurd a carcaselor de autobuze folo-

gite ;- plan european i se analizeazd critic tehnologiile de su-

dare foloaite la vechlle tipuri de autobuze.

Studiile intreprinse gi ocercetdrile efectuate in intreprin-
dere au condus la necesitatea inlocuirii vechilor procedee de su=-
dare - sudare manuald cu arc eleotric gi sudarea oxiacetilenicd
cu tehnologii de sudare moderme in mediu de gaze proteotoare si
prin presiune (rezistentd).

Conoluziile la acest capitol aratd c& la nivelul anului

1980 ponderea procedeelor moderne se va ridica la ce.ce 93 %.

Capitolul 3.~trateazd particularitéd{ile procedeelor de su-

dare in mediu de gaze protectoare. Sint prezentate principalele
;ariante ale suddrii in mediu de gaze protectoare, insistindu-se
agupra particularitadtilor procedeelor de sudare stabilite la cape2.
O pondere mare im acest capitol o are analiza formelor de transfer
a metalului prin arcul de sudare in bala de metal ﬁopit la folo-

sirea gazelor protectoare; bioxidului de carbon, a amesteourilor
o/

BUPT



be

de Ar + COp, precum pi particularitdyile sudiirii in mediu de ar-

gon ou electrod nefuzibil.

Capitolul 4.-face o cercetare detaliatd asupra instalatii-

lor de sudare in mediu de gaze protectoare folosite pe plan euro-
peane Cercetirile au condus la stabilirea tipurilor de instalatii
cele mal adecvate pentru dotarea fluxului de fabricatlie al carca-
gelor de autobuze. Se insistd asupra particularitdfilor surselor si
gemiautomatelor de avans a sirmei electrod cu explicarea fenomene-
lor ce intervin la autoreglarea arculul electric la sudarea semi=-

automatéd in mediu de gaze protectoare.

Partea II-a

Capitolul S.~cuprinde lucrdrile de cercetare efectuate pen-

tru stabilirea sirmelor electrod i a gazelor de protectie adecvate
suddrii oarcaselor de autobuze confectyionate din profile, tevi si
table executate din oteluri carbon obignuite de tipul OL 32, OL 34,
OLT 35, OL 37.2, OLT 45. Cercetdrile efectuate au condus la inlocu-
irea sirmelor din import cu sirme asimilate in tard avind caracte-
ristiol ocorespunzétoare cerinf{elor de rezistentd gi rezilientd. S-a
cercetat influent{a elementelor de aliere asupra ocomportdrii meta-—
lurgice la sudarea in diverse amestecuri de gaze pe bazd de argon
si bioxid de carbone. S=-au analizat diverse variante de amestecuri
de gaze g§i s—-a insistat in mod deoseblt asupra sistemelor de alimen-
tare cu gaze de proteofie a locurilor de muncd de pe fluxul de fa-
bricatie, atit pentru posturile fixe cit gi pentru cele mobile. Se
prezinta gl solutii de alimentare pentru oxigen, acetilend, §i bio-
xid de carbon.

In concluziile acestui capitol geestui capitol se indicd -

solutiile adoptate pentru ouplul sirme electrod - gaze protectoare.
; o/
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Capitolul 6.~trateazd cercetarea imbindrilor sudate gi sta;

bilirea tehnologiilor de asamblare a carcaselor de autobuze. .

Cercetidrile efectuate au dus la stabilirea parametrilor de
gudare, a indicatiilor tehnice g$i tehnologice pentru confectionarea
principalelor subansamble ale carcasei (gasiu, acoperis,‘pereti la=-
terali, fatd, spate, invelis interior gi exterior) care sd asigure
imbindri de calitate corespunzdtoare cu deformatii minime.

S-a insistat asupra importantei ce trebuie acordatéd bunei
pregdtiri a pieselor inainte de asamblarea prin suduri.

S—-a analizat am@nun{it tehnologia de asamblare pentru un
subansamblu important (c#ruciorul puntii spate), la care s-au sta-
bilit ciclograme de asamblare gi s—au elaborat fige speciale codi-

ficate pentru prelucrarea pe calculator a consumurilor specifice de

materiale, a manoperei pe meserii i incércarea utilajelor.

Capitolul 7ecuprinde lucrdrile de cercetare efectuate pen-

tru stabilirea organizdrii tehnologice a fluxului de fabricatie a
carcagselor de autobuze.

Se prezintd etapele parcurse in organizarea fluxului din mo-
mentul introducerii in fabricatie a noilor tipuri de autobuze pind
la integrarea completd infabricatie a acestora.

Organizarea a fost conceputd pe linii tehnologice de exe-
cufie pentru fiecare subansamblu al carcasei in parte, cu posibili-

tdti de lucru a cel putin doud tipuri de produse in paralel.

Se prezintd solutiile alese pentru containerizarea, transpor

tul si depozitarea reperelor pe fluxul de fabricatie.

Capitolul 8.-86 referd la analiza eficient{ei economice gi a

productivitdtii muncii comparativ intre procedeele de sudare manuald
cu eleotrod invelit, sudare in mediu de CO2 i sudarea in amestec de

gaze, din oare rezultd eficienfa economicd superiocard a tehnologii=-
] o/
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lor folosite la confeci{ionarea carcaselor de autobuze.

v

Capitolul 9.- cuprinde cercetérile intreprinse pentru sta—

bilirea fiabilitatii sutobuzslor. In prima parte sint prezentate
defectele posibile la sudarea in mediu de gaze protectoafe si meto-
dele de inlaturarea a lor. In partea a dous sint prezentate misurie
torile tensiometrice efsctuate asupra punctelor ' cels mai solici-
tate " ale structurii de rezistenta a carcasei de autobuze. In ul-
tima parte sint prezentate cercetarea fiabilita{ii pe un lot de
autobuze 1lo9-RD si rezu%tatele comportarii in exploatare a carcasei

si a intregufui autobuz.

Capitolul lo.—- cuprinds considerstiunile finale rezultate

din cercetarea efectuata si scoate in evidentd contributfiile ori-
ginale ale autorului In introducerea si extinderea procedeelor de
de sudare In mediu de gaze protectoare la confect{ionarea carcaselor

de autobuze gi autoutilitare.

* +

Lucrédrile de cercetare privind sudsrea in mediu de gaze
protectoare in I.A.Buc., au Inceput iIn snul 1970 cu sudarea in mediu
de CO,y & urmat apoi introducersa pe scard largéd a sudiérii In ames-
tec de gaze odatd cu inceperea fabricatiei noilor tipuri de carca=-
se autoportante pentru autobuze, procedeu aplicat pentru prima da=
ta in tard pe scard industriald.

Lucridrils s-au desfédgsurat In laboratorul de gsudurd al in-
treprinderii "Autobuzul", organizat din inifiativa sutorului in
anii 1972 - 1973 si dotat cu toate instalatiile de gudare specifice
constructiei de asutovehicule. In paralel, au fost efesctuate lucré-
ri de cercetare gi in laboratosrele Ingtitutului "Politehnic

o/
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" Trajan Vuia " din Timisoara, Catqgéa utilajul si tehnologia su=-
"dérii, menite sd dezvolte s& confirme si sd intregeascd rezultate-
le ob{inute in intreprindere.

Am primit ajutor din partea Conducerii intreprinderii pen-—
tru dotarea tehnico-muterigl& a laboratorului, pentru care aduc
multumirile mele deosebitee. Totodatd tin sd mul{umesc cdlduros in-
ginerilor din cadrul atelierului de proiectare - sudor gef, a su-
dorilor din laboratorul de sudurd gi colectivului laboratorului
central al intreprinderii, precum $i colaboratorilor din alte in-
treprinderi q; ingtitutii pentru golicitudinea de care au dat do-
vadd cu ocazia lucrarilor de cercétare efectuate, in.special coleo~-
tivului de la Catedra Utilajul gi tehnologia suddrii.

In final %in s& multumesc in mod deosebit conducdtorului
gtiintific, profe. dre. doce inge Vliadimir POPOVICI pentru indruma-
rea competentd si atenta ce a avut;o pe intreaga perioadd a pregi-

tirii luordrii de doctorate.

o/
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CAP. I, PRODUCTIA DE AULOBUZI PB PLAN MONDIAL SI NATIONALe

l. 1. Productia de sutobuze pc plan mondial

Dezvoltarea transportului cu autovehicule comerciale din ca=-
re fac parte gi autobuzele este cerutd in mod obiectiv de dezvol-
tarea industrialad si urband.

Productia de autobuze iIn principalele tari capitaliste ge
prezintd in tabelul 1-1, /lo5/ din care rezultd ritmul de crestere

al productiei in perioada 1970 - 1973 si in perioada 1974 -~ 1976.

Tob 1-1  Productia ce outobuze in principolkle tori

Toro Crestere %
oroduct 1970 1973 975 | 1977 .
oare Pt | 197y r97y/
1970 | 1973
R F Germomo 1245 | 15960 | 19280 | 21000 | 129 | 12/
Fronto " 355 | 359% | 3397 | 4000 | 10| w50
ltola 3792 | 470 | 6412 | 3000 | r2u,u | 136
Angha
ford eto) 256! | 20009 | w77 - 1300 | 10,0
cu etoj 1673 1.7%7 1091 - 1060 | 042
Totaol : o008 | Su69 | o079 - 27,7 | 1%,7

Productia si prognaza de autobuze dupad datele CeA.E.Re, p©
perioada 1970 - 1990 pe total t&ri socialiste, se prezintd in tabe=-

lul 1-2 pe grupe de autobuze /lo4/

./
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Lvoito prodcster ok outabuze in perioado
Tob -2 1970- 1990 o tdrilor membre CAER 3i RS F 1

’ Tou! outo- (E‘:Se-
N 1970 | 1975 | 1980 | 1985 | 1990 | 1990,
destinotio 1970
Auvtobuze pentrv
trc;n.spAufbon 33915 |e3921 160377 | #8600 |05 200 312
0
Autobuze pentry
tronsp inter- 17 742 | 24145 | 27029 | 44500 61250 | 345
urban tp 8
Autobuze ¢tu-
nstice & spe- o) 7 | 900 | 4950 | 7750 | /750
cole tp C
Tota/ - 52100 | 60.780| 89.300 |131.030|174.200 | .33¢

' In tabelul 1-3, se prezintd productia gi prognoza de auto-
buze pe fiecare faré socialisté& in perioada 1970 - 1990,

éuol//}a proaquctier  de oulobiuze pe lors

Tob. 1-3. s/ tipurr pe perioodo 1970 - 1990
Tora Z@é’éuz 1970 | 1975 | 1980 1985 990
A 2L0 4L70 950 1 660 2050
R P8 8 403 552 | rwoo | 1800 2.150
c — - 150 00 550
A 3404 | 5980 | 7961 | 10 200 1. 200
R.PU. 8 2469 | iS5 4.539 4 800 5 300
c 34/ 614 500 | 3 o000 3 500
A 391 564 800 1.300 1. 400
R DG 8 — - - — —
c — — —— -— ——
A 1.500 1360 | 3000 | 3.000 3.000
RPP 8 3.700 4 900 6 100 7 000 7500
c —_— —_ 900 1.000 1 500
A 26799 | 33699 |+5600 | 62600 | 84300
‘ URS.S. 8 8906 | 117% | 11200 | 26 050 40 400
c — — — 350 1800
A 450 700 1.110 1150 1 200
RSC [ ] 1630 | 1455 | 1690 | 1900 2050
c 102 100 500 600 750
A 971 | 1618 2600 | 3350 4 100
RS.F1 8 919 | 1595 | 3500 | 4750 8 oo
c — - —_ —_ —_
A 34.155 | 46 391 | 62221 | 83 260 | 107 250
TJoto/: &8 18.107 | 26 697 | 28 429 | w6 300 65 L00
c 443 N6 | 2050 | 5350 8100

Observotii  Ford productio R SR _si Cuba

o/
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Produc{ia de autobuze in perspectiva a térilor Ce.A.E.R. de-
pdsegte consumul propriu al acestora. De exemplu,la clasa de auto=
buze urbane este mai mare cu ccae. 14.060 buc., la clasa de autobu=-
ze interurbane, cu ccae 8.000 buc. gi la clasa de autobuze. interur-

bane de turism sl speciale, cu 3.500 buce. anuale.

1. 2. Evolutia productiei de autobuze in R.S.R.

Pind in anul 1954, cind fabricajia de autobuze a inceput la
uzinele " Vulcan " pe baza echipamentului mecanic de la autocamioa-
nele SR lol, nu ge poate vorbi de o industrie constructoare de auto-
buze in ReSeRe | |

Trebuie totusi ment{ionatd carosarea gi inainte de aceastd da-
td a gasiurilor echipate importate pentru satisfacerea nevoilor in-
terne de transport de cdtre unele intreprinderi sau ateliere, Uzi-
nele " Vulcan " au executat un lot important de autobuze pentru
I.TeBe pe gasiuri " Renault ", iar Atelierele " Leonida " au oonfeo-
tionat autobuze interurbane pe sasiuri " Chevrolet ",

In anul 1956 productia de autobuze se transferd la uzinele
" Tudor Vladimiresou " in prozont " Autobuzul " = Buocuregti oonti-
nuindu-se fabricatia autobuzului Me.TeDele

In anul 1957, dupd un proiect propriu, intreprinderea I.A.B.
introduce in fabricatie un nou autobuz TV=1l, care a insemnat la acea
datd un real progres, mai ales in ceea ce priveste cregterea fiabili-
tdtii In exploatare. Grupul de tractiune cu motorul SR lol - era am-

|
plasat in consola fatd, iar puntile unificate cu ale autocamionului

SR lol. S-a executat in doud variante, urban gi interurban. Prin
adaptarea motorului SR 211 - la autobuze, in 1961 se imbundtétesoc
considerabil parametrii dinamici ai autobuzuluie.
Clasa de autobuze de medie capacitate TV-20 intrd in fabri-
catie in anul 1962. Eohipat gu gpotor SR 211 amplasat longitudinal
o/
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in consola spate, autobuzul TV-20 r&spundea cerintelor impuse in
constructia de autobuze pentru perioada respectivd. S-a executat

in varianta urband, interurband gi troleibuz cu tot echipamentul

olectric asimilat in tard, fig. l-l.

Fig. 1_1 \
Autobuzul TV-20

La cererea beneficiarilor interni, In anul 1S$64 a inceput
fabricatia in paralel si a autobuzului interurban de mici capaci-

tate TV-7, care a fost livrat si la export, fige 1 - 2.

Fige 1-2
Autobuzul TV=7?

Din anul 1974 a inceput asimilarea autobuzelor cu moior
Diessel executate dupd licenti M.A.N. si a produselor derivate

autobuzul urban de mare capacitate eckhipat cu motor orizontal
o/
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amplasaﬁ>sub podea intre axe, autobuzul de medie capacitate echi-
batJog motorul SAVIEM, amplasat in consola spate, troleibuzul .
D.A.C.-112¥E.derivat din carcasa autobuzului }12-UD, autobuzul in-
terurvan 1lll=RD gi autobuzul articulat 117-UD.

Autobuzul 112-UD prin solu{iile tehnice aplicateisi para-
metrii dinamici realiza?i,\r§spunde conditiilor impuse in prezent
autobuzelor urbane, fige. 1=3.

Confortul pasagerilor este asigurat prin platforma cobo-
ritd de urcare la 640 mm, trei ugi duble, suspensie pneumaticd,
punte fatd cu roti independente gi rea?izarea unei bune ventilatyii
gi fncdlziri ale salonului de pasagerie.

La siguranta circulatiei contribule echiparea autobuzului

cu servodirectie, aslstarea mecanicd a comenzil ambreiajului, pen=

tru a asigura valorile prevdzute in norme referitor la efortul de

acjionare al comenzilor.

a) Autobuzul 112-UD b) Troleibuzul 1ll2-E

Autobuzul 109-RD are motorul de tractiune amplasat in con=-
sola apate pentru a permite realizarea unor spayil mari pentru ba=

\

o/
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\gaje sub podea, suspensie mecanicd cu ocaracteristicd progresiva

g1 solutii tehnice similare cu.cele ale autobuzului 112-UD, pentru
a a§igura confortul pasagerilor si securitate in circulatie, fig:
. L=l

]?igo ]." 4
Autobuzul 1lo9RD

el ™SO
Autobuzul 111-RD este un autobuz inte;urban care se poate
executa in varianta pentru transport Qe tuyisti sau intr-o varian-
t4 economicd pentru curse locale, fige 1=5.

Autgbuzul este echipat ou motor orizontal amplasat in con-
sola gpate. Caracteristivile tehnice principale oonferé asigurarea
unor conditii superioard de confort pentru cdldtori, prin suspen-
sia pneumaticd, mobilier in diferite variante, spafiu mare pentru
bagaje sub podea, ventilayie :oryaté,_vizi?ilitate mare laterald
di gpre in fatd, perdele de protectie, etoe.

F145. l = 5
Autobuzul 111-=RD

BUPT
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\ ﬁ}tima realizare tehniocd (iunie 1977) a compartimentului de,
conceptie din I.A.~Bucuregti, ocondus de autor, este autobuzul ar-
ticulat de mare capacitate tip 1l17-UD, destinat transportului de
cdldtori cu o capacitate de 1l6o pasageri, realizat pe principiul

caroseriilor autoportante, prezentat in figel=6e

Fige 1 = 6

In fige 1=7 se prezintd un sasiu echipat al autobuzului

1l09=-RD destinat la export pentru carosaree. )

Fige 1 = 7 sasiu echipat, 109=RD

In tabelul l=4, se prezintd productia fiziocd de autobuze pe
tipuri realizate la I.A.B. pind in anul 1977.

BUPT
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Productia ole aqutobuze i trokibuze pe tipur
Tob. 1-4. reokzotd In 1 A.8. pind in onul 1977

P ,”9’&’” ,’3:3' ,’99;?' 197% | 1975 | 1976 | 1977 | 70tor |
| 0)AuTOBUZE
Tv-{ 1741 — - — — — —_ 1 7%/
Tv-2U 2379 | 2600 - - — — — | 4979
Tv- 2R 2089 | 2412 -— - — —_ — | «501
TV- 7R 132 951 | 1181 —_ - — - | 2264
Tv- 20UV — 1105 | 4377 | 1660 | 586 - — | 7648 |
V- 20R - 9% | 4539 | 1862 | 700 - — | 8.075
ROMAN t12u0| — - - 25 | 915 | 2200|2100 | 5240
| Roman 10900 — - - — | s00 | 800 |1050 | 2350
ROMAN 111 RO - -— -— — —_ 25 | 350 375
b)TRocEI8UZE
Tv=-2¢£ 545 | 410 —_— - — - - 955
TV = 208 - - 275 | 17 - - - 22
DAC- 12 E -_— —_— —_— - 55 150 150 355
. Toto/: 6806 | 8472 | 10372 | 3654 | 2756 | 3175 |3.650 | 38.905

Prognoza dezvoltdrii productiei de autobuze in I.A+Be. pe
perioada 1975 = 1990 se prezintd in tabelul 1=5,

Prognoza orooucties pe fipurr ae

oo -5 aufobyze Io 148
N 975 | 0 | e |
e A B B L
?gﬁfg:} %::/’f_%n 1 200 2 200 2 300 3 ooo
:m'z:k tu;:;t/ge — $00 200 200
Toto! - 27681 4600 | 8300 7 000

le 30 Evoluvié 8l prognoza solutiilor construoctive pe plan

mondiale.
Din analiza tendintelor manifestate sub raport tehnic in
constructia de autobuze in perioada ultimilor lo ani, precum gi a

directiilor de evolutie pentru urmétorii ani se precizeazd urmidtoa=-

rele aspeote mai importante : y
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- 'sgpararea tot mai netd a solujiilor constructive ale auto=-
buzelor urbane fatd de cele interurbane, determinate de conditiiile
specifice in exploatarea autobuzelor urbane (opriri gi demaraje
frecvente, nivelul coborit al podelei, etce;

- reducerea numdrului de modele-de bazd prin realizarea con-
structiilor tipizate gi modulate ;

- imbundtdtirea parametrilor dinamioi prin cresterea putérii
specifice ;

- conditii optime de confort pentru pasageri gi pentru per-
sonalul de deservire in vederea maririi securitdt{ii circulatiei.
Amplagarea motorului in spate mdregte spatiul pentru bagaje sub po-
dea, reduce zgomotul gi asigurd o mai bund repartitie a greutdt{ii
pe axe ;j

- folosirea tot mai frecventd a transmisiilor automate gi
gemiautomate simplificd efortul de conducere 3

= diversificarea tipurilor de autobuze gi introducerea linii-
lor experimentale deservite de autobuze electrice ;

- oconstruotia autoportantd pentru structura de rezistentd a
autobuzelor. Este necesar sd insistédm asupra structurii de rezis-
tentd, deoarece sudarea constituie procedeul tehnologic de asambla=-

re cel mai raspindit,

le3ele Structura de rezistent{d cu ramid,

Intrucit constructia de serie a autobuzelor s-—a dezvoltat
initial pe baza echipamentelor mecanice de la autocamioane, struc-—
tura de rezistenté, dupd modelul autoocamioanelor, a fost constis
tuitd de rama gasiului. La agest tip de structurd cu ram#, fortele
8l sarcinile sint preluate de rama sasiulul in intregime, ocarose=-
riei revenindu-i numai rolul de a delimita spatiul pentru pasageri

51 a asigura protectia acestorae

of
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‘Rama gasiului este constituitd din doud lonjeroame cu sec—
tiune " [:", legate prin traverse si diagonale. Prinderea caroseriei
ge face ou suruburi prin intermediul unor piese elastice de cauciuc.
Deoarece rama gasiului preia singurd toate fortele gi sarcinile, tre-

buie sd fie dimensionatd corespunzdtor, ceea ce conduce la un cone
sum mare de material $i implicit la o masd proprie mare. Trebuie si
mentiondm i unele avantaje importante care determind apliocarea aces-
tei solutll chiar la autobuzele din fabricatia curentd re plan mon-
dial 1

- permite intreprinderilor specializate in conatruotia de
caroserii séd echipeze sasiurile complete furnizate de alte intreprin-
deri, ou o tehnologie simpld de montaj 3

= impiedicd transmiterea vibratiilor motorului in carose-
rie

- necesitd manoperd mai redusd gi o tehnologie simplifica-
t4 la reparatii.

Mentiondm citeva tipuri de construotii ocu ramd s+ IK 4

( ™ IEARUS " = RSFI), SKODA 706 RTO ( ™ CAROZZA " = ReBSeCe)e

le3e2s Struotura de rezistentd coportanti.

Un tip intermediar cu struoturd coportantd, la care sar-
cinile sl fortele sint preluate partial gi de caroserie, este de
asemenea réspindit. Permite o reducere importantd a greutédtii ramei
gasiuluie. Astfel in timp ce grosimea ramel pentru longeroane la autp-
buzele fabricate de intreprinderi din Anglia,la autobugele ou rana:'
avea grosimea de 7,92 mm, autobuzul TV-=20 ou struoturd coportantd
avea grosimea tablei lonjeronului de 5 mme

Scheletul caroseriei gi rama sasiului gint,dilanntﬁ‘ﬁﬁe co=

respunziitor, iar imbinarea dintre caroaerie gi rama gasiului esate

rigidi,
- 33909
VA S

BUPT



i8.

Exemple de constructii coportante : autobuzele Fial, SICAR
(Italia), VANHOLL (oQlanda) autobuzele TV-=20 (ReSeRe), 6tce .

Degi avantajele structurii autoportante sint evidente, to=-
tugi in fabricatia actuald se aplicd toate cele trei tipuri, utili-
zarea unei anumite solutii fiind determinatd de diferiti factori,
inclusiv echipamentul tehnologic de care se dispune sau tradi{ia de
fabricatiee In }&rile in curs de dezvoltare unde se caroseazd sasi-
uri importate incd predomind tipul de construct{ie cu ramd portantd;
de agemenl in t&rile in care intreprinderea furnizoare de gasiuri
diferd de cele care caroseazd (SKODA - CAROZZA, MENARINI pe gasiuri
Fiat, VAN HOLL pe sasiuri Fiat, etc.).

Ca urmare a extinderii structurii autoportante sau coportan=-
te, scheletul caroseriei se executd din profile iInchise care au o
mai mare rigiditate la torsiume, utilizindu-se tevi rectangulare
sau profile OMEGA inchise, asamblate prin sudurd.

Simt intreprinderi care utilizeazd totugi profile deschise oca-
re permit o mai bun#é realizare a protecyiel anticorozive si mal ales
a controlului gi a intretinerii acesteia (SC lo = SAVIEM - Franta,
ZIL = UeReSeSe)e

Folosirea materialelor ugoare in struotura portantéd a auto=-
buzelor cunoagte o dezvoltare redusd, marile firme producétoare uti-
lizind fn productia de serie, otelul.

Tablele inveligului exterior, in principal din otel se fixea-
z8 prin sudurd cu punocte (prin rezistentid)e.

La cererea bemeficiarilor, in cazul panourilor demontabile,
8e pét utiliza gi guruburi mecanice, nituri " Pop " (FIAT).

Tablele de aluminiu pe structura de otel se fixeazé prin ni-
turi " Pop " (MeAeNe, FIAT), nituri de otel, prin sudurd de rezis-
tentd prin presiune (LAZ = U.R.SeSe), nituri de aluminiu (ZIL =

UeReSeSe); aceste proceGi. sint scumpe i Impiedicd extinderea ta—-
o/
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blelor din aliaje de aluminiu la invelisul exterior.

l.3¢3s Structura de rezistentd autoportanta. .

Construc{ia autoportantéd a fost preluatd gi extinsd de la
constructia de avioane reprozentind in prezent solutia modernd in
construotia de autobuze iz jdrile cu industrie avansatd,

La acest tip de structurd, foryele gl sarcinile sint pre-
luate de carcasa caroseriei, nemaiexistind practic o ramid a ga=-
siului. Avantajele acestel structuri de rezistent& constau in :

- reducerea consumului de material gi a masei proprii ;

- cregterea sarocinii utile gi imbundtétirea oonfortuiui
pasagerilor ;

- permite o mai mare elasticitate in construct{ia de auto-
buze (amplasarea agregatelor, crearea. portbagajelor mari sud po-
dea, etce) 3}

- reduce posibilitatea accidentelor grave in caz de coli-
ziune deoarece deformarea locald a structurii absoa;be energia de
§0¢C 3

- nu necesitd o pregdtire de fabricatie complexd - matrite,
prese pentru formarea lonjeroanelor, etce

Aceastd structurd este aplicatid de cele mai cunoscute fire
me ; MERCEDES, SETRAe AUWARTER (ReFeGe), BERLIET, IKARUS (RePeUs),
LAZ (UeReSeSe) SM 11 (SKODA), I.A.B.

le 4. Solutii constructive pentru structura de rezisten=

t& aplicate in I.A.=Bucuregtie.

Evolutia solutiilor construotiilor aplicate in I.AeBe a ur=

mat linia prezentatd in construc{ia mondiald de autobuze.

a) Initial tipul de construcjie adoptat la autobuzul TV=l

a fost struotura ocu raméd portantd ; fixarea ocaroseriei pe gasiu,
' o/
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> oa fost Fealizaté cu gurudburi iar grosimea tablei lonjeroanelor
era de 8 mm.

b) La autobuzul TV-20 si ulterior la TV-7 proiectant{ii ;u
adoptat constructia coportantd.

S—-a obf{inut masa proprie pentru un autobuz de 9,8 me de
6¢300 kg; la varianta urband, evident foarte coboritd pentru o
constructie in intregime din otel; Structura coportanta a auto-
buzului TV-20 se compuneadin urmdtoarele subansamble : rama ga-
giului; peretele lateral stinga, peretele lateral dreapta, pere-

" tele fatd, péretele spate, scheletul acoperigului, toate asambla-
te brin suduri.

Barele de rezistentd - montan{ii sau grinzile orizontale =
au fost prevdzute din profile de rezistentd tip OMEGA, inchise
profile deschise pentru asezarea tablei de invelig exterior sau
podeles Lonjeroanele au fost realizate din tabléd avind grosimea

de 5 Hile

le 5¢ Concluzii.

Intreprinderea " Autobuzul " desi are o experientéd nu prea
indelungatd in construc{ia de autobuze, totugi datoritd cadrelor
tehnice din intreprindere gi a condit{iilor creats .de stat, in
prezent executd autobuze in variante constructive similare cu rea-
lizari pe plan european gi are in vedere realizarea de noi tipuri
de carcage pentru troleibuze articulate, electrobuze gi autobuze
interurbane de mare capacitate cu doud axe motoare in spate.

Solutia adoptatd la I.A.B. a structurilor de rezistentd
este cea autoportantd, deoarece este cea mai modernd gi asigurd

cel mai mare grad de confort pentru cdldtori.

o/
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CAP. 2. TEHNOLOGII DE SUDARE STRUCTURILOR

DE RAZISIENTA ILA AUILOBUZE.

2.1l. Tehnologzii folosite la wvechile tipuri de autobuzs.

Structura deé rezistentid a autobuzelor fabricata in I.A.B.
pind iIn anul 1975 era coportantd, din profile deschise, tevi rec-
tangulare si éable pentru gusee, cu grosimi pihé la lo mm.

Longeroanelé sasiului erau confectionate din tabla OL 42
STAS 500-68, cu grosimes de 5 mm. Foile de tabld ersu aduse in sec-
tia de productie, debitate cu flacard oxiacetilenica dupad trasaj
si apoi indo;te la masina spsciala.

Longzroanele se asamblau din mai multe tronsoane sudate,
asa cum se prezinta in fig. 2-1.

Tevile rectangulare din OLL 32 si OLT 35 STAS 8183%-69, cu
grosimi ale peretilor intre 1-4 mm., se debitau la masini cu disc
prin frictiune, care provocsu un ridicst nivel de poluare sonora,
tédieturile fiind cu bavuri cu influentd negetivid asupra locului de
imbinere.

Pentru ssamblarea carcaselor se fologeau procedeels de su-
dere clasice; sudarea msnuala cu arc electric cu electrozi finve-
liti, sudsrea oxiacetilenicad a pisselor cu grosimi sub 1,5 mm.si
sudasrea prin presiune (rezistentd) la magini fixe ale unor compo-
nente de la echiparesa autobuzelor.

Pse baza unor studii efectuste, incepind cu anul 1970 s-a
‘introdus sudarea in mediu deé COp la unele subsnsembluri componente

ale. autobuzelor si sutoutilitarelor.

o/
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Ponderes procedeelor de sudare folosite la wvechile tipuri.

de autobuze se prezintd in fig. 2-2,C.

2.2« Tehnologsii folosits pse plan european 1n

congtructis carcasslor de autobuzs.

In 1970 tara noastrd s achizitionat de la firma M.A.N.,
R.F.G. licenta de autocamioane si autobuze echipate cu motoars
Dissel.

Licenta nu prevedes documentatia tehnologica de executlie
gl de organizsre a fluxurilor de fabricaf{ie, ci pnumai posibilita-
tea documantérii cadrslor tehnice la firma licentiatosrs.

Colective de la I.A.B., din care a facut parte si autorul,
au efectuat vizite de documentare de msi multe ori la intreprin-
derile firmi M.,A.N. din R.F.G. In plus, autorul s$i unii colegi
au avut posibilitatea sa viziteze si alte firme constructoare de
autobuze gi sutoutilitars (MFRCEDES = R.F.Ge.; BERLIET; CHAUSSON
$i RENAULT - Franta; KAROSA = ReS+Ce; IKARUS - R.P.Ue.; AUTOMONTAZA
LJUBLJANA, IKARUS-EELGRAD- R.F.S.Y. i altele).

In urms studiilor de documentare §i a unor studii din lite-
ratura de specialitate pondsrea procedsslor de sudare in construc-
tia de autovehicule se prezintd pe plan mondisl raportate la to-
tal procedee de sudare in fig. 2-2 a / 84 / s$i ponderea procedee-
lor de sudare cu arc electric in fige. 2-2 b / 33 /

In tédrile vesteuropsne (R.F.G., Franta, Anglia, Italia,etc)
este extinsa foarte mult mstoda de sudare iIn mediu de gaze protec—
toare, in special iIn amistecuri de gaze (Ar + CO2 + 02, Ar + COo;
Ar + 0p), iar in tdrile dinBEst (R.P.U., R.S.C.,'B:Efs.x,) suda-
rea in mediu de gaze protectoare se efectusazd in special in mediu
de CO2.

Sudares prin presiune (rezistenta) este la fel de raspin-
dita ip toaste térile. De remsrcst cd firms IKARUS-R.P.U. foloseste
4
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foarte mult sudurd prin presiune (rezistenta) la resalizares unor

componente ale carcaselor, in special la scoperig si la invelisul

exterior cu tabla s autobuzelor.

2+%+ Corcetares alsgerii tehnologiilor de sudare pentru

pentru noile tipuri de carcage pantru sutobuze.

Analiza detalistd a desenelor de exscufie a carcasslor ds

autobuze gi a componentelor acestors, a ardtat cid ele sint confec-
Yionate din tevi rectangulare cu diferite sectiuni, avind grogi-
mea peretelui cuprinsd intre 1 < 4 mm, confectionate din OLT 32,

OLT 35, STAS 5185-69, tevi din OL 37 STAS 500-68, si table pentru
diferite componente $i gusee, cu grosimi de 1,5 - lo mm. din OL
32, 37, 42 STAS 500-58.

Studiile efectuste in I.A.B. in perioada 1970 - 1974 dse
cidtre colective de specislisti din cadrul Sudorului gef conduse
de autor, au dus la stabilirea procedeelor de sudare s carcaselor
de autobuze cu care s-g inceput fabricatia in anul 1974. In fig.
2-2 4 se prezintd ponderca procedeelor la inceperea fabricatiei
autobuzelor las I.A.B.

Ps parcursul fabricetfiei, ponderea procedeelor de sudare
a fost fmbundtdfitd substantial, in sensul cad a crescut pondsrea

procedeelor moderne cu productivitate ridicatd, cum se aratd in
fige2=2-6.

Colective din I.A.B. impreund cu Catedra "Utilajul gi
tehnologia sudarii" de la Institutul Politehnic - Yimigoars a
studist gi studiazad evolutia procedeelor de sudsre psntru extin-

derea procedeelor moderne cu productivitate ridicatd gi imbunidté-
tirea permsnentd a celitidfii imbindrilor sudste gi se prevede cs

in 1980 sa se ajungéd la ponderile indicate in fig. 2-2. f.
o/
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- @e4s Concluzii.
Studiile Intreprinse de cadrele tehnice din intreprinders

in colaborare cu Catedra " Utilajul si tehnologis sudarii" de 1la
Institutul Politehnic - Timisoara - au condug la stabiliresa unor
tehnologii de sudare o carcaselor de autobuze gi ale componente-
lor acestora, cu aplicare iIn practicd a procedselor moderne
avind eficientd economica ridicatd, s$i asigursrea unei calitati
guperioare a Imbindrilor sudste cu rezultate ls nivelul tehno-
logiilor avansate in construct{ia carcaselor de autobuze, asa cum

se prezintd in fig. 2-2.
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CAPe 53¢ PARTICULARITATILE PROCEDEELOR DE SUDARE iN MEDIU
DE GAZE PROTECTOARE.

Sudarea prin topire sub protect{ie de gaze grupeazid mai multe
procedee gi se realizeazd cu ajutorul unui arc electric amervra-t
mentinut intre capdtul electrodului, ce se consumd sau nu i pie-
ce se sudeazi,

Gazele de protectie au rolul de a proteja capatul electro-
dului topit, zona arcului, metalul pe cale de a trece in imbinarea
sudatd gi baia de sudurd, de influent{éd atmosfericd, in special de
azot, oxigen gi vapori de apd.

Patrunderea oxigenului, azotului sau a hidrogenului in baia
de metal duce la reactii cu metalul topit gi poate fi cauza formé-
rii porilor, fisurilor, incluziunilor de oxid precum gi a insta-
bilitadtii aroului electrice

Un jet de gaz de protect{ie sub o mic& presiune protejeazd
baia de sudurd, creind conditii ca operatia de sudare s& se degfi-

goare fard influenta aerului inconjurdtor.

3¢ le Principalele variante ale suddrii in mediu de gaze

protectoare.

Procedeele de sudare in mediu de gaze proteotoare difera in
principal prin felul electrozilor, care pot fi consumabili sau nu,
dupd felul gazului de proteotie, care poate fi inert sau aotiv dinm
punot de vedere chimic (oxidant sau reducdtor) gi dupd felul arcue-
lui = gcurt, lung, pulverizat gi cu impulsuri, fige 3-l. Litera-
tura de speocialitate trateazd sub diferite aspeote procedeele de

o/
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sudare iIn mediu de gaze protectoare. /32;65/

=3 m -

_—
-m
== ‘Lf

Fige 3 = 1 Clasificsrea procedeelor de sudare in

madiu de goze protectoaree.

Principalelo procedee de sudare, ce su o larga aplica-
bilitate In industrie, se prezintd In cele ce urmeazid in ordinea

aparitiei lor. /2; 37/

3¢ 1o 1o Sudare We.I.Ge.

Primul procedeu din familia sistemului de sudare sub gaz
de protectie a fost dezvoltat pentru sudarea aluminiului gi a
aliajelor sale, folosindu-ne gaze nobile (Argon sau Heliu), fig.
3=2,

Arcul arde intre un electrod de wolfram si piesa de
sudat. Datoritd punctului de topire foarte ridicat al wolframului,
electrodul nu se topeste la temperstura arcului.Le récirea elec=-
trodului contribuis jetul de gaze ce se utilizeazd pentru pro-

tectia arcului de sudura.

Cind este nevoie de materisl de eport pentru realizeres unei
o/
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Fige 3 = 2
Sudarea WeleGe

imbinéri sudate, acesta se poate introduce manual sau mecanizat

in arcul de suduréd cum se prezintd in fige 3=3 /71 /.

Judore W/6
——©
Y? a) forc mof o
qor/
r——
:Fig- 3 - 3
‘7 b//rmnb' Ali t lul ‘W I.G
menvare reculu ololse
—_ Y e a are
—© cu metal de aport.
%7 ¢) otmenfore
meconizo/o
w——

Pentru evitarea topirii mai rapide a electrodului de wol=
fram la sudarea We.I.G. in curent continuu, acesta se lega la polul
minus sau arcul electric se va alimenta in curent altermativ,

Proocedeul are multe aspecte tehnice gi economices S=a do-
vedit gl se dovedegte s5i astédzi foarte economioc la sudarea aliaje-
lor neferoase, aluminiu gi aliajele sale; magneziuj cupru; titan,
preoum §i la oteluri aliate sl refractare, in domeniul grosimilor

de tabld de la 0,5 la 6 mme, g1 la sudarea atraturilor de rdéddcind
o/
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la tablele groase, unde este necesaréd sudarea cu mai multe stra-

turi. .
Procedeul este cunoscut in literatura de specialitate gi
in practicéd sub denumirea " sudarea WwIe.G." (Wolfram, Inert, Gas),
gi are o mare rdspindire in {adrile industrializates Numai in ReFeGe.,
la sfirgitul anulul 1973 erau in func{iune peste 30.000 instalatii
WeleGe / 2 /o
%3¢ le 2¢ Sudarea MeI.Ge a metalelor gi aliajelor nefe-

L0856

In scopul cregterii productivité{ii muncii gi scdderii cos-
turilor de productie la sudarea tablelor.mai groase de Aluminiu sgi
din aliajele sale, s=a dezvoltat procedeul la care sirma de adaos
este chiar electrodul de sudare, care se introduce in arcul elec-

tric cu o vitezd constantd printr-o duzd de contact de la care pri-

meglte ourentul de sudare.

Fige 3 = &
Sudarea MeIeGe cu eleotrod
fuzibil.

La sudared MeI.Ge contrar situatlieil de la sudarea Wel.Ge,

rezultate mult mai bune se obyin ocu sirma electrod la polul ( + ).

/ 9 /.
o/
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Materialul topit este transferat de la electod Intr—un cu-
rent de picAturi mici si fine si proiectat in baia de metal topit ’
a imbinarii.

Polul ( + ) 1la electrod este avantajos pentru sudarea alu-
miniului si aliajelor sale, deoarece pata catodicd a arcului se mis-
ci foarte repede pe baia de metal topit si suprafetele invecinato
sudurii si curdt{d de oxizli cu mult efeot flancurile rostului de su-
durd / 26 /s

Prin actiunea electronilor care circuld spre anod se sparg
si se indepértea;é straturile de oxid si suprafata piesei este a-
dusd in stare s& realizeze imbinarea cu picaturile fine ce sint
transportate de la electrodul ce se topeste continuu, la piesa de
sudate

Procedeul este cunoscut sud denumirea " M.I.G. " (Metal
Inert Gas), iar in R.F.G. se mai numegte $i procedeul SeIl.GeMeA.

(Shielded Inert Gas Metal Arc)e.
3¢ le 3¢ Sudarea M.I.Ge a otelurilor slab si bogat aliates,

Avantajele tehnico-economice ale sudarii Me.I.G. la aluminiu
precum $i posibilit&f{ile de obtinere a argonului In condit{ii econo=
mice, & dus la extinderea procedeului si la sudarea otelurilor inalt
aliate gi nealiate.

Arcul electric in argon la sudarea otelurilor are o compor—
tare foarte neregulatéd din cauza migcarii petei catodice in afara
atmosferei de gaz de protec{ie ; picaturile de metal sint aruncate
lateral, cusdtura de sudurd rezultd neregulatisi cu defecte / 2 /,
fige 3=5.

Pentru stabilizarea arcului electric se adaugd in argon 1-5%
Cxigen, $i In acest caz transferul de metal devine regulat, cu troe

cerea picadturilor in mod axial in baia de sudurd. Cu toate cd prin
o/ .

BUPT



35

Figo 3 - 5
Sudarea otelului In mediu de gaze
protectoare.

a) Argon = arc nestabil

b) Argon + 5 % oxigen =arc stabil

addugarea deé oxigen, atmosfera nu mai este inertd, procedsul se nu~
moste fn continuare M.I,G. $i se aplicd acolo unde alte procedese

nu dau rezultatele cerute do consiructiile respective.

%elelte .Sudarea in mediu protector de CO,

Cercetarile efectuate iIn U.ReSe 35.au dus la folosirea cu

gaz de protectie a CO, -ului la sudarea otelurilor, fige. 3=6.

Figo 5 - 6
Sudarea sub gaz de pro-

tectia = 002.

Sudarea 1in mediu_de CO2 a condus la folosirea unor sirme

electrod cu elemente dezoxidante (Mn, Si, Ti, Al).
Arcul elsctric in mediu de CO, are un aspect mai luminos,
cu trecerea prin arc a unor picdturi do metsl mai mari ca la su-

darea MeI«Ge, in general msi mari decit diamstrul sirmei electrod

/ 2,75/, Tige 3=7.

o/
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Fig. 3 - 7
Trecerea picadturilor la diferite gaze.
a) Argon + 5 % 02 = picdturi axiale

b) co, - picadturi neaxiale.

Picdturile mari, la eliberarea lor din sirma electrod, ca-
pit& o migoare ciroulard gi cud pe ploaldl sub formdl do stropi,
din cauza deselor scurtcircuitdri cu baia de sudurds

Un avantaj al suddrii in CO2 11 prezintd faptul c3d la tre=-
cerea neaxiald a picaturilor, disocierea CO2=ului in arc la tem=—
peraturi fnalte gi recombinarea lui la catod duce la o patrundere
sub formd de U a sudurii, fata de o pétrundere‘sub formd de deget

la sudarea MeI.Ge, aga cum se prezintd iIm fig 3-8

A+ CO, co, Fig. 3 -8

M m /////////’%/// Forma cusiturii la dife=

rite gaze de proteotie’s

Cercetdrile pentru imbundtidtirea transferului de metal gi
reducerea gtropilor au fost Incununate de succes odatd cu constru-
irea unor surse de ourent cu caracteristicd rigidd ugor cidzdtoare,
in special pentru curentii mici de sudare / 2; 51; 56 /. Noile
surse de sudare cu caracteristici rigide, numite in literatura de
specialitate " surse de sudare cu potential constant " (Ce.P.), au
fécut posibil si se utilizeze tensiuni mici, de exe. 20 V i cu=

renti de sudurd de pind la loo Ae / 913 93 /W
) o/
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Fige 3 -9

Caracteristicile exterioare

ensiune
cEes
4
+

ale surselor de sudare.

'le Caracteristica brusc cobo-

ritoaree.

|
I
Infeneitetes curentvivi

|
L1 2+ Caracteristica rigidid ugor

L
L

cizitoare’

La auraéle cu caracteristica ( 1 ) coboritoare, variatia
curentului de sudare AIl este micd la o variatie mare A Uye
+ La sursele cu caracteristica ( 2 ) rigidd ugor cézétoare,
variafia curentului de sudare A I, este mare gi variayia temsiunii
AUa este minimi,

In concluzie AU; > AU, si AI; < AI.

30 lg 5‘ Sudarea M'A.Go

Odatd cu aparitia surselor " Ces Pe " gi dezvoltarea tehnioii
de sudare cu aro scurt, au fost introduse in industrie si alte ameg~
tecuri de gaze, in afarid de cele cunoscute (Argon + Heliu, Argon +

Oxigen) si anume, amestecuri de Ar + COp gi Ar + CO2 + Op = aga oum
8e prezintd in fige 3-lo,

Tranaferul de metal la sudarea in amestecuri de Argon si bio=-
xid de oarbon se fage ou un arc mai linigtit i ou mai putin stropi
~ de metal déoit la sudarea in CO,%
La sudarea in amesteo de Ar + COp, gazul de protectie a dew
venit activ g1 dupd / 1lo2 / , procedeul nu se mai numegte MeIeGe,
0l MeAeGe (Metal Aotiv Gas), intruoit gazul este aotiv in ceea ce

privegte fenomenele metalurgice din baia de metal f}Op:lt'.‘
o/
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Fige 3 = lo
Sudare in amegteocuri de

gaze's

-Ca subdiviziuni ale sudiérii M.A.G., in literatura de specia-
litate / 19 / au apdrut prescurtirile MeA<Ge = C. in care ga-—
zul protector este COo i MeAeGe — Me In care gazul este un ame atec
de Ar + CO, sau Ar + COp + 02

Sudarea M.A.G. s—a impus astdzi in toate tdrile industriale
ca un procedeu universal gi economic ; spre exemplu in ReFeGe., la
finele anului 1973 existau peste loo.ooo de surse de sudare / 2 /.

La noi In tard, acest procedeu are o evoluyie ascendentd, in

special in constructia de autovehicule / 143 60 /7%

3¢ 24 Arcul electric in gaze protectoaxe

Sudarea semiautomatd si automatéd in mediu de gaze protectosre
g6 realizeazd cu densitidyi mari de gurent datoritd faptului cd lun-
gimea 1iberd & electrodului ce se gisegte sub curent este relativ
wicd (5 % 20 mm), oum se prezintd in fige 3-11, lar diametrul gir=
melor de sudurd este de 0,6 = 2,4 mme (uzuale 0,8 = 1,2) = / 23;

91 /.

Cele mai importante elemente de reglaj ale unei instalafil

de gsudare gint § tensiunea de mers fn gol (ou influent}d asupra

tensiunii aroului), viteza de avams & sirmel eleotrod (cu influen=
. o/
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Intensitdt micrs Intensméfy mecir Intensiidt inante
(80-150A) /150-3504) /’pﬁfsl/g 3/504 !
Fige 3 = 11

Pozitia duzei de contact gi a duzel de gaz la di-
ferite intensitifi de sudurds

t& asupra curentﬂlui de sudare), debitul gi compozitia gazelor de
protectie’s

La unele instala{ii, pentru imbundtéfirea functiondrii ar-
cului se regleazd §i valoarea inductantei (bobin&d de inductie) sau
se realizeazd controlul pantei (caracteristica staticd) / 93; 995;
lol /.

3¢ 2¢ 1o Proprietdtile fizioce ale arcului eleotrio in

gaz proltootoam .,

Fenomenele fizice ce se petrec in arcul electric sint in ge-
neral ounoscute. La temperatura arcului, atomii sint ionizati (sint
transformatii In ioni pozitivi prin plerderea de eleotroni), ast=
fel od se formeazd in fata anodului un nor de electroni liberi si
un nor de ioni in fata catodului., Ionii fntretin o patd catodiold
calda’s

Intre cele doud pete, anodicd gl catodicd, curentul elec-—
tric este transmis prin coloana de plasmd a arcului, formindu-se
un conduotor gazose In arc avem trel c&dderi de tensiune : oc&dere
anodicd gi cddere catodicid, care sint brugte i nu depind de ten=-

siunea arcului, si cddere de tensiune in plasma arcului, care do-
) o/
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‘pinde direct de lungimea arcului, fige 3=12 = / 36; 51 /.

aloome orcmte aned.
-2 4 -
§ O oy, *%v:
‘_,”M» ¢{ . 5 1.
— | i g ° - 2
wp  Mmkwe
o1 eectran | Arcul electric in mediu
) auﬂv '
, de goze proteoloare’
i
e o
¢w

Energia caloricid se repartizeazd inegal intre anod gi catod.
Ultimul, din cauza cdderii mari de tensiune, primegte o cantitate
de energie mal mare decit anodul, dar o parte din aceasté energie
servegte la eliberarea de electroni, astfel cd in final anodul este
supus bombardamentului electronic, fiind electrodul cel mai cald in
curent continuue. Acest fenomen se ia in considerare, cind se sudeazd
in curent continuu, la alegerea polaritdtii pentru curentul de sudu=
réde Numai o parte din energia caloricéd produs&d de arcul electrioc
(ccae %0 % la sudarea W.Il.Ge 5i poatie sd creascid pind la 80 % la su=
darea Me.A.G.) servegte la topirea electrodului si a marginilor Sm-
bindrii. Restul energiei se pierde prin conduo{ie, radiatie sau
convecties/37/

Transferul de metal prin arcul de sudurd (MeI.Ge 5au MeAosGe)
se explicd prin actiunea diferitelor forte ce apar in arcul electrio,
din care amintim :

- Tensiunea superficiald, pentru ca fortele de atraotie ce
se exercitd asupra moleculelor ce formeazd o picdturd de metal li=-
chid s& fie in echilidru, picdtura ia forma unel sfere. Sudb efeotul

altor aotiuni, cum sint greutatea gi fortele electromagnetice,
. ./
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»aceastd .sferd devine mai muli sau mal pufin sub formd de parue

- Efectul " Pinch "+ plasma arcului se comportd ca un con-
ductor metalic, in Jjurul ciruia se formeazd un cimp magnetice Ace;t
cimp este cu atit mai mare, cu cit curentul de sudare este mai mare.
Acest cimp duce la strangularea arcului, deci si la strangularea
capdtulul sirmei topite/39;49 /.

- Vaporizarea parf{iald a metalulul sub efectul temperaturi;
lor ridicate atinse la cele doud extremitédti ale arcului, Scdpidrile
de vapori ce se produc contribuie la strépungerea suprafetei baii
gi pe de alt& parte, accelereazid proiectarea picdturiise

- Plasma arcului este compusd din ioni gi molecule disocia=
te, ionizate. BEle tind s& se propage sub efectul componentelor axia=
le.

Existenta acestor componente se datoregte faptulul céd elec=

trodul are totdeauna o suprafaf{d mai micd decit a piesei. Plasma
este divergentd si accentueazd efectul ™ Pinch ", fige 3=13,

Fige 3 = 13
Efectul " Pinch ", tensiuni
la degprinderea picdturii de
metal’s

//bch" Pwch
SRgermovrey
Prcdhan de mely ge!

In final, fenomenele se tradud prin existenta in axul are

cului a unui Jet de plasmd ocu viteze maril "/
]
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Aceste fenozmene au un caracter general, dar se diferent{ia=
zd de la un arc la altul. Energiile calorice ce se dezvoltéd, ten—
siunile arcului gi efectele metalurgice variazd in functie de nu:
merogi factori, dintre care mai principali sint

- felul curentului de sudare (CeCe; Cole; c;pulsatj polari-
tatea curentului; densitatea curentului de sudare; lungimea arocu=
lui; felul gazului protector gi diametrul gi compozif{ia sirmei elec-

trod.

3¢ 2+ 2o Arcul electric in curent continuu gi alternativ

la sudarea WeI.Ge

La sudarea W.I.G., dacd diferenta de potential dintre pie-
sd gi electrod (catod) este suficientd gl lungimea arcului e micd,
o mare masd de electroni ce emand de la catod este atraséd de anmod
g1 acceleratd in cimpul electrice

Socul acestor electroni asupra atomilor de gaz va elibera
alti electroni i in final se formeazd arcul electrici

Pentru ment{inerea arcului electric trebuie ca pata ocatodicd
séd aibd o temperaturd destul de ridicatéds Dacd pata este rece, ar=
oul sare de la un punct la altul i este zgomotos gi instabil,

Arcul este linigtit si regulat dacd pata este caldia, ca ur-=
mare a unei intensitdti ridicate, gi sudura are o adincime mare si
litime micd. La sudarea cu electrodul la polul ( + ) cusdtura es=
te latd gi putin patrunsd. Ionii pozitivi vin fn sens invers, lo-
vesc piesa ce formeazd catodul, gi ajung sa& rupd stratul de oxid
ce acoperd uneori piesele de sudat's Aceste proprietati se folosese
pentru sudarea aluminiului.

Aroul electric in curent alternativ la sudarea Wel.Ge a6
folosegte numai pentru sudarea aliajelor neferoase’s

Suprafata unul metal ugor este relativ mai putin aptd de a

emite eleotroni, astfel cd arcul lasi si treacd mgl ugor ourentul
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“fntr-un sens decit in altul. Lcoastld disimetrie tinde s& trusislore

me partial ourentul alternativ iIn curent coatinuu, cum se prezin-
td in fige 3=14. / 26 ;.27/

o
I Iy
i? g -l IT-' Fige 3 = 14
R Scad T Suduarea WeI.Ge a aliajo=
aflernanto negotvo oAlernant parivo

fi “ lor neferoase in ceae

- Pentru amorsarea ugoard a arculul e necesar ca sursele sa

fie dotate cu stabilizatoare de tensiune gi ionizatoare, care duc
la ionizare suplimentard in coloana arcului permitiﬁd 0 amorsare
ugoarde. O tensiune de mers in gol ridicatéd este .favorabild ment{i-

nerii arcului de suduri.

3¢ 2¢ 3¢ Tensiunea arculul la sudarea in mediu de gaze

protectoare’s

Pentru mentinerea unuil arc electric aprins, este nevoie de

compensarea cdderilor de tensiune (anodicd, catodicd g§i coloana

arcului) prin stabilirea unei tensjuni suficiente intre anod si ca-

tod's
Normele D.V.S. (Federajia germand pentru tehnica sudirii)
recomandd urmdtoarele tensiuni ale arcului de sudare funotie de

procedeul de sudare dupd ocum urmeazd : [/ 26 7/
Uy, =20 V + 0,04 I, = la sudarea manualéd ou electrozli in-
veliti ;

U 210V +0,04 I = la sudarea WeleGs
a 8 "/
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Ua =14V + 0,04 I; - la sudarea M.I.G. — Me.A.G.

Tensiunea arcului cregte odati cu cregterea curentului ds
sudare dar nu mai mult de 44 V - asa cum se prezintd &n fig.3-15
/ 90 /.

Tensiunea este influientatd, asa cum s=a mai'arétat, gl de

felul gazulul de protectie 5i felul electrodului.

ob b b

; . Figo 3 - 15

Variatia tensiunii functie
) de curent la sudarea
04+——— R R M.I.G. - M.A.G.
; 4 Il |
0 100 200 300 40 500  600A

3« 3« Transferul metalului in arcul electric in gaze pro-.

tectoare.

La sudarea W.I.Ge. nu avem transfer de metal in arcul elec-
tric; dacd necesitdt{ile impun metal de aport, acesta se introduce
manual sau mecanizat lateral arcului de sudare-~ aga cum s—a prezen-

tat in fige 3-=3.

3¢ 3¢ le TForme de transfer a metalului.

Unul din aQantajele suddrii MeI.Ge = M.AsG. 6s5te ob}{inerea
unor forme diferite de transfer a metalului prin arcul electrio
printr-o reglare corectd a sursei de sudurd. Cu o singurd instala-
tie de sudare si in anumite limite, chiar cu un singur diametru al
sirmei electrod, se pot alege diferiti parametrii de sudare, deci
g4 rozultato dorite / 5o /.

Din cele expuse se poate concluziona o¥ " arcul de pulveri-

zare " are loo la sudarea in argon sau amesteouri bogate in argon,
o/ ¢
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Iar celslalte forme in smestecuri de argon, bioxid de. carbon si
oxxigen. Trensferul pulverizat zpare la curenti mari de sudare 4peS-
ts voloarea criticd, sub formo unui ™ fir ™ de piciituri fntre si»-
nd si piesds Precerea piciiturilor ls amestecul de argon cu bioxid
de carbon se face cu curenti sub valosrea criticd si un enumit ci-
clu de scurtcircuitiri. Jocul scurcircuit = arec - scurtcircuit se
repetd functie ds inctalatia de sudere, gazul de proteciie, sirmn
0lsctrod i bobina de goc, Intre 20 - 200 picdturi/sec., prezentat
in tab. 2-1. / So / .

In / 67 / sint prczentote 6 tipuri de transfer a metslului

Tob 3-1  Forme o tronsfer aupsloIN 1910}

"2 Transferu/ metolulu Simbol
” ’Doorz':m% Transferot ou méto/ Symbolke
' coburi Fard scurt-
| = A iverizare 7&w¥hn circurd
- frc Fusion | Goyttes Sans cowrts- K3
[] en pluie trés Fines circuits
- Spruhh‘f:w
- Sproy arc
- Arc | Picgtur Ny Fdrd
- Arc /i mori Scurt-
2| = Lomglicht Grosses circuit t
= - gouttes me 'em
= Long orc cireuits
= Arc scurt Pigdhm‘ P:-:c th -
- Are ¢ Ine
- . Por courts- K
3 Kurzlich Sovttes or. cour
i = Short orc -~
« #rc puiset Cvarea oy scyrt-
l - Arc puise g‘uew,y s ;'::; - p
4| = lmpushcht- ‘urwxi cireuits
bogen orc
’ « Pused orc g;zyv

Je 3¢ 2. Irensferul mestalului la sudarea M.I.G.

a) Sudarca M.I.G. cu polaritote invarsd(sirma electrod la
anod. Intensitatea criticil 8 curentului de sudare la o sirmd cu
’ 2 s - -
Cimmetrul P = 1,2 nm. aste dec c.c. 260 A/mnm” gi metzlul atingo tow

s.ravurs de wvaporizare = 3.000°C pantru Licr / %o /. .

gs
Dacé curcntul este sub valozrea critic#, picitura ecste
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‘iar desprinderea picdturilor se face ca in fige. 3-16-a, b, o+ Da=—

cd densitatea curentului de sudare este peste valoarea oriticd,
extremitédfile sirmei iau forma unui con pulverizat fige 3-16-d.
Picdturile se indreapti spre catod cu o vitezd constantd si trans-

ferul se face prin pulverizare / 39, 90 /.

Fige 3 ='16 Forma de desprindere a picdturii functie
de curentul de sudare.

b) Sudarea M.I.Ge cu polaritate directd (sirmd electrod la

catod).

Se constatd in acest caz cd sudarea se poate face im doud
feluri, functie de curentul de sudare.

Dacd la o sirmd de otel cu diametrul ® = 1,2 mme curentul

este sub 400 A, picdturile se formeazd succesiv la extremitétile

sirmei unde cresc si ajung la un diametru mai mare decit al sirmei.

Dar in loc sd fie atrase de ba?a topitd sint respinse in sens in-
vers - aga oum se arata in fige 3-17-a, deci un transfer neaxial
din cauza petei catodice mici gi foarte mobild.

Fenomenul igi schimbid alura cind curemtul de sudurd depd-
gegte 400 Ae Un gir de picdturi fine sl mici se detageazd Sntr-un
fir de metal in fuziune care se invirtesc in afara coloanel arcu-

lui,

Pioc#dturile cad in final in baia de sudurd dupé ce au osoilat
” o/
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;de mai multe ori Im jurul centrului lor de greutate fige 3=17=Dbs

'Acceleratiile sint mici (1~1,5 g« in mediu de argon).

iecrroge g}% ) s Fige 3 =-17
O(\»

AN Transferul picdturii
|
I

AN / v functie de valoarea
e D) curentului de sudare.

Influienta polaritétii asupra transferului de metal gi a=-
dincimea de pdtrundere se prezintd in fig.3-18, de unde se vede

clar ocd se recomandd polul (+) la electrod / 9o0/.

Fﬁ450 3 - 18

Adincimea de patrun—
dere la polaritati

P by - " ',’ d .
T %m iferite

3¢ 3¢ 3¢ Transferul metalului la sudarea MeA.Ge

De reguld, transferul de metal de sudarea sub gaze de pro-
teotie cu sirmd electrod se face prin picdturi mici separate, ce
gint emise de capatul sirmei si aruncate prin arc spre piesd.

La argon si amestecurile pe bazd de argom, coloana arcului
(plasma) fmbracd complet picdturilee. Cimpul magnetic ce se formea=-
zd in jurul sirmei electrod, la topirea capidtului sirmei, aruncd
piodtura pe directia axului arcului spre piesd, ca urmare a efeo-
tului " Pinch ". Picdturile sint de dimensiuni mici, iar transferul
ge numegte " arc de pulverizare ".

Cind gazul de protectie este COp, eliberarea picdturii nu
o/

BUPT



4.

'se face in acelag fel. In fig. 3-19 se aratd numdrul picdturilor

pe secundd pentru diferite grosimi de sirm¥ gi gaze de protectie,

.

in funotie de lungimea arcului / 2 /e

! ' & sewrl//recere Fig. 3 - 19

80— T4t Jﬁ v
s 1 Numdrul pic&turilor functie

R P mlvrreorord
X ﬁ?'.:' o | de gazul de protectie, dia=

Q8any | metrul sirmei gi tensiunea
0 4p- j;@v - arculuie
-
a L

In fige3=-20 / 41 / se prezintd numdrul de sourtcirouite

pentru diferite gaze de protectie la sudarea cu o sirmd de § 1,2 mm.

Fige 3 = 20

Domeniul de tranzitie arc scurt/arc
de pulverizare la sudarea sub ames=—
tec de gaze binar sau ternar, la
care predomind argonul si COoe

G = frecventa picéturilore
Nco = frecvent{a scurtcircuitelor,
AFP = arc de pulverizare.

“La CO2 fortele de respingere din cauza compresiunii magne-
tice proprii a plasmei arcului se opun eliberdrii unei picdturi mi=-

ci pi axiale, gi apar picdturi mari gi excentrice proiectate in aro.

- Fige 3 = 21

b) 00y
owrent de?

M"Ibe

TrrrdTTrrRTatTTe

Directia picditurii spre
plesd func{ie de gazul de
proteotiee

o/
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in fige 3=22 / 2 / se arati rezultatul comportdrii di-
feritelor gaze de amestec pe bazd de argon §i CO2e Jocul fortelor .
asupra picdturii inainte de elibsrarea ei din sirmd electrod, in
timpul eliberdrii si In drumul si spre piesd este destul de come

plicat §i este bine studiat in iiteratura de specialitate / 90, 93 /.

41

Fige 3 = 22

Zonele favorabile de su=
dare la CO, gi amesteo
de gazee.

& recomond zanc! 9 r
ore Scwr/ vo-! Srms ;
:h ) /] mos

o 9
N

Remedierea acesteil situatii la sudarea in CO, se face prin
reglarea corectd a sursei de curent. Numdrul de picdturi pe secun=
d&d oregte odatd cu curentul de sudare, cu reducerea diametrului

sirmei electrod i stabilirea corectid a temsiunii arcului de sudurd,

fig. 3-230 / 95'/.

Fige 3 = 23

Influenta diametrului sire

 § 3
g

g
\g ?: mei i a tensiunil arcu-
§. " lui asupra numdrului de
$ picdturi/secundi.
1 0 s omwaeswn v |
: ' o/
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3, 4, Particularititile arcului socurt.

La studierea arcului produs prin procedeul MeAeGe, s=a Ob= -
servat cd formarea de stropi mici la CO, se limiteazd dacd socads
tensiunea in arce

Cel mai mare numdr de scurtcircuitédri se obyine la o tensiune
aproape de 20 Ve In CO, mirimea picdturii este de ordinul mirimii
diametrului sirmei §i este socotitd " find ", La amestecul de gaze,
picdtura este mai mica decit diametrul sirmei, trecerea axiala gi
eliverarea metalului se face ugor, fard stropis

La sudarea cu arc scurt comportarea este aproape identica
pentru toate gazele de protectie gi In felul acesta avem o situatie
favorabild pentru sudurid.

Oscilograma arata ca la fiecare scurtoircuit tensiunea sca=
de brusc, iar curemtul de scurtcircuit cregte de 2 = 4 ori’

In fige 3=24 se aratd oscilograma completd a trecerii picé-

turilor la sudare / 38, 41 /.

5
5 N’ Fimp Fige 3 = 24
19044 | . T
ool \ :
. - Oscilograma treceril
; picdturilor,.

e

f

La un aro sourt bine reglat trebuie ca viteza de inaintare
a sirmei sdi fie ceva mai mare decit viteza de topire a sirmei. Vg
Vee o / 51 /.
In f£ige 3-25 se prezintd cum se desfdgoard fenomenele de
fnodlzire a sirmel §i a piesei, la arcul sourt : sirma se incdl=
o/
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.zegte la scurtcircuilt gi piesa la menfinerea arcului de sudare.

/ 2/

Fasw st
cironl

3!’

Fige 3 = 25

Fazele de incdlzire a sir-
mei electrod gi a piesgei

T
|
|
1
1]
|
‘ ]
QIO
: de sudate
bcddes %Ii

3¢ 5¢ Domeniul arcului intermediare.

Intre domeniul arcului scurt gi domeniul arcului de pulve-
rizare i lung, la tensiuni intre 18 = 28 V se poate observa o for-
m8 intermediard de transfer a metalului in arce

Sub CO, numdrul de treceri de metal e putin mai mare decit
fn domeniul arcului scurt gsi scurtcircuitidrile sint in mai micd ma-
surd cauza eliberédrii picdturilor din sirma electrod, arcul are
lungimea mai micd ca la arcul lung sau pulverizate. Scurtcircuitele
dureazd numai 0,0005 sece. in loc de 0,00l sece. la arcul scurts

Domeniul intermediar se fologegte la sudarea tablelor gl a
profilelor cu grosime medie de la 2 = 15 mm.

Pentru acest tip de transfer se mai utilizeazd expresia en-
glezd " globby dip " (transfer globular prin imersie)’s

Si. 4n acest domeniu intermediar se observéd deosebiri evie
dente intre COp g1 amestecurile de gaze bogate in argon. La CO,
transferul este mai mult intrerupt de scurtecircuitdiri gi nu e axial,
iar la amestecuri bogate in argon picdturile sint fine, foarte re-
gulate i axiale’s

La COp este nevole de o tensiune ou 2 = 4 V. mai mare oa la
o/
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sudarea in amestec de gaze.
In tabelul 3-2 se prezintd tensiunea gi curentul de sudare

functie de diametrul sirmei electred / 2, 4, 6 / - la diferite do-

menii de lucru ale arcului de sudura.

Tob 3-2  Jomenule oe lucrv fo sudoreo [~ 4 6]

Jrome-

, Arc puverizot Domenu/
g,,,, resp orc lung intermechor Arc scurt
mm A Vv A v A vV

08 160 - 180 23—-28 N0 —150 | 18-22 | 50-130 | %-18
1,0 180 - 250 26— 130 —-200 | 18-26 | 70-%0 | 16-19
15,2 220- 320 25-32 170 -250 | 19-26 |120-200| 17-20

6 260-3%0 | 26-3 200-300 | 22-28 | 1s0-200) 18 -2/

3¢ 6¢ Arcul pulsat.

3¢ 6o le Arcul pulsat la sudarea MeIleGe = MeAoGe

Arcul pulsat reprezinta metoda de a controla modul de tran-
sfer a metalului la sudarea prin procedeul MeI.Ge/MeAsGe / 203 49;
57 /.

In arcul pulsat, transferul de metal are loc la momente con=
trolate de impulsuri date de frecven{a reglatéd de la surséd, care

este de o comstructie speciald, fige 3-26.

r ll_ \
el s oo Fige 3 = 26
Il SR -
'E"@ | ﬁ He g Sur . cgiald de sudare
S e & ou ikipuisurie
IR L el S

sursa este compusd din doud parti " A " gi " B ". La dreapta
/ B/ sursa de bazd M.I.G. clasic& cu tensiune constantéd. La stin-

ga/ A / sursa de impuls, de fapt un transformator = redresor mono-
o/
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Cele doud surse sint cuplate in paralel prin intermediul
inductantel Ij.

Transferul de metal are loc in gaze inerte sau semiinerte
(Ar + 1 = 5% 05).

In fige 3-27 / 86 / se prezintd oscilograma curentului pule
sat gi modul de transfer al picdturii de metal, de asemenea se ara-
td rolul intensita{ii in forma oscilogramei impulsurilor.

Transferul de metal de la capdatul sirmei, respectiv dew; .
derea picadturii de metal topit, are loc doar in momentul atingerii
valorii de virf a curentului.

In intervalul dintre impulsuri, un curent de bazi mentine un
mediu ionizat al arcului precum i sirma in stare topitd, dar farad

transfer de metale

Mermed curenkvha de wmpu!s
nN/enmielea crifcd & yassvhks

Bomerv/ de curent
T, T T & orXuhy puieviant

iyt Fige 3 = 27

[ Ry / r— Transferul picdturilor la

Mmﬂde Qrevd ok bass sudarea prin impulsuri.

IBJOJ

Mﬂvu/ p;dhﬂhr b sucerea prn

In fige. 3-25 se prezintd valorile curentului de impuls com=
parativ cu valorile curentului de sudare la surse fard impuls / 41,
49 /4

Curentul de impuls poate avea diferite frecven{e de lucru,
aga ocum se aratd in fig. 3-29.

O altd posibilitate, deosebit de apreciatd dupd / 71 / pri=-
vind cantitdyile de cdldurd introduse in arcul de suduréd este re=-

) o/
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Fige 3 = 29

Frecventa. impulsului.

52.

Fige 3- 28 )

Domenii de sudare gentru difee~
rite diametre de sirmé electrod,
la sudarea aluminiului.

glarea indltimii gi latimii impulsurilor, aga cum se aratd in
fig ° 5-30 °

Fige 3= 30

Reglarea indlt{imii gi latimii
impulsurilore

Modificarea impulsurilor poate fi efectuatd de cddere su-

dor cu ajutorul unui potentiometrue. In lucrarea / 12 / se face o

analizéd detaliatd a surselor gi parametrilor\de sudare cu are pul-

sat la sudarea MeIleGe/MeAeGe

3. 6.

2e

Arcul pulsat la sudarea Wele.Ge

/

Cantitatea de cdldurd in cazul suddrii Wel.G. se poate

o/
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Tegla pgin variatia intensitayii curentului de sudare gi variatia
vitezei de sudare. In lucrarea / 12 / se prezintd detaliat compo-
nenta surselor si metodele de reglare a curentului de sudare. '
Varierea curentului se poate face pe baza unui program sau
pe baza actiondrii de cdtre sudor pe butonul de comandi de la pis-
toletul de sudare. Se regleazd de obicei curentul la inceputul si
sfirgitul sudurii, precum gi in procesul suddrii chid apar rosturi

cu distante mai mari decit cele normale’s
3¢ 6e 3¢ Avantajele suddrii cu arc pulsat.

Din literatura studiatd / 1, 49, 50,8588/ se desprind urméi-
toarele avantaje ale sudarii cu arc pulsat

- Reglarea cantitatii de cdldurd introdusd in arcul de su=
durd prin reglarea curentului de bazd gi a curentului de impuls in
mod independent, deci si a curentului total de sudare's

- Trecerea controlatd a picaturilor de metal de la sirma e-
lectrod la plesa de sudat prin reglarea impulsurilor functie de ma-
terialele ce se sudeazd, grosimea lor precum gi a pozitiilor de su-
dare's

- Sudarea se face cu grdsimi de sirmd mai mari ca la sudarea
MeIeGe/MeAoGe £E3rd impulsuri, sirmd care este mai ieftind gi are o
mai bund sigurantd in alimentarea mecanizatid a arcului fatd de sir-
mele subt{irie

- Se evitd strdpungerile $i neregularitédtile cusdturii, in
special la straturile de la radicind si a tablelor subtiri in di-
ferite pozitii de sudare's

- Trecerea controlatd a picdturilor duce la eliminarea stro=-
pilor de metal, deci la o calitate mult.mai bund a ousé&urilor su=
date si la un aspect foarte frumos.

- Yrocedeul de sudare cu arc pulsat umple un gol intre su-

darea WeleGe 51 MeIeGe/MeAoGe in sensul od se pot suda ou produotivi-
o/
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tate mult miritd oteluri aliate, aluminiu gi aliajele de aluminiu,
cupru gi aliajele de cupru si In special tablele subfiri executate
din aceste metale.

- Sursele de alimentare a arcului electric sint universale
gi se pot adapta la sudarea cu arc scurt, arec pulverizat $¥ aro

pulsate
2¢ 7¢ Concluzii

Sudarea in mediu de gaze protectoare are foarte multe varianr--
te tehnologice cu aplicabilitate in toate domeniile industriale'ediiu-
diul acestora ne permite sid selectiondm procedeele care se pot a=
plica la construct{ia carcaselor de autobuze @

- Sudarea M.A.G. in amestec de gaze Ar + COp, denumitéd in li-
teratura de specialitate MesA.Ge = M, cu aplicabilitate la realiza-
rea imbindrilor sudate ale elementelor de rezisten{& a oarcaselor,
ce au grosimi cuprinse intre 1 - 6 mm,

- Sudarea Me.A.Ge In CO2, denumitd in literatura de speciali=
tate MeAeGe = Coy care se folosegte la realizarea de imbindrl su=
date la subansamble de rezistent{d cu grosimi de peste 6 mm.

- Sudarea WeIleGe in curent continuu sub protectie de argon
a unor componente de of{el slab aliat, ce necesitd o finisare su-
perioard a suprafetfei 5i eliminarea manoperei de polizare.

- Sudarea Wel.Ge. in curent alternativ sub protectie de ar=
gon a componentelor din aluminiu gi aliaje de aluminiu, fn special
a capacelor laterale de la compartimentele de bagaje i motor.

Dintre formele de transfer cercetate se recomandi pentru su-
darea Me.A.Ge atit in COp cit gi in amestec de gaze, domeniul arou=
lui intermediar, cu parametrii prezentafi in tabelul 3=2.

La sudarea WeI.G. se recomanda apliocarea regimului de su=
.are ou modifiocarea intensitdyii la inceputul gi sfirgitul cusde
turii prin actionare de la butonul de comanda al p$stoletuluiU
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CAPe 4. INSTALATII DE SUDARE PENTRU CONFECTIONAREA

CARCASELOR DE AUTOBUZE.

Instalatiile ce se folosesc la confectionarea carcaselor de
autobuze sint complexe si diverse. In acest capitol vom trata in
mod deosebit instalatiile de sudare MeA«Ge $1 WeloGe utilizate 1la

asamblarea elementelor componente ale carcaselore.

4o le Instalatii de sudare M.A.Ge.

Pentru dotarsa fluxului de ?a?rigatie cu .cele mai adecuate
5i mai bune instala{ii de sudare M.A.G;, am efectuat un studiu com-
parativ / 8 / al instalagyiilor de sudare existente pe plan egrbpean
$i am studiat literatura qe specialitate / 3, 12, 30, 31, 51, 52,
56, 64, 78, 9, 99, lol /.

In acest studiu am analizat cele mai reprgzentative instala-

t1i de sudare, dupd cum se prezintd in anexa 4=l.

O instalatie de sudare M.g.G. se compune din urmétoarele par
ti principale, prezentate in fig. 4=1 :

- sursd de curent continuu, cu toate comexiunile pentru cu-
rentul de sudare si comenzile instalayiei (1) 3

- semiautomat pentru alimentarea arcului electric cu sirma
electrod si pentru comanda alimentarii cu gaz de protectie
51 curent de sudare (2) ;

- sistem de alimentare cu gaze de protectie (3) ;

- pistoletul de sudare (4) ;

- sistem de cabluri de legdturd intre semiautomat §i pisto-

let pentru conducerea sirmei, curentului de sudare ;
o/
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si de comancd, serului comprimst, $i spei de rdcire daci

&

esve cazul (5).

Sino e ectroc
Jisooziin_oe ceacsore

o sirmer : 1 I (

BOVC e caxcceec s e
oo (!’ cortec?
(LSeLT ScCT

o e sTRCe

g
3)einstalotic suders Li.A.G.LSAB b)eschema unei instalatil LAG
Sursele de sudors Li..l.Ge. 1n curent continuu sint rsclizao-
te In trei verionic conzivuciive diferite /2,51,90/.
) Grup convirbizor monoblioc G sudare. In Lig. 4-2 s0
prezintvd schcéms unul convertvizor cu excivatie separats,
cu caracteristics exterioard rigida, putind debita o
tensiunc ds mers In gol de 16-42 V gi un curent de 8o-
400 4, psrsmectrii ce satiafac toste tipurile de trans-
feér descrise ls cap.3. .

b) Redresor dc sudsré. in fig. 4-3 se prezintd schoma unui

H,

9

redresor da sudore cu caracteristicd rigidd, ugor ca-
zitoare(2-3 V/lco 4) cu cistem de reglare a tensiunii
pe primcrul tronsformatoruluil.

o/
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Fig. 4=~2 Conwvertizor sudare M.A.G.
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Fig. 4-3. Redresor cu tensiune constanti.

De cele mai multe ori, redresoarele sint previzute cu
inductantd. Tensiunea ds mers In gol este de 1l4=42 V gi poate
asigura toate tipurile de transfer ale arcului de sudare M.A.G.

Se realizszzd in mod curent o gamd de redresoare capabile
sd debiteze de la 160 la Goo A.

¢) Surse de curent continuu cu reglaj electronic.

In fig.4-4 se prezintid schema unei surse cu reglaj elec-
tronic, care nu mai nccesitd sistemul de reglaj cu prize pe pri-

marul transformatorului.

Tensiunea de mers in gol se realizeazd prin modificarea
unghiului de faza la sistemul de comandd cu thiristoare de 1la
redresorul de putere. Aceste tipuri de surse se doteazd in mod

obligatoriu cu bobind deé inductanta.
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Fige 4-4. Redresor de sudare cu reglaj
electronic.

Avantajul acestei solutii tehnice constd In faptul ci se
poate regla simultan de catrs éudor, cu gjutorul unui potentio-
me tru montat pe pistoletul de sudare, atit tensiunea de mers in
gol cit gi viteza de evans a sirmei (curentul de sudare).

4,1.1. Psrticularititile sursslor de sudare M.A.G.

Legdtura dintre vitcza de topire a sirmei electrod si ca-
racteristica sursei, comparativ pentru surseles cu caracteristica
cdzdtoare (folosite ls sudsrea msnuald cu electrozi Inveliti si
la sudarea W.I.G.) si cu csracteristicd rigidd (folosite ls suds-
réa M.h.G.), se prezintd in fig.4-5. / 2, 51 /.

Tensiunea de msrs In gol ls sursels cu carscteristica cid-
zitoare (K si K,) este mei msre (65-80 V) in comparatie cu sur-
sele cu caracteristicd rigidad (KE)’ la care este limitatd 1la
40=-50 V, _

Modificarea intensitatii de sudare duce la variafia vitezeil
de avans a sirmeiseste bine suportatd de sursa cu caracteristica
rigidd, intrucit crestersa curentului ds 1la I, la I, duce la o
scddere micad a tensiunii de lucru ( Ui-Ué )e Sursa cu caracteris-
ticd coboritosre nu poate suporta aceastd crestere a vitezei de
avans intrucit tensiunea scade foarte mult (U3) si arcul electric
n@hai are stabilitate. Pentru continuarea procesului de sudare

o/

BUPT



.97

in aceastd situstis trebuie sa trecem pe o noud caracteristicé
K2, pentru a realiza curentul de sudare impus de noua vitezd a -
sirmsi electrod.

In fig. 4~6 se prezintd fenomenul de autoreglare a- arcului
electric la sudarea sub gaz de protectie iIn cazul surselor cu ca-
racteristica rigidd si caracteristicad cdzatosre / 2 /.

Varistia lungimii arcului, dstoritd denivelarii materiale-
lor ce se sudeazd, a rostulul neunif&rm sau apropierea si departa-
rea pistoletului dé citre sudor, duce la variatii ale tensiunii
si curentului. Caracteristica cézatoare produce o variatis mica
a intensitat{ii si o variatie msre a tensiunii, Csracteristica ri-
gidad duce la o variatie micd a tensiunii si o variatie mare a in-
tensitatii.

Tinind cond de faptul cd viteza de Inaintare a3 sirmei este
constanfé in arcul electric, c¢ind lungimea arculul creste la 1+Al,
curentul de sudare scade mult la sursele cu caracteristica rigids,
fapt ce duce la scédderca cantitdtii de sirmd topitd si revenirea
in punctul de functionare raglat (4).

Daca lungimsa arcului ds sudare gcade la 1-A1l, curentul
cregte mult, cantitatca de sirma topité creste si srcul revine la
lungimea corespunzidtoare punctului de functionare (A).

Din cele prezentate mai sus, rezultd cd sursele cu carac-
teristica rigida au proprietatea de autorsglare a arcului electric.

La sudsrea cu arc scurt, este necesar ca proprietatile di-
namice ale sursei de curent sa fie adaptate la fenomensle perio-
dice ce se petrec in arc. Cind capatul sirmei electrod atinge
bsia de sudurd si se formsazd scurtcircuitul, sursa trebuie ca
in acel momsnt sd asigure cresteorea rapidad a curentului la o va-
loare suficientd pentru ca puntea de scurtcircuit séd fie topitd

N

si arcul si se rcaprindi / 53,54 /e

o/
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Variatia tensiunii si s cu- Schema autoregldrii
rentului functie de viteza arcului elsctric.

de inaintare a sirmei.

Viteza de cregtere a curantului depinde de inductivitatea
ce apare in circuitul de sudurd gi de caracteristicile bobinei
de inductie.

4.1l.2. Rolul inductantei la sudarea M.A.G.

La trecerea unui curent alternativ sau continuu variabil
printr-o inductentd, spare fenomsnul de reducere a miriri varia-
tillor curentului. Functionsl, inductanta se opune schimbdrii unei
stdari dominante, indiferent de timp $i are actiune moderstoare
asupra varistiel curentului continuue.

Intensitatea curentului de sudare si viteza sirmei la di-
ferite diametre influenteszd inductanfa circuitului de sudare
dupd cum urmsaszd s / 51, 93 /.

- sirmd electrod cu diametru mic - inductan}a mare ;

- sirmd elcctrod cu diomstru more - inductantd micd ;

- sirmd electrod cu lungime msre la capdtul de sudare -
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inductanta mare ;

- sirmd electrod cu lungime micd la capadtul d6é sudare- -
inductantad micd.

In fig. 4-7 se prezintd influenta inductantei asupra va-

riatiei curentului de sudsre. / 91, 96, lol /.

§ . Pig. 4-7.
Variatia curentu-
lui functie de

inductanta.

| oot et holotrts b hobcrks ercexvd
L¥:uerU arentukn functie ok vokboreo motchnrer -

Vorsotio o curent
\br/0t0 o curent
Vor o070 oP

4,1.3.5istems de slimsntsre cu sirmid electrod si gaze de

protectie.

In practica industrisli se cunosc mai multe sisteme de ali-
mentare cu sirmid do sudora, dupd cum urmeazi s / 1l /:

In fig. 4-8a se prezintd sistemul de alimsntare cu iImpin-
gerea sirmi de cdtre un dispozitiv special montat in cadrul sur-
sei, cu razéd de ac{iune 3-4 m. Bobina cu sirmd se giseste montati
in cutia de avans de pe sursd sau in cadrul sursei. / 106,107,108/

In fig. 4-8bsgrezinté o instalatie la care bobina cu sir-
md este montatd Intr-un sistem sepsrat de gursgd ,. cu posibilitati
de deplasare faoti deo acesasta la lo-20 m, iar modul de antrensre
este prin impingerea sirmei / 99 /.

In fig. 4~8c¢c sistemul de avans al sirmei are o unitate in-
termediaré de tragers $i Impingere a sirmei spre pistolet. Siste-
mul are de asemenea o razd de actiune de lo-2oym/ 1lo6 /.

In fig. 4-8d se prezint#d sistemul " push-pull "; aparatul
este echipat cu bobina cu sirmd si sre un sistem de impingere §i

ua'sistem de tragere electric sau pneumatic montat in corpul

o/
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Fige 4 -~ 8 ©Sisteme de avans’a sirmei eleotrod
la sudarea MeAeGe

»

o/
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pistoletului. Raza de acf{iuns ajunge de la lo pind la 16 m /lo7/.
In{ﬁg-4—855$rezinté un sistem la care bobina cu sirmd este montd-
ta4 in corpul pistoletului, / 99 /.

In fig. 4-8f se prezintd sistemul cu perpetusrea miscirii
de avans / lob /.

. Solutia din fig, 4-8a se utilizeazad la posturile fixe de
sudare, iar solut{iile din fig._4—8b; 4-8c; 4-8d si 4-8f, se uti-
lizeaza la posturile mobile de pe fluxul de fabricatie. Solutia
din fig. 4-8¢ sge utilizeazi In spacial la sudarea M.I.G. 8 slia-
jelor usoare (. aluminiu iIn specisl).

Din sistemels prezentate si studiate in intreprindere, ne-
am oprit la sistemul cu varierea vitezeli pe con - pentru posturi-
le fixe, gi sistemul push-pull elsctro-pneumstic, pentru posturi-

le mobile de pe fluxul de fabricatis.

4,2, Instalatii de sudare M.A.G. pentru dotarea fluxului

de fabricatie a carcaselor de autobuze.

4,2.1. Redresorul de sudere tip L.De.d. 200/275.

Conceput cu reglsajul tensiunii in trepte pe primar (fin)
si pe secundar (grosier), acest redresor are o caracteristica
rigida usor cdzdtoare. In fig. 4-9 se prezintd schema de princi-
piu, diagramcls caracteristice g$i datele tehnice principsale.

Sistemul prezinta trei trepte de reglaj grosier si zece
trepte de reglaj fin ce permit obtinareé in total a3 %0 valori di-
ferite pentru tensiunea de sudarey cuprinse intre 12-37 V.

Redresorul L.D.A. 275 este caracterizast prin urmatoarele
particularitdfi constructive 3 .

- izolatie foarte bund a transformatorului de sudsre, per-
mitind functionarea norwali a acestuia pin# la temperatura maximi
de 225°C ; |

o/
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- redresorul este compus din doud grupuri cu diode de si=-
liciu, un grup cu polaritate (+) si celdlalt cu polaritate (-), -
montate pe radiatoare de zluminiu de mare suprafata ;

- rdcire natursla, fdra ventilator ;

- inductantd cu trei prize, permitind adaptarea optimd la
un anumit regim de sudsre ;

~ transformator auxiliar pentru tensiunea de comanda de

42 V.
Pentru pornire, prin inchiderea comutatorului K 6 se rs-

cordeaza la retea ,transformatorul auxilisr K9 care alimenteazad
semiautomatul de avans. La comanda data de la pistolet, circuitul
se inchide prin bobina K8 a contactorului principal si acesta pu-
ne sub tensiune primarul transformatoruLﬁKl. Din secundar, curen-
tul trece prin grupul de diods redresoare cu siliciu K2 si prin
intermediul bobinei de inductantia K12 ajunge la bornele (+).

Prin intermediul comutatoarslor K5$i K4 se alegs treapta
de tensiune corespunzdtoars.

4,2.2, Semiautomatul de avans tip A9 - MeLeBe30o

Acest semisutomat a fost conceput special pentru asigurasrea
avansului sirmei elsctrod ls sistemul push-pull (impins-tras).

In fige. 4-lo, se prezintd schsma de principiu a semiauto=-
matului A9-M.L.B.50. Sistemul de comsnda este eléctro-pneumatic
si functioneaza dupd cum urmeazd

- gerul comprimst de la retsa trece prin M4 - filtru cu
regulator de presiunc, i 15 - msnometru, M8 - releu slectropneu-
matic gi prin blocul de cuplars Ml2 ajunge la pistoletul de sudare.

Prin apéisarea clapetei de comandd de la pistoletul ds suda-
Tre, asrul care trace prin sistem produce inchiderea microintreru-
patorului MB al releului electropnsumatic, punind sub tensiune

motorul de avsns M $i electrovalva My, «

-of
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Instalatia electricd este alimentatd la 42V curent alter-
nativ de la trsnsformatorul auxiliar al sursei LD,dAe 275, isr .
aerul comprimat provine de la reteaua de deservire a sectiei si
are presiunea de 6 d.N/cm2.

Dupd cum se observa, acest semisutomat nu este previzut
cu un sistem de reglare a turat{iei motorului electric de avans,
intrucit aceastd operaties se executd numai de la pistoletul de
sudare, prin varierea debitulul de aer ce trece prin turbina ce

actioneazd sistemul de tragere a sirmei electrod.

Sctans o privciniy
e iy
J FEaad)
oy
| |
R .
v ]
',;_(: o scutbre )
- X " Fige. 4-lo.
S— o e ire setontts Schems semiautomatului
. pr] < L tatand A 9 - MeL.Ba=30.
e ' *
[ ] .

g

Desi turatia in gol a rolelor de impingere antrenste de
motorul electric este mal more decit turatia rolelor de tragerse
din pistolet, In sarcind acestea se vor sincroniza, iar supracu-
rentul ce apare in motorul electric datoritd rotirii la o turatie
mai micd declit cea nominald este prelust de rezistenta de sarcind
M7 inseriatd cu motorul.

Schema cinematicd de alimentare cu sirmd dupd sistemul

push-pull se prezintd in fige. 4-~11. y
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STHENS CINEMATICA A SISTEML. . PUSH -PU..

Policably (10m)

—a—

Mecanism fragere
(prstolet)

B-bobind cv sirmc- electrod
M- motor awans: (electrrc, 6v)

Fige 4-11.

Schems cinematica a

8istemului push-~pull.

In fig. 4-12 si fig. 4-13 se prezinta constructia semiau-

tomatulul A9 IleL.Be%0 cu €lementele componsnte.

Figo 4-12.

Elemsnte componente
ale scomiautomatului
A9 M.L.Bs 30

l.releu de comandd;
2. regulator de pre-
siune cu filtru si
monone tru,pentru acr
comprimat; 2.rezis-
ten{d de sarcina

pe ntru motorul slec-
tric de avans;

4, elsctroventil;

5. rigletd intrars
cablu de comanda.

4,245« Pistoletul de sudare si cablul de alimentare.

Pistoletul de sudare, tip P.KeB.275, previazut cu mecanism

de tragere a sirmsi ac{ionat de un motor pneumatic, este unul din

elemsntele cele mai importante ale instslatiei de sudare.
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Fige. 4-13.

Blementele semiau-
tomatu.lui I'IIQLQBQBOO

l.motor electric de
avans; 2. bloc ds
cuplares pentru poli-
cablul de¢ suduri;

5« conexiune cablu
pentru sudurd; 4.me-
canism de avans;

5. duza isgire sir-
mi; 6e.rold inferioa-
ra (condusd) regla-
bila. 7.duzd intrare
sirmd;8.rold supse-
rioara motosare ;9. ax
bobind cu sistem de
frinare.

In fig. 4-14 se prezintd'gitul de lebada"™ a pistoletului
de sudare, componantd principald a acestuia care permite sudarsa

in pozitii dificile.

Fig. 4-14.

- W= .Cap pistolet tip

o " g1t lebada ".
l.bscul de gez; 2.

piesd de legdturd;
4/’ 5.4, incle de sigu-
rantd; S.corp prin-

s cipal; 6.bac intrare

Pistoletul functionsazd ostfel {fig.4=15 )

- gerul comprimast patrunds prin orificiile "a" ale poli-
cablului si este dirijat prin canalul din partes din spote a ca-
pului pistoletului in teavd (4) pind la ventilul ds comandd (18)
Prin spisare pe clapets de comandd (17), ventilul (18) psrmite
intrarea serului in motorul pn:umatic, care se pune in migcare
si reslizeszd forta de tractiune pbecesarid avansului sirmei. Aerul

iese din motor prin regulatorul de viteza (?7), prin feava "c" si
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egte evacuat prin cdmsga de refulare. (6).

Prin deschiderea sau inchiderea ventilului regulatorului -
de viteze (poz.7) se variazd turatia motorului pneumatic si deci
gl viteza de avans.

Motorul pneumatic este inchis intr-un miner protector ds
cauciuc (15) rezistent la ulei.

‘Gazul protector iese prin orificiile "b" din policablul
de sudare, trece prin camsra me canismului de avans si este diri-
jat spre becul de gaz (3).

Datoritd puterii dezvoltate deé motorul pneumatic (alimsn-
tare cu aer comprimst la cca. © dN/cm?.), gistemul push-pull pe
care-l deserveste pistoletul tip P.K.B. permite o razd de actiune
de pina la 16 m; fatd de cutia semiautomatului de avans, aproaps
de doud ori moi mare fatd de posibilitdtile sistemului cu pisto-
let previdzut cu antrenare elsctricd.

Pistoletul P.K.B. 275 permite sudarea cu sirmia, avind dia-
me trul de 0,63 0,8; 1l,0; 1,2 mm. Si curenti de max. 275 A la 60%
D.A. Viteza de avans realizatd este cuprinsd intre 1,5~15 m/min.

Cablul de legituri Intre pistolet si semiautomatul de avans
fige 4~16, aste de o0 executie specisld si reslizeazd urmitoarels
functiuni

- prin tubul central de material plastic se realizeazd ali-

mentarea cu sirmd gi gaz protactor (4);

- prin cablul coaxial, impletit din 1li{a de cupru, se trans-

mite curentul de sudare (3);
- prin furtunul de cauciuc, (1) care imbracd primele doud
pozitii, se alimenteazil cu aer motorul pneumstic, (2) si In acelsas

timp se rdcegte cablul elsctric. (3).
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Fig. 4-16. -

Policablu de alimen-
tare.

Aceagstd constructie simplad are o mare flexibilitats si re-
zistentd in exploatare, permitind totodatd gi o cuplare ugoard si
rapida ia pistolstul de sudare si la semiautomstul de avans. Lun-
gimea poate Qa;ia intre 5-16 m.

4.5. Instalstii de sudars M.A.G. pentru posturile fixe.

Instalatia semiszutomatd de sudsre in mediu de gaze protec-
toare aleasd pentru deservirea posturilor fixe de ps fluxul de fa-
bricatie ests de tip MICROMATIC 1C-300. Aceasta se compune din
urmadtoare le elemente principale

a) Redresorul de sudsrme tip T.C. 300.

b) Semiautomatul de avans tip AL 12 B.

¢) Pistoletul de sudere tip BERNARD H - 400 cu cablul de

alimsntars al scestuia. ‘

4¢%.1le Redresorul de sudare TC-=300.

Acest tip de redrssor ests conceput cu sistemul de reglare
a tensiunii In trepte pe primar (5 trepte reglaj grosier $1 5 trep=-
te reglaj fin) si permite obtinerea iIn total a 25 valori diferite
pentru tensiumea de sudsre, cuprinse intre 16-36 V. Prezinti ur-
mbtouro le purticuluritall conutructliva 3

- redresorul cu diode de siliciu montate pe cadru, ridcit
prin intermsdiul unui ventilator - inductantd cu doud prize pe
(=), psntru 200 $i 300 A.;

- transformator auxiliar trifazic la 24 V pentru tensiunsa

de comanda. o/
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In fige 4-17 se prezintd schema de principiu a redresoru-
lui TC %o00. v

Prin inchiderea comutatorului de pornire "C"Se:pune sub
tengiune transformatorul auxiliar de comandd s$i se aprinde. lampa
Ll § In urms comsnzii date de la pistolet, releul Z, este alimen-
tat gi prin inchiderea contactului sdu punse sub tensiune bobina
contactorului principal K care conscteazd sursa la retsa, alimen-
tind totodatd si elecirovalva EV pentru gaze protectoare (lampa L,
se aprinde). .

Redresorul este previzut cu smpermstru si voltmstru pentru
controlul regimului de sudare.

4e3.2+ Semiautomatul de avans tip AL.127B.

Acest semiautomat este ds o constructie simplad, varierea
vitezei de avens realizindu-~se mecanic prin intermediul unui msca-
nism care deplaseaza rola conducdtoare a sirmei electrod pe gens-
ratoarea unui trunchi de con cu suprafata striatd (fig. 4-13).

Mecanismul de avans este antrenat prin intermediul unui
reductor de un motor trifazic cu doud viteze, alimentat la ten-
siunea de 24 V.c.a. gi asigurdi urmitosrele gams ds viteze 3

- T'r.I .2-8 m/min. Tr.II -8-16 m/min,

Semisutomatul AL 12-B permite utilizarea unor sirms cu dia-
me trul de o0,8; l,0; 1,2; 1,6 mm. $i realizeazd avansul uniform
pé o lungime de cablu de maxim 4,5 me pind la pistoletul de sudarse.

4,334 Pistoletul tip BERNARD H-400 $i cablul de alimsntare.

Produs de firma BERNARD-S;U.A.,acast pistolet este construit
pentru a lucra cu récire cu aser pina la curenti de maxim 4o00A.
Gitul este curbat la 45° gi montat rigid, iar intrerupitorul de
comandd are o pozitie de blocare pantru montinerea comenzii in
cazul reslizirii unor cusdturi lungi.

Prezintd particulsritatea ci& duza de contact precum $i pie-

o/
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sa de legdturd in care se monteazd are formd ovald, blocarea reali-

zindu-se prin rotire, pe baza efectului de panis

", _tbrpp i gc
CLTITC A oL W
retat eyt : ’
) Figo 4 - 18.
R r.Pr —mr ‘

Sistem de variere me-=
f-omsore moxv5 » | CAnicd@ a sirmeie

roer % ghidare

Vitfeza de avons p/- foza de conloct Rx ainle ccr s rea condx
ptro - Wx = .2%& m/min .

plrng - Vjx 20Rx12  m/mun

i

Ceblul de alimentare este compus din urmitoarele elemente,
introduse intr-un mangon de cauciuc de protectie ¢
- cablul coaxial pentru curentul de sudare, la care prin ori-
ficiului inferior se introduce tubul flexibil de ghidare a
sirmei electrod ;

= furtun de cauciuc pentru gazul de protectie ;

s

-~ doud conductoare electrice izolate pentru comandi.

»

Lungimea cablului de alimentare poate £i de 3 sau 4,5 m.

4, 44 Instalatia de suduré_cu sursd tip ELECTROTEHNICA si

sistem de avans MLB 30.‘

Pentru reducerea importului, un numédr de instalayii de su-
durd au fost realizate cu redresoare tip ReSeCe 4-M produse de in-
treprinderea Electrotehnica / 30 /. Aceste redresoare, fige 4=19,

au fost executate pentru a putea fi compatibile cu semiautomatele

tip MeLeBe30 ESAB i functioneazd dupéd cum urmeazd 3
- Prin comutatorul M, la pornire, este alimentat atit ven-

tilatorul Mv, care datoritéd curentului de aer provoacd inchiderea

oontactelor releului de vint Rv, cit si transformatorul auxiliar ms e
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7.

Transformatorul m, debiteazd in secundar tensiunea de 42 V
necaesarad alimentarii semisutomatului M.L.B.-30 (prin priza S cu -
3 poli B.FeA.), cit i tensiunea de 65 V cu care este alimentat
preamplificatorul magnetic Py prin intermediul puntilor redresoare
P §1 P3.

Priza S primesgte curent numai cind funct{ioneazid ventilato-
rul, astfel cd numai In acsst caz ge poate guda.

| Cu ajutprul intrerupdtorului i4 se regleazd grosisr in trep-
te tensiunea in secundsrul transformatorului de sudurd m, .

La secundarul transformatorulul my este legat amplificato-
rul magne tic Pl dupa care curentul este redresat prin intermsdiul
puntii P, pe diode cu siliciu montate pe radiator de riacire.

La iegire, pe circuitul de (+)este integcalaté inductanta L
cu doud prize montate pc psnoul frontal al sursei.

Infasurarea de reachie a amplificatorului magnetic p1-56—57
primgte un curent continuu de la infdsurarea de comanda 85 prin
intermediul puntii redresoare cu seleniu p5 din circuitul prean-
plificatorului magnetic Pye

Prin intermediul potentiometrului R de reglaj finm si al
bobinelor Sl si S, se variszi curentul indus in infagurares 35 si
transmis 1n bobina de reacf{ie a smplificatorului magnetic pl.Acest
curent continuu, reglabil intre anumite limite, modificd starea ds
magne tizare & tolelor amplificatorului magnetic Py» avind ca urms-
re varierea find, continud a tensiunii din circuitul de sudars.

Aceastd solutie constructivd a sursei ReSe.C.4~M nu da rezul-
tatels cele mai bune, Intrucit sistemul de reglare cu amplificator
magm tic este sensibil ls variatiile de tensiune ale retelei si
randamentul sdu este destul de reduse. In plus, comportid un consum
ridicatfde m tal gi conductor de cupru, sursa avind o greutate si

un volum msre iIn raport cu psrformantele tohnice.
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4,5, Instalatii;pentru sudura prin procsdeul WeI.Ge

Criteriul carse a stat 1o baza studierii si alegerii insta-
latiilor de sudare W.I.G. a fost domeniul de utilizares

-~ pentru sudarea otelului $i pentru sudarea metalelor nefe-
roase (sluminiu in special).

S-a tinut cont de grosimile de material ce trebuiau sudate
si in functis de acestea s-a sles puterea sursei si tipul pistole-
tului - récire cu assr sau rdcire cu apa.

In anexa 5-2 se prezinta instalatiile de sudarc W.I.G; CGI-
cetate. Au fost alese urmdtosrele tipuri : (63; 1o03; 1l06) :

| a) Instslatia G.H.G.225 pentru sudarea tablelor g$i repere-
lor de otel. |

b) Instalatia G.W.G.360 psntru sudarea tablelor gi repera-
lor de sluminiu.

4.5.1. Ingtalatie de sudurd W.I.G. tip G.H.G-225.,

In fige4-20 si fig.4-21 se prezintd schema bloc s$i schema
electrica de principiu a aparatului de sudura dupa procedeul W;I.G.
care poate lucra in curent continuu cu electrod de wolfram s$i cu
electrod invelit.

Sursa este destinatad pentru sudsrea otelurilor in curent
continuu dupad procedeul W.I.G., pfecum sl a otelurilor cu elec-
trozi inveliti; Se utilizeazd pozitii de comutare corespunzitoars.

Functionarea ¢

- Prin conectarea ls reteca este alimentat blocul trans-
formatoarelor auxiliare de comanda.

- Prin apdsare pse butonul de comandd de la pistolet se
inchide circuitul contactorului Cl care cupleazid transformatorul
de sudurd la retea. Curcntul din secundar (7o V) trece prin trans-

ductor, csre prin poisnjiomstrul Ty pesrmite reglsrea amperajului,

./
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APARAT SUDURA CU ELECTROD NEFUZIBIL

IN MEDIU DE ARGON

=) 4
R T
® o
! I
; qu B i UL

- C-da  Argon 9999},

REDRESOR GHG 225
Dimensiuri : 950 x 650x830
Greutate : 195 k9.
Pistolet racit cu aer tip :

AL 220 DD
Lungime cablu pistofet : 8.

MOD DE LUCRU:

Numayi in curent continuu, pt.
sudarea otelului s=0,5 - 3mm.

ALIMENTARE:
Retea 380 V; 50 Hz

o

1 - Fransductor
— [Transformator principal
To— Tropsformator auxiiar
R — Redresor
G| — Gererotor impu/surs
S — Pistolet
B - Bobina de inductie

CARACTERISTICI :

Is= 200A — 60% DA
]5_ 150 A — 100% DA

Is= 225A4 — 30} DA
Cos Y= 0q7(pt 200 A)
Consum Argor: 0,4+ 05m//7

POSIBILITATI DE LUCRU:

A. Cu electrod invelit B. Cu electrod
fuzibi/ Wolfram nefuzibil

Electrod : gb 19 +4mm Electrod: ¢ 0,5 +32mm.

PURITATE ARGON
99,99 %

-
i

TREPTE REGLARE CURENT:

T 4+ 1004
T 35+ 225A

Fig.4-20
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SCHEMA DE PRINCIPIU

A SURSEI| GHG 225 _MESSER 6R. 80
(WIG)
R
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, - ‘ — Ty
% 3 ! Cy Contactor
) Lol Ty - Transf. principo/ sud.
Lo L @ _J R Redresor siliciu
14— - |‘ ) r Potentiometru ombrejof
1 B 1 T 1 ! ‘/
e ' T2 Tronsductor
0~Hl--~ ‘@4‘~o l > f] Jihunt ]
Re§ - &} i =8 Kg = Indluctanfo
¢ 1 G; Generator /mpulsurs
- __ . A Bloc relee
‘l’J—c “H—f
— T Bloc tronsformatoore
C ' oux/liore oe comondc
L b, Comondao brener
] C — C Condensatoare de
C I ; ! C Filtraj
P 6f Py
B} R ,_4|
Wilo ¢
1 A
b
? T é))
o A Gi
® ©
Fig. 4 -2/
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-apoi prin grupul redresor (R) si inductantd la barnele de cuplare
ale pistoletului. '

Pentru reglarea amperajului sint previzute doud trspte si
anumes I-4-loo A; II 35-225 A.

- In vederea amorsarii ugoare a arcului in cazul cind se
sudeazd cu elsctrozi de wolfram (W;I.G.), pe circuitul de iesgire
se leagd in paralel. generatorul de impulsuri (Gi) comsndat prin
blocul de relee A,

Acast gencrator lucreazid temporizat, numsi pentru periosda
de amorsare a srcului, decuéﬁndu—se automat dupa aceea.

La sudarea cu electrod Invelit, se decupleazad generatorul
de impulsuri si blocul de reclse de comandd, rédminind anclansat
permanent numai contactorul Cl. ‘

Dupéd Intreruperea sudarii prin procedeul W.I.G.,dacd in
interval de lo ssc. nu se reamorseazd arcul, sursa este deconec-
tatd automat prin decuplarea contactorului Cye

Aceastd instalatie este realizatd sub forma unei construc-
til compacte, estc robustid si prezintd o msre sigurantd in exploa-
tare. _

4.,5.2. Instalatie de sudurd WeIl.Ge tip GeWeGe=360.

Schamd gi functionars.

In figurile nr.4-22 si 4-23% se prezinta schema bloc si
schema elelctricd de principiu a aparatului de sudurd dupd proce=-
deul WeI.Ge care poate lucra iIn c.Ce $i ceds, atit cu electrod de
wolfram sub protectie de argon cit si cu electrozi inveliti.

Sursa este destinatiét pentru sudarea aliajelor i metalslor
neferoase in curent alternativ si a otelului In curent continuu
dupd procedeul W.I.G., precum $i a otelurilor, cu electrozi in-
valiti;

B Pentru modurile de lucru ardtate msi sus ge utilizeazd

o/
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APARAT SUDURA CU ELECTROD NEFUZIBIL
INMEDIU DE ARGON

&2
R T T T T T T T T T T T T REDRESOR GW G 360
S - ~ Dimensiuni : 1300x660x 970 rom.
T lev 3 Greutate - cca. 500 Kg.
= LdJ LJ v
Al M = | M | <o
¥ Ty . | [ _Ra . UTILIZARE :
; | ‘ | L i Sudarea tuturor metofe/or
i l PJ]3~ | MOD DE LUCRU:
! ¥ | ! | In curent continuu si alterrativ
b R T ; | cu electrod Fuzibil s nefuzibi/-
L : a : . Prstolet rdcit cu gpo
) S Jf ‘ AS' 10
| , - o - Lungime cablu pistolet 4 m(8m)
| | i | . i
SRR AT Gl 1S N B
! : ‘ l 1
1 Gl ' | ALIMENTARE:
|l — —— e Retea 380V ; 50Hz.
. C-c6 & Argon 99,997
lf : ! : oo i
] ! ©
, o .
L L Lt
Lo ® SV

POSIBILITATI DE LUCRU:

Tt - Transformotor /ar/'nc/,bo/

T,— Transformatorauntior C - A. Cu electrod invelit B. Cu electrocd \Wolfram
T = 7ronsquctor Fuzibil nefuz/bil
R - Redresor Electrod : ¢ 2 ~6mm.  Electrod : G 1+ & mm.
Ra— Radiator opc
V - Yentilotor PURITATE ARGON :
P — Pompa recirculare gpo 99 99%
Gl — Generator impulsuri ’
B - Bobinag ok inductre CARACTERISTICI :
S — Pistolet

Is= 360A(cc)+ 390A(cc)—60 OA.
Is= 270 A (c.c) + 360A(c.o)— 100% DA:
DOMENII REGLAJ CURENT:

I.7-65A;1T35—185; t.115-360A ; (cC)
1./0-65A; il 35— 185; il. 115 -390A ; (c.0)
Cos. ¥ =051

Consum Argon = 0,5+ 0,6 m3'h

Rdcire pistolet : cu gpo in circurit Inchis

Fig. 4 -22
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SCHEMA DE PRINCIPIU &3
A SURSEI GWG._ 360 MESSER Gr. ™

W - Tronsformatorprinc. sudurc Cy - Contactor princppo/

T2 - Tronsformator ouxiliar c-oa a1 - Comutolor pozitie de lucru
V - Motor ventilotor Cy - Contoctor auxiliar

P - Motor pompc rocire Gi - Gemerolor impulsuri

1 - Tronsductor R - Redresor sificiu

r5,T7- Polentiometre regla) omperay G - Comandoc pruiof’

A -Bloc relee de comando K2,K3- Inductante

Fig 4-23
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pozitii de comutare corespunzétoare.

Functionarea : -

- Prin conectare la retea, pornesc ventilatorul de riacire
V i pompa P de recirculare a lichidului ce ridceste pistoletul de
gudare.

- Prin apdsare pe butonul de comandd de la pistolet, se
inchide contactorul C; si transformatorul de sudurd este pus sub
tensiune (70 V 1In secundar)e.

- Curentul de sudurd trsce prin transductorul T, csre sei-
veste la reglarea amperajulul prin intermediul potentiometrelor
r5 si r7 si prin grupul redresor R cu diods de siliciu (protejst
de termistori) pentru a ajunge la bornele de conectare pentru
sudura.

Pistoletul este previzut cu un comutator dublu de comandé

care permite sudarea cu doud walori de curent, reglate prin poten-

tiometrele r5 si r? (o valoare pentru amorsare i incheiere g$i unas
.de regim).

Sursa are trei domsnii de reglaj a curentului de sudare,
atit in curent continuu cit si in curent altgrnativ, si anums:
I 7-65A4 II 35-185A 3 III 115-360A.

Pentru usurarea amorsarii arcului, ps circuitul de iesire
se leagd iIn paralel un generstor ds impulsuri G;, comandat prin
blocul de relee A. Acest generator lucreazid temporizat numai pina
e amorseazi arcul deé sudurd (la curent continuu) $i permanent la
curent alternativ.

Dupd intreruperea suddrii, dacd in interval de lo secunde
nu se reamorseazd arcul, sursa este deconectatd automat, contac-
torul C fiind decuplat.

Acsastd instalatie este mszlizstd sub forma unei construc-
tii compacte,robuste $i prezinti o mare sigurantd in exploatare.

o/
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' 4, 6« Alte tipuri de instalatii de sudare.

‘Pe 1ingd instalatiile de sudurd M.A.G. si W;I;G; descrise
mai sus, gama procedeelor de sudurd pen?ru realizarea carcaselor
de autobuze =~ asa cum s-a ardtat la cap.2, impune dotarea fluxului
de fabricgtie si cu alte instalayii de sudare, prezentate in cap:7,
anexa 7=l.

4, 7. Concluzii.

In acest capit?1-s§ pre?igté stud?i}e'efectuate asupra in:
talajiilor de sudare MeI«.Ge = MeAoGo si,W.I.G. folosite pe plan
european in constructia de autovehicules. S—-a acordat o aten{ie deo-
sebitd sistemelor de avans a sirmei electrod cu razd mare de ac-—
tiune cu fiabilitate ridicatéd si ugor de manevra?, in vederea dota-
rii posturilor mobile de pe fluxul de fabricafie. _

Din instalatiile de sudare cercetate, alegerea s-é efectuat
dupéd cum urmeazd 3 o o

- instalatie MeIeGe = M.A.?. tip MICROMATIC TC 300 = pentru
sudarea la posturi fixe? @n'oabiyey ‘

= instalatie MeIeGe = MeA.Gs tip A9 PP 200/275 - sistem
push = pull, pentru posturile mobile de sudare de pe fluxul de fabri
oufle

- instalayie de sudare MeI.Ge = MeAeGe push = pull realizata

cu semiautomat M.L.Be30 ESAB = Suedia §i surséd tip ReSeCe 4=M " Elec
trotehnica ", in scopul reduceri? ?h?ltuielilor valutare la import;
- igs?alatie de sudare W.I.G. tip GHG 225 pentru sudarea
otelului (cece) ; o .
- instalatie de suda?e W.;.q. - tip GWG 360 pentru sudarea

?

aluminiului gi otelului (CeCe+Cele)e
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CAP. 5.

PARITA  TI.

MALWERTALEY D BAZA, DE APORT SI GAZE

DE PROILCIIE FOLOSINE LA CONFEGCIIONA-

REA CARCASELOR DE AULOBUZE .

5.1l. Materisle de bazi.

Structurs. de rezistentd s autobuzului, carcsss , 8ste o con-
structie autoportantd de tip grindd cu z#brele, fig. 1-8 cap.I,
confectionstd din tevi rectangulare, profile lsminate si table
din OL 32, OL 34, OL 37, OL 42, S©AS 500/2-68 gi OLT 32, OLI 35,
OLT 45 STAS 8138-68, prezentate In tabelul 5-l., snalizste si cer-

catate In prezenta tezd / 17;69 /.

Compozitia chwmicc a olelurifor folosite /o
ob 5-1. confectionareo corcose/or ofe outobuze
Claso| Compozitio chimica % Alte
| S oe . P S elemerr-
e | ote %g/t,é C M| maox mox | te
oL 32 ¢ |max| o2 | mon
1. | sras s00/2-68 0.17| 0 60| 0,60] 0055|0055 | -
oL 34 Q21 | mox _
o1 0,055 | 0,055
2. | smssoope-68] ! |%'7]060| 00|
oL 37-2 max| 0,26 | mor _
3. | sras s00/2-68 2 020|085 | 040 0055|0057
oL 42 0,3 | mox
“ | sussoopr-as| 2 |%% |aas | guo|.39%% (2057
o7 32 0,06 |g30 | mox.
5 | srasams-68| - |ars|o60| o7 |3940|0065
oer 35 009 | mor. | 0,18
6 STAS OIJJ-“ - 0'” o, L0 0,-’5 al a‘o 010‘5
OLT &5 maxr | min | o rs 0e0| 0,005
7| smseres-s8| = |aws|aus|oss|?
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TAB.5-3  TEVI RECTANGULARE PENTRU CONFECTIONAREA
CARCASELOR DE AUTOBUZE
Dimensivnea [a///q/‘ﬁa | Errrzored Sbonsomble lo
maoferiol/vs core se rolosesre
4 2 3 “
301515 lavr suobre Mertorrgrea | Lonfectonoreo sche/e -
30207156 longirvcino/ Joss Hior peresy overon, foro,
30:25+ 15 SHS 594/-67 500/, ACQoer7s
4020+ 15 oL 32 elemense of (poo/urd
403015 |sms s00/2-68
40 = 30 2
40240+2 oL 37-2 /Telosurgréo Sets e Ve perers (o7 e o/,
5040 +2 5745 500/2- 68 s/ 12/, spa’e acgoerss,
50+50+2 v SOSIY, Elermense o (e96/ard
60 » 40 *2 S/ 121570/
4023043 Jew’ foro Reovdico Llemente o rezissenfo
40 = 47#3 SUOYre 8ee. lo sosty, ocqoerss, peraty
40 s 40* 4 5743 6086 - 70 laferors, for si spofe
S0+ 4035 aLr 35
60 = 40 +3 S74s 6163 -68
60440+ 4 blemente ok rexis/enty
pS0+5 o7 45 ok o oxa _foF
40352202 L/emente oe rezisfern/o
4Oc352545 lo ocqperss, peress
50+40+20+-2 | Jevs svao/e loferali, perely Foro
457404022 /0/)}/‘/00?'00'// Im 200/ F s/ ,3,00')?
40« IO <67 | moserial similor
40388043 | v
oL 37-2
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Caracteristicile mrconice sle ofelurilor din tabelul S-1l.

se prezintd in tabelul 5-2. -

. Carocteristicife mecormce ok otelurilor Folosite
a2b 8.2 'a confectionore corcaose/or de outobuze
n- | Morco | uimta de | Reaistento l/ungxrea eziiento
... | otelu- curgere lo rupere re/gtiva KCu
- i Rc Nimm? QnNﬁnmz 5% {tmz
! | oc3z | 180 320 - 400 k) -
2 oL 36 200 360 —- W20 k1 -
3 oL 37 240 30 - 4% 25 70
L | OoL&2 260 420 - 500 22 o
5 | our 32 180 J20 29 -
6 | OT 35 230 380 26 -
7 | OuT 4S5 260 450 (1] -

Principslels sortimente de tevi, calitatea lor, furnizorul
gi subansamblul la care se intﬁebuinteazé ge prezintd in tabelul

5=3.
5.2« Calitatsa sirmelor pentru sudare M.A.G.

La sudarea in msdiu de gsze protectosre, sirma elsctrod si
gazul de protsctie trebuis si asigure toate conditiile necesare
pentru a obtine rezultatele dorite ale Imbindrilor sudate / 13,
16, 38, 62 ,71 /:

BElementels de aliere trsbuis gd ssigure mstalului depus o
compozitie chimicid cit msi apropiatd cu ces 8 metalului de basza
fn vederes obt{inerii unor csracteristici mecanice comparabile. De
asemenea, compozitia chimici 2 sfirmsi trebuie si neutralizeze efec-
tul oxigenului din mediul inconjurdtor sau provenit din discocie-
rea 002~u1ui in cazul folosirii scestuia ca gaz protector seau in
amestec cu argonul. Flementele de aliere trebuie séd asigure cal-
msres baii de metsl topit in timpul sudarii.

Continutul finsl sl metalqlui depus in privinte compozitiel
chimice §i & proprietéd{ilor mocanice depind de continutul in sir-
mi 8 elementelor de alierg,de metelul de bezé, dilutig gi plerde-
rea acestor elemente in timpul fuziunii la temperstura arcului de

o/
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sudura. Pierderile mai pot depinde si de combinatiile; din bais
de metal topit in timpul fenomenelor de reducere a oxizilor.
Cy Si gi Mn din sirmd niciodat# nu se regdsesc complst in
me talul depus. In diagrsmsle din fig. 5.l.a,b,c, se prezinta trs-
cerea C, Si, Mn in sudurd functie de gazul de protec{is gi numiirul

de picaturi in timpul transferului de metal fn arcul de sudura.

/ 2 ] 16 /. [
02" v v A ; 20 >
z |1
N‘mm&:* ’ - nrﬂnfrdr
prcdtur‘, In COp ‘.o g,::“%é n
vas. _ S, p % 99t
5 2 1,0 . -
3 3
< . ~ S
“) \’r e &M' l;) - e \;' mic
| in omestec y. 4 predtur
[ . ‘f:gn 20 i , (mo« oles in COy)
o o/ % 02 d 1,0 . Zo
Contimvtu/ de C 1n sirmd . continutul mediu ce i in sirmdé
z,o ! »
L
"o md'n oe " .
predluri In
vV omeslec o
§ 10 ,“. ‘ Y
3 ) Fig. 5-1
£ .
- — Pierderes elementelor de
(S .
; mic g aliere a b= Mn; c=-Si..
t | ! ur! (moy ° c ‘ ; j o
i oks in O3
S L.
% tO

Continutu/ mechy de Mn i sirmd

Reactiile de dezoxidare duc la formares de mici insule de
zgurd pe margineéa cusdturii, la sudarea M.A.G., ce contin 14% Fe O,
4o% Mn O gi 45% Si 0,, la care se mai adsogd Cu O gi urme de slte
elemsnte, f£ig. 5-2.

In functie de elemsntele de aliere, sirmele de sudare se

fmpsert in trei cstegorii :

- girme cu continut redus de Si si Mn cu compozitis tip
C = 0,10%,n = 0,9%; Si = 0,5%;
o/
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- girme cu confinu?y midiu In Si $i Mn cu compozitia tip
C = 0,12%; ¥n = 1,2%; Si = 0,9%;
- girme cu continut ridicat de Mn, Si cu compozifias tip

C = 0,11%; M= 2,2%; Si= 1,1%.

Fis. 5—2.

Formsrea zgurei la srcul scurt in 002.
|

a) sirmid electrod cu Si gi Mn
b) sirmd electrod cu Si, Mn si Al.

Prima categorie este destinatd suddrii in amsstecuri mai
bogate in argon 80-85% Ar $i restul 002. Are caracteristici meca-
nice bune, dar poste fi sensibild 1z porozitadf{i in cazul tablelor
oxidate.

-:3 categoriec e destinstd sudarii in amestec mai bogat
in CO, ( 60 Ar. + 4o 002). Continutul ridicat in elemente dozoxi-
dante smelioreazi compactitatea Imbindrilor s$i permite Intr-o
oarecare masura sudarea tablelor oxidate.

Ultima cstegoris de sirmd are un continut ridicat de Si si
Mn si sint destinste suddrii In msdiu de C0o, si amestecuri bogate
in CO5.

Pentru sudsres elementslor unde dorim grad de dezoxidare
ridicat sirmele de sudsre contin aluminiu gi titan.

Alte categorii de sirms, cu continut redus de Ni de exem-
plu, se utilizesza in scopul ameliordrii caracteristicilor mecas-
nice, mail sles a rezilisngslor. Se folosesc spre exemplu la ote-

lurile cu limita de elasticitate ridicat#d, ce se utilizeszd pind

18-4000.
o/
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5¢2.1l. Influsnta elementslor de aliere la sudarea M.A.G.

Comportarea C, Mn si Si In drumul lor de la sirmi la piesd -
a fost tratatd in paragraful precedent, literatura_de gpecislita-
te fmparte elementeles de aliere ale otelurilor im doud grupse

- glemnte "active" - care produc resctii in bais de sudu-
réat C, Mn, Si, Al, Ti, Zr, Nb, elemsnte ce se pierd im timpul ope-
ratiei de sudsre;

- glemente "stabile" - care duc la pierderi minime in arcw?
de sudura: P, S, Cr, Mo, Co, Ni.

La gezele cu continut ridicat de oxigen la temperaturi
mari ale arcului de gudurd se produce disocierea oxigenului dupé
reactiile 3

-0, —= 20si
- 00, === CO + O.

Flementele active,ls un gaz cu mare grad de oxidare. cum
este CO,, ramin in cusdtura sudata 30-70% din compozitfé girmei
electrod, in schimb elementele stabile se regésesc in proportie
de 90~1l00% in me talul depus;

In continusre se vor trata citeva elemente de aliere pe
care 1ls contin sirmele eloctrod studiate.

Fierul = In conditii de oxidare, reactioneszé conform

reactiei
Fe + O —e~Fag O

Dneft oxddul. »iimina Tn nuduvil, formazit ntraturi aubiird
caore duc ls inrdutatires carscteristicilor mecanice. In prezentas
"O" - acest oxid de fier vs fi redus gi formeszd oxidul de carbon
conform resctiei 1

F¢e O + C == Fe + C O
care conduce ls porozitdti in metalul depus.

Formsrea Fe O gsi @ C O poate fi preintimpinatd dacd in

o/
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92..
sirma electrod se adsogd elemznie cu o afinitate mai mare fatd
de oxigen ca Si, Mn, 41, Ti, ccre rcac{ioneazid mai rspid cu 02
5i protejeazd TFe. Acessta se desprinde si din analiza reactiilor

din fig. 5-3.IIéfsudaréaM;A;G,ac”XJQI5527; 763 93 /o'

]

- Sirmd neolotd Sirmd ohatd cv
S+ Mn

) Arcul | COa—=CO+0 COp;—=COrO

- ~— Baiq O+ Fe—=FeD O+Fo —FeD
—/ e —topits |Fe0+ C—=Fe +CO | 2FE0+Si —= 2F8 +5/02 '
\/ 1 / Fe0 + MN——Fe + MNO
Pori rme % o5
L. o B Fori yrme ogzgurd
. Fig . 5-3 L]

Reactiile chimice in arcul de sudsre sub
COH»
2

Siliciul - electrozii pentru sudsres M.A.G. con{in ccsae.
1% 81, der la sudores sub CO, so recomondd sd fie peste 1,2% in
timp ce la sudarea in amestecuri bogate in argon se recomsndd
0,6-0,9%.

In sudurd trebuie sd ramind cel putin 0,3% Si pentru a
evita porozitétile.datorate COs. Confinutul prea mare de Si créste
psricolul sparitiei fisurilor la cold.

Manganul -~ luast separat, are putére mic# de dezoxidare,
dar £n combinatis cu Siliciul se formeazd o zguri sepsratd de me=-
tal. ( Fe, Mn, Si ). Maengonul se lecagd bine si cu sulful, si cu
fierul, acseasts evifind formares fisurilor la cald. Calitidtile me~
canice sint ridicste datoritid prezentei msnganului In suduréa.

Blectrozii de sudurad psntru procedeul M.A.G; ge aliszd
cu ccae 1,5% Mn, din care rdmins cel putin 0,16% in metslul depus.

Aluminiul si Titanul - aluminiul este mai dezoxidsnt decit

Siliciul si in unels sirms ajungs pind 1la o,7%, mai sles 1s mate-
rialele Yurnate sau forjate ce se sudeazi.
- titenul influsnteezd pozitiv tenacitates sudurii, i un
adaos de 0,14~0,20% Titan In sirmd duce la un confinut de o,o&%
{
o/
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Ti fn suduri conferind tenacitatea bund la temperaturi scizute.

In prezenta titanului, Siliciul si Manganul srd mai putin. -

Molibdehul - Iimbundtdteste rezistenta ls tempersturi ridi-
cate si rezistenta la fluaj. Se adaugd pind 1ls 0,5% in sirmele
electrod obignuite. La sudarea sub 002 continutul de Mo posts
atinge o0,5%.

Nichelul . = creste rezistenta ofelurilor aliste, isr la
otelurile carbon obignuite cragte rezilienta 1ls temparaturi sef-
zute; ls sudarea sub 002 nichelul arde sub lo%e.

Cromul - Cromul madregte rezistenta otelurilor, nu arde
mai mult de 5-10% in timpul sudarii.

Cuprul - desi nu apare ca element de sliere, este prezent
in bais de metal topit ca urmare a faptului c&@ sirmele de sudare
gint scoperite cu un strat subtire de Cupru.

Arderea cuprului egte foarte reduséd. Cu gse disociszd in
otel pind la o,4%. Cantitatea de cupru cregte cu cit stratul de
aboperire e mai gros si sirme electrod e mai subfire. Cuprul poate
provoca fisuri la tempersturi ridicatee. In prezent{a nichelului pot
fi sdmise coantitéti moi mari de cupru, fenomen de cere s-s ¥{inut
seama in cercetarea pentru alegeres sirmelor de sudare pentru car-
casale de autobuze.

Sulful gi fosforul nu srd inm srcul de sudurd, gi e bine sd
se gésesscd in limitele 0,03% fiecare, procent ce nu influen-
teazé negativ ssupra fmbindrilor sudste. )

Carbonul - In stmosfera de gaze protectosre, care cont{in
argon si oxigen, carbonul vo fi oxidat in metalul fluid.

C+0 —= C.O0.

In etmosfera de CO, unde avem O, cit gi CO,, reaclie chi-

micd este 3

o/
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-unde Cz.reprezinté continutul in carbon a structurii sustenitice.
-Daca continutul de carbon este mic gi conditiile de sudare duc 1la -
o disocisre puternica 002, apare cresterea continutului de csarbon
.in metalul depus. Dacd continutul de carbon este mare,.espare reac-
tia de reducere a acestuis 1la 0,07 - 0,10 1la otelurile feriticse

%ei 0y1l0-0,14 13 ofelurile sustenitice.

La sudares cu 002a unui otel cu 0,3% C se poate:reduce con-
tinutul carbonului pina la 0,15%, ceeg ce de fapt duce la schimbs=
rea calitatii Imbinarii sudsts.

Se dezvolta in practica industrisld oteluri rezistente cu
un continut de 0;15% C, care la sudsres M.A.G. nu igi schimb@ mult
coﬁtinutul de carbon, gi in consecintd nici carascteristicile meca-
nice sle metalului depus.

5e2¢2+ Oonditii tehnice de livrare, transport gi depozitare

pentru sirmsle electrod.

Rezultatele imbinfirilor sudate M.A.Ge. depind in mare miltourd
de insintsres constantd a sirmei in srcul de sudurd si de.contac-
tul corect 8l sirmei cu duzs prin csre se primeste curentul de
sudare. Conditiile principale ds calitote ale sirmei electrod
sint urmétoarele 3

- tolerante strinse ale diametrului sirmei, care trebuie ad
ge incadreze in tolersntd pozitivd de + 0,02 mm gi negativa de
0,02 = 0,05 mm.

- o suprafatd curat#, fdrd urme de griésimi de la substante-
le folosite 1la trefilare; o suprafetd cere nu este curatéd duce 1lsa
un contiput ridicat de hidrogen gi in consecintd pori fn metelul
depus.

- 0 scoperire cu un strat de cupru subtire, bine sdersnt si

fard sgirieturi, cere sd ducd ls o bund trecers s sirmei printre

o/
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rolele de antrenare si duze de contact, fira sid se exfolieze.

- sirma sd fie tare psntru a nu se indoi In timpul impinge-
rii ei spre arcul ds sudurd. Nu trebuie sid fie nici prpa tare pen-
tru cd aceasta duce la arcuires ei In momentul desfagurdrii de pe
bobina.

- 0 Infagurare usiformg pe bobind pentru o derulare bunid
fard indoituri.

Sirma electrod folositd in I.A.B. iIn prims etapd a fabrica-
tiei venea din import pe bobine de masd plastica cu greutate de
12-15 kg. Dupad terminsrea importului sirms a fost livratd de I.S.
Cimpis Turzii in colaci, csre erau rebobinati in I.A.B. pe bobine-
le ramsse de la import precum s$i pe bobine metalice executate in
uzina.

Aceastd solutie e produs multe neajunsuri in procesul de
fabricatie prin incilcirea sirmsi ls rebobinare; bobinele nu mai
functionau bine gi sistemele mecasnizate de alimentsre de la surse
§i ca urmare viteza deé avans nu msi era Intotdesauna congstanta,
isr contactul ls duzd ers defectuos si dastoritd exfolisrii cupré-
rii, se produces infundasrea cablurilor de alimsntare cu sirmai.

Din initistiva sutorului a fost proisctate gi executatd in
uzind o matrité pentru injectares bobimelor de masad plasticd, care
a fost trimisd la fabrica de mase plastice - Buzdu, putindu-se
executa atit pentru I.A.B. cit si pentru alti beneficiari bobine-
le necesarae.

Fotografia bobinslor rsslizate in {aré este prezentatd in
fige 5-4a, iar dimensiunile acestora prezentate in fig. 5-4b sint
conform D.I.N. 8559 acceptote do I.I.S.

In vederea prote jirii impotriva umidit&tii, bobinele sint

introduse In pungi de polietilend gi smbalate im cutii de csrton.

o/
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Fig. S=4,
-8) bobind de masd plasticd ‘b) dimensiunile bobineil
realizatd la Buzau. dup& DIN 8559.

Transportul se face in containere inchise iar depozitarea
fn magazii uscate. Ls sectii s-a stabilit ca sirms sd se scoatd
numai pentru 24 ore de lucru si si fie pastrate In locuri uscate.

Aceste mésuri zu avut un mare efect asupra functiondrii
normale 8 echipamentului de sudare precum i asupra calitadfii
fmbindrilor sudste $i a respectirii consumului specific de mate-

risl de ados stabilit in procesele tehnologice pe fiecars sub-

ansamblu in parte.

S5¢3e Gazo de protectis psntru sudare M.4.Ge

5.3.1. Gaze de protectie - proprietadti
o/

BUPT



97.

Pentru protejarea metalului topit la sudarea in mediu de
éaze pro¥ectoare ge folosesc gazele simple, ca : argon, helium, '
CO2, cit gi sub formé& de amestecuri, cum ar fi 3 argon - heliu,
arg?n-oxigen, argon -CO», argon - COp - oxigen, argon-=hidrogen,
etce Folosirea lor la sudare conferd arcului electric propfietéti
avantajoase, in functie de metalul ce sé sudeazd / 7, 29, 40, 69,
734 74y 764 77, 79, 85, 89, 92, 94, 98, loo, 109 /.

In tabelul de mai jos sint date citeva din proprietdyile

fizice ale gazelor de protectie folosite curent

Gazul 3 Argon Heliu Hidrogen Oxigen Azo% Bioxid de

carbon
Simbol :  Ar He H2. 0. N COo
kg/mo.:J 1,754 0,179 0,089 1,429 1,251 1,977
Koal/kg:: 0,125 1,250 3,400 0,216 0,249 0,197
la 20°C.

. : |
’ |
In fige 5-5 se araté conductibilitatea pentru citeva gaze §

mai uzualee/ 6 /.

r - : —
T j Fig. 5 = 5
.'l’_~ ,

Conductibilitate termiocd a
unor gaze e

|
iy

Wi

5

5¢ 3¢ 2o Aotiunea chimiocd a gazelor de proteotie.

C onckuctibilkoteo termicd

Comportamentul gazelor in timpul procesului de sudare se

explicd prin gradul lor de actiune ohimioc&e In func{ie de aceasta,

c'/
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ale sa pot grupa astfel :

- Gaze inerte - gézela cele mai utilizate 1in astfel de
conditii gint argonul si hsliul.

Celelalte gsze inerta cum sint Kryptonul, Xenonul si.Neonul
au fost Incercate, insd prsturile msri ps care le implicd obtine=-
rea lor pe cale indusiriasld le fsce deocamdatd mnefologibile.

Argonul si-heliul sint gaze inerte monoatomice $i nu reac-
tioneaza cu niciun alt corp iIn plssma arcului de sudurd. Aceastd
proprietate le psrmite s& protejeze electrodul si metalul topit
contra gazelor din aer;

Datorita botentialelor diferite de ionizare, argonul si
heliul se comportd diferit ls sudsrea prin procedeul M.I.G.,Argo-
nul pur, spre exemplu, nu ssigurd un transfer corect in arc a pi-
caturilor ls sudarsas otslurilor csrbon obignuite si din acest mo-
tiv se adaugd In snumite proportii oxigen sau CO,.

- Gaze reducioars. - hidrogenul—esfe folosit in stare pura
numai la sudarea cu hidrogen atomic, unde disocierea moleculei e
folositd pentru usursrea transferului de cdldurd. Ls sudarea prin
procedeul W.I.G. hidrogenul nu e folosit decit in smestec, fie cu
argon, fie cu azot.

- Gaze oxidante:- cu toate cd se urmdreste prote jarea arcu-
lui si o baii de metal topit Impotriva actiunii gaszelor din aer,
care contin 21% oxigen, totusi aceste gaze se folosesc, in procen-
te reduse gi bine dozs® In amestec cu alte gaze. In scopul sudéarii
prin procedeul M.I.G. & otelurilor carbon, prezenta citorva pro_
ceante de oxigen In amsstec cu argon au ca efect fluidizesres baii
de metal topit, fard a schimba esentisl caracteristicile mecanice
ale Imbindrilor. / 87 /.

002 este unul dintre gaszele oxidsnte, core la tempersturs
arcului disociazd. Oxigenul ce se formeazd astfel este foarte-

o/
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-activ, formind cu cerbonul din ofel oxidul de carbon si. dacd nu
s-ar lus mdsuri ca sirma electrod sa contind elemente dezoxidante ~
ca Mn s$i Si,s-ar produce decarburarea otelului.

5.3.3. Comportarea la sudare a gazelor de proteciie.
Proprietatile fizice s$i chimice ale gazelor folosite pen=
tru protectie la sudare se *traduc printr-o comportars ce trebuie

‘analizatd atit la gazele pure cit $i la amestecurile binare sau
ternare cele mai folosite.

Argonul este gazul cel mai eficace pentru protect{ia elec—
trozilor de wolfram la procedeul W.I.G., marea lui putere de io-
nizare favorizind stabilires si stabilitatea arcului. Datorita
conductibilitatii termice relativ reduse, partea centrala a coloa=-
nei arcului e mentinutd la o tempersturd ridicatd, picdturile de
metal ce se deplaseazd In src ré&minind fluide.

In curent alternativ are un efect ridicat de dizlocoere a
peliculei de oxid de pe suprafata wetalului, usurind totodatéd re-
amorsarea arcului la fiscarec semiperioadd. Datoritd gradientului
mic de tensiune (cca.6 volti/cy) lungimea arcului are o influenta
redusd ssupra tensiunii arcului.

Sudsrea prin procedeul M.I.G. cu src lung gi curenti ri-
dicati cu transfer prin pulverizsre e posibild numai ls utilizarea
unei atmosfers protectoors bogstd in argon.

Heliul se utilizcezd in spescisl lo sudarea prin procedeul
WeI.Ge. numsi in curent continuu, indiferent de metalul de sudat
(eliaje ugosre, cupru, etc.).

In Buropa se foloseste putin deosrece obtine greu pe scard
industriald gi 1ls un pret ridicat; '

Bioxidul de csrbon. Incepind de la temperatura de 4ooo°K,

atins#d ugor In axs colosnsi srcului, CO,~ul se disociaz& aproape

comﬁlet. Ca efect, aceastd disociere duce ls cregteres volumului
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de gaz protector, transferul efectuindu-se prin picaturi msri,

cu sau fara scurtcircuite, in funcitie de tensiune gi de densitate.
Un regim cu intencitste ridicstd permite obf{inerea unei penetratii
importante. Pentru cuséturilé sudate In mediu de CO, este specifi-
cd forma &n U a sectiunii precum s$i ingrogarea la partea supsrioa-
rd - asa cum s-a aratat la cap. 3.

Fuziunea este stabild dacd arcul este ment{inut scurt.

Transferul picdturilor msri provoacd agitarea baii, fapt ce favo-

rizeszid degazarea me ta lului depus. In fig.5-6 se aratad diagrama

de disociere in functie ds tempsraturi./6,28, 29, 70 /

— 7 .

Figo ‘5"'60

Divociaroa diforitalor gozu fn
functie de temperatura.

_Amestecuri binare. In prezent, pe plan mondial se utilizea-

z8 un mare numdr de smsstecuri de gaze, in scopul amsliordrii re-
zultatelor ce se pot obtine cu gazele pure (viteze de depunere,
penetratis, calitatea Imbindrilor, etc.)

Aceste amestecuri ss pot obtine fie prin combinarea lor din
tuburi separate, in functie de specificul lucririlor ce se executa,
fie gata amestecate in proportii stabilite, livrate ca atare in
butelii de la furnizor.

Principslele am:stecuri binare sint urmdtoarole :

- argon + heliu cars se folosesc las sudarea aliajelor ugoa-
re cu grosims mare (in genaral pe masini sutomate) si pentru suds-
rea prin procedesul M.I.G. 3 otelurilor galvanizate ;

- argon + 002 - care se folosesc la sudares otslurilor car—
bon ssu slab aliste. Se obtine un src linigtit cu stropiri reduse

o/
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permitind sudasrea In conditii mail usoare cu sirme mai groase
avind continut relativ redus de elemente dezoxidante ;
- 002 - O2 - estc convensbil pentru sudarea otelurilor
carbon usor sudabile cu grocsimi.mari. Se micsoresazd riscul de fi--
surare, obtinindu-se cusdturi cu aspect placut;
- argon + hidrogen - se utilizeazd in diferite proportii
la sudsrea prin procedeul W.I.G. $i pentru protectia sudurilor pe

gpate.

- Amestecuri ternsre si quaternare.

Pentru asplicatii speciale, se produc smestecuri msi com-
plexe de gaze ce‘sa comercializeazd sub denumiri diferite. Ca si
amsstecurile binare, se pot ob{ine cu ajutorul unor dispozitive,
dar se preferé‘livraréa gats amrstecate, in butelii sau baterii
de butelii.

Amsstecurilc complexe permit sudarea in conditii mai
usoare, limitele de reglare a tensiunii gi curentului pentru un
anumit dismetru de sirmd nemsifiind atit de stricte ca la sudorea
in mediu de CO, pur.

Relatis optimd Intre tensiune $i curent psntru sudarea

in diferite goze esteé prazentotd in fige 5=7. / 2 /»

<$

Figo 5"70

Relatia tensiune curent la di-
ferite gaze de protectie.
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Se4e Solutii sdootate pcntru alimentzres cu gaze a

fluxului de fsbricatie a carcaselor de autobuze. .

Alinentarea cu gasze de sudare (oxigen, acetilend)
si gaze ds protectie (Argon + 002) a locurilor de muncd de 'pe
fluxul de fabricat{ie s-a ficubt ps bazs unor studii tehnico-scono-
mice / 9, 10, 11, 15 / care au avut la bazd slegerea celor mai noi
golutii aplicate in practica industriald In tara noastrid si in
gtrédindtate.

Seltele Alimentarea cu gaze de protectie (Ar + 002).

Pentru alimentares cu argon si CO2 in propor{iile necesare
§i la presiunca-cerutd de psramstrii tehnologici, la I.A.B. s-a
aplicst solu$yia distributiel prin conducte la fiecare loc de mun-

cd de la o statie centrald de amestec, fig. 5-8.

SISTEM CENTRALIZAT DE AMESTECARE SI DISTRIBUTIE
A GAZELOR PT.SUDURA (amestec Ar.+CO3)
8y
al
v 3 '
o - coz
Fuy x
! R @T
VU
B,
\J
D
“ -
I c Retea C sectie c
A,, A, - Rompd tuburi Argon T - Tub cugoz
B4,Bs - Rompd tuburi CO2 RT - Rezervor tampon
A - Dispozitiv e amestecore C - Punct de consum
v - vent:i/ Ve = Venti/ separatie
F - Filtru Va - venéil principo/ |
R - Reductor presiune Presiune In reteo = 2d6Ycm?
) - Incdizitor €O, Debit amestecdtor = max . 50 m/h
F ig . 5-8 ]
-Distributia amsstecului de gaze la locurile de
munca.

Capacitatea statiei este de 2x50 m3/h gi gazul este distri-
buit le ‘presiuns de 2 dN/cm? . In prima etspd statis a fost ali-
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mentatd de la tuburi conectate la un sistem de rampd de distri-
butiee. .

Aparatele de sudurd se leagd la retea ?rin intermediul unor
debitmetre cu limite de misurare —3o litri/min.

Dispozitivul de amestecare pe¥mite trecerea unui deﬁit de
argon de 35 mo/h si de COp de 15 m3/h.

In 1977 pentru Imbundtdf{irea sistemului de alimentare a
fluxului gi asigurare a unei presiuni constantd care sé evit? socu=-
rile de presiune atunci cind se manevreaza tubur?le la‘rampe, qo
introdus un rgcipienﬁ tampon cu capacitatea de le000 le (p0zZeR.T.
din fige 5-8).

Din iunie 1977 a fost adoptatad solutia alimentdrii cu argon
a statiei de amestec de la evaporator cu argon lichid, iar din anul
197é se va aplica solujia alimentarii cu CO2 lichid astfel cé& ali-
mentarea cu gaze a stafiel de amestec se va face aga cum se prezin-

td in fig. 5=9.

co -
Ar e ! PC+DQ< Fige 5 = 9
€ € Schemd de alimentare
Lo R cu argon gl COp lie
P pe- L aex 5o - - chid a statiei de
Lo . amesteoe:

Statia de amestec este prezentatd in fig.5-lo la care pre-
giunea gazelor de intrare este intre 12=25 dN/cma, iar presiunea de |
iegire este reglatd cu ajutorul regulatorul / 9 /.

Alimentarea locurilor de muncd pentru posturile mobile ale
fluxulul de fabricatie s-a fécut conform fig.5-11l, de la conducté

prin intermediul unui debitmetru la care se leagd instalayia

o/
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SCHEMA DE FUNCTIONARE A DISPOZITIVULUI DE AMESTEC
PTR. DOUA COMPONENTE ( Ar+C02)_

\ — Filtru

2 — Reductor principal
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