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Introdúcele

Asamblarea carcaselor de autobus se realizeazá prin nal 

multe procedee de sudare, dupá specificai subansamblelor componen- 

te §1 caracteristioile materialelor din oare sínt confecciónate« 

Procedeele de sudare folosite depind de gradui de dotare tehnicà a 

unitàri! economice in care se executá cercasele de autobuze« 

In ultimi! ani ín domeniul construotisi de autovehioule au 

cápátat o mare pondere procedeele de sudare semiautomate çi mecaní­

zate in mediu de gaze protectoare« Extinderea domeniului de apli­

care a sudàri! ín mediu de gaze proteotoare a permis exploatarea a- 

vantajelor tehnioo-economice oferite, in special la sudarea oteluri- 

lor carbon obiçnuite çi alab aliate« 

In comparatie cu sudarea manualà cu eleotrozi inveliti* su- 

darea in mediu de gaze protectoare oferà aventaje multiple, dintre 

care oreçterea vitezel de sudare poate fi consideratá oa un element 

reprezentativ, alaturi de imbunátátirea oonditiilor de munoà çi oa- 

litàtii imbinàrilor sudate«

Sudarea in mediu de gaze proteotoare permite realizares u- 

nor densitàti mari de curent oare duo la viteze ridioate de topire 

a sirmei eleotrod, la o influientà termioà redusà oare asigurà de­

formati! minime, supravegherea arcului de suduráj nu apare neoesi- 

tatea curativi! zgurel §i in final tóate aoestea duo la o produo- 

tivitate a munoii superioara prooedeelor olasioe de sudare« 

Asimilares materialelor de adaos specifico (sîrma eleotrod) 

in oonoordant& ou otolurile cele mai freovent folosite in cono-
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2.

truodii»9! aparidia unor noi sortimente pentru sudarea otelurilor l 
8lab alíate 9i alíate» a condus la extinderea posibilitá^llor de’ 

aplicare a procedeelor de sudare in mediu de gaze proteotoare.

Dezvoltarea producdiei de gaze pentru sudare (a argonului 

91 a bloxíduluí de carbón cu purítate corespunzátoare) a pe riáis 

aplicarea pe soará industrialá a procedeelor de sudare ín mediu de 

gaze protectoare.

Asimilarea in fabricadle la I.A.-Buc. a noli familii de 

autobuze cu structura autoportanta, conoepute cu carcasa realizatá 

din tevi reotangulare de odol de diferite secdíuni pe principiul 

grinzilor cu zabrele» a pus problema studíerli §1 alegerii proce­

deelor de sudare cele mal adecvate pentru obdinerea indicilor de 

rezistendá ín exploatare.

Grosimea materialelor cuprinsa intre 1 r 12 mn», structura 

nodurilor de rezistendá» pozidiile dificile de sudare» precum §1 

configuradia subansamblelor componente a condus la orlentarea cá- 

tre introducerea procedeelor moderno de sudare in mediu de gaze 

proteotoare pentru realizarea noilor tipuri de carease de autobuze

Desfágurarea lucrárilor de cercetare 

Partea I-a

Capitolul 1. cuprinde date privind produodia de autobuze 

pe plan european $1 evoludia produodiel de autobuze realízate in 

dará la I.A.—Buc. Se analizeazá soludüle constructivo ale carca- 

selor de autobuze; rezultind urmátoarele soludii folosite pe plan 
mondial :

- soludía - cu rama 9asiului - care asigurá structura de 

rezistendá in intregíme» carease! revenindu-i nuaai ro- 

lul de a delimita spadlul pentru pasagerí 9! a asigura
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5. 
t

. i protectia acestora ;

- solatia construotiilor da caroase - cu struoturà coportan- * 
tà - io care §asiul este elementul de re zistenta principal, 

iar scheletal participa parolai $

- solatia - cu carcasa autoportante - la care solioitarile 

slot preluate de intreaga carcasà.

Se prezintà avantajele §i dezavantajele acestor solatii« In 

intreprinderea ” Autobuzul ” s-a adaptat solatia cu carcasa auto- 

portantà, care este cea mai modernà §i asigurà cel mai inalt gard 

de confort pentru oàlàtori.

Capitolai 2 «-se ocupà de analiza tehnologiilor de sudare 

pentru structurile de rezistenta ale autobuzelor. Se studiazà teh- 

nologiile de asamblare prin sudura a carcaselor de autobuze foio­

si te pian european §i se analizeaza critic tehnologiile de su­
dare folosite la vachile tipuri de autobuze«

Studille intreprlnse §i cereetArile efeotuate in intreprin- 

dere au oondus la necesitatea inlocuirii vechilor procedee de su­

dare - sudare manualà cu aro eieetrio §i sudarea oxiacetilenicà 

cu tehnologii de sudare moderne in media de gaze pròteotoare $i 

prin presiune (rezistenta)«

Conoluziile la acest capitol aratà cà la nlvelul anului 
198o ponderea procedeelor moderne se va ridica la c«c« 93 %•

Capitolai 3—trateaza particalar!tàtile procedeelor de su­

dare in mediu de gaze proteotoare« Sint prezentate prinoipalele 

variante ale eudàril in mediu de gaze proteotoare, insistindu-se 

asupra particularitàtilor procedeelor de sudare stabilite la cap«2« 

0 pondero mare in acest capitol o are analiza formelor de transfer 

a metalului prin arcui de sudare in baia de metal topit la folo- » 
sirea gazelor proteotoare; bioxidului de oarbon, a amesteourilor
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de Ar + ÇOg, PrecUm Çi part iculari tàglio sudàri! în media de ^r- 
gon ou electrod nefuzibil.

Capitomi 4»—face 0 ceree tare detaliatá asupra instalaCii- 

lor de sudare in media de gaze protectoare folosite pe plan euro- 

pean* Cercetarile au condus la stabilirea tipurilor de instala^!! 

cele mai adeovate pentru dotarea fluxului de faoricaCie al carca- 

selor de autobuze. Se insista asupra particularitâtilor surselor çi 

semiautomatelor de avans a sîrmei electrod cu explioarea fenomene- 

lor ce intervin la autoreglarea arcului electric la sudarea semi- 

autornâtà in mpdiu de gaze protectoare.

Partea II-a

Capitolai 5 — cuprinde lucrárile de ce ree tare efectúate pen­

tru stabilirea sîrmelor electrod çi a gazelor de protocole adeovate 

sudari! oarcaselor de autobuze confecciónate din profile* çi 

table exeoutate din oColuri carbon obiçnuite de tipul OL 32* OL 34, 

OLT 35» OI* 37 .2* OLT 45. Ceree tarile efectúate au condus la înlocu- 

irea sîrmeior din import eu sîrme asimílate în Ca^à avînd caraote- 

ristioi oorespunzâtoare oerinÿelor de rezistenÿa çi rezilienta. S-a 

oeroetat influenza elementelor de aliare asupra comportarli meta­
lúrgica la sudarea în diverse amestecuri de gaze pe bazá de argon 
çi bioxid de carbon. S-au analizat diverse variante de amesteouri 

de gaze çi s-a insistât în mod deosebit asupra sistemelor de alimen­

tare cu gaze de proteoCie a locurilor de munoâ de pe fluxul de fa- 

bricaCie, atît pentru posturile fixe cît çi pentru cele mobile. Se 

prezinta çi soluÇii de alimentare pentru oxigen* acetileni, çi bio- 

xid de carbon.

In ooncluziile acestui capitol ^ee^ttrî capi toi' se indicâ 

soluCüle adóptate pentru ouplul sîrme electrod - gaze protectoare.
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Capitolai G.^-trateaza cercetarea ìmbinarilor sudate ?! sta­

bilirea tehnologiilor de asamblare a carcaselor de autobuze« * 
Cereetarile efectúate au dus la stabilirea pararnetrilor de 

sudare, a indicatiilor tehnice ?i tehnologice pentru confectionarea 

principalelor subansamble ale carcasei (?asiu, acoperi9, pereti la­

terali, fatá, spato, inveli? interior ?i exterior) care sa asigure 

imbinàri de cantate corespunzatoare cu deformaci! minime«

S-a insistat asupra importante! ce trebuie scordata bunei 

pregàtiri a pieselor inaiate de asamblarea pria sudurà.

S-a analizat amanuntit termologia de asamblare pentru un 

subansamblu important (cáruciorul punti! epate), la care s-au sta- 

bilit ciclograme de asamblare ?! s-au elaborat fi?e speciale codi­

ficate pentru prelucrarea pe calculator a consumurilor speoifice de 

materiale, a manoperei pe meserii ?! incàrcarea utilajelor.

Capitolai 7«-cuprinde lucratile de oercetare efectúate pen­

tru stabilirea organizar!! tehnologice a fluxului de fabricatie a 

carcaselor de autobuze«

Se prezintá etápele parearse in organizarea fluxului din mo- 

mentul introducerii in fabricatie a noilor tipuri de autobuze pina 

la integrarea completa infabricatie a acestora.

Organizarea a fost conceputà pe Unii tehnologice de exe- 

cutie pentru fiecare subansamblu al carcasei in parte, cu posibili- 

tati de lucra a col putin douà tipuri de produse in paralel«

Se prezintá solutiile alese pentru containerizarea, transpor 

tul ?i depozitarea reperelor pe fluxul de fabricatie«

Capitolul 8—se referá la analiza eficiente! economice ?! a 

productivitatii muñeii comparativ intre procedeele de sudare manualá 

cu electrod invelit, sudare in mediu de CO2 ?! sudarea in amestec de 

gaze, din oare rezultá eficiente economicé euperioará a tehnologii- 
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lor folosite la confectionarea carcaselor de autobuze. 
* 

Capitolai 9«- cuprinde cercotàrile ìntraprinse pontru sta­

bilirea riabilitaci! autobuzelor. In prima parte sìnt prezentate 

defectele posibile la sudarea in media de gaze protectoare §i meto­

do le de inlàturarea a lor. In partea a doua sìnt prezentate màsura- 

torile tensiometrice efectaate asapra panctelor “ cele mai solici­

tate M ale stracturii de rezistenta a carcasei de autobuz. In ul­

tima parte sìnt prezentate corco tarea riabilitati! pe un lot de 

autobuze Io9-RD §i rezultatele comportar!! in exploatare a carcasei 

§i a introgolai autobuz.

Capitolai lo.- cuprinde consideratianile rinaie rezultate 

din cercetarea erectuatà §i scoate in evidente contributiile ori­

ginale ale autorului in introducerea §i extinderea procedeelor de 

do sudare in mediu do gaze protectoare la conTectionaroa carcaselor 

de autobuze §i autoutilitare.

+ 

+ +

Lucràrile de ce ree tare privind sudarea in mediu de gaze 

protectoare in I.A.Buc., au inceput in anul 197o cu sudarea in mediu 

de C02> a urmat apoi introducerea pe scarà larga a sudàri! in ames­

te c de gaze odatà cu ìnceperoa rabricatiei noilor tipuri de carca- 

se autoportante pentru autobuze, procedeu aplicat pentru prima da­

ta in tara pe scarà industriala.

Lucràrile s-au desfà§urat in laboratorul de sudurà al in­

tra prinderii “Autobuzal“, organizat din initiativa autorului in 

anii 1972 - 1975 §i dotat cu toate instalatiile de sudare specifica 

constructiei de autovehiculo • In paralel, au rost erectuate lucrà- 

ri de cerca tare §i in laboratoarele Inetitutului “Polito hnic
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M Traían Vuia ” din Timi§oara, Cateara ütilajul tehnologia su- 

dárii, menite sá dezvolte sá confirme $i sá intregeasca rezultate- 

le ob^inute in intreprindere.

Am primit ajutor din partea Conducerii intreprinderii pen­

tru dotarea tehnico-m¿itorialu a laboratorului, pentru oare aduc 

mul'Vumirile mele deosebite» Totodatá ^in sá mul^umesc cálduros in- 

ginerilor din cadrul atelierului de proiectare - sudor §ef, a su- 

dorilor din laboratorul de sudura §i colectivului laboratorului 

central al intreprinderii, precum §i colaboratorilor din alte in 

treprinderi §i institu^ii pentru solicitudinea de care au dat do-
I 

vadá cu ocazia lucrárilor de cercetare efectúate, in special colec­

tivului de la Cátedra Utilajul §i tehnologia sudárii.

In final ^in sa muli^umesc in mod deosebit conducatorului 

^tiintific, prof. dr* doc. ing. Vladimir POPOVICI pentru indruma- 

rea competente §i atenta ce a avut_o pe intreaga perioadá a prega- 
i 

tirii luorarii de doctorat.
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CAP. I.' PRODUCILA DE AUTOBUS? PS PLAN MONDIAL SI NATIONAL.

1. 1. Producala de autobuze pe pian mondial

Dezvoltarea transportului ca autovehicule comerciale din ca­

re fac parte aatobazele este cerata in mod obiectiv de dezvol- 

tarea industriala §i urbana.

Producala de autobuze in principale le tari capitalista se 

prezintà in tabe lui 1-1, /lo5/ din care rezultà ritmul de createne 

al producaci in pericada 197o - 1975 §i in perioada 1974 - 1976.

Tab f-f Producila de outobuee >n principale/e tón

Toro 
producotoare 1970 1971 »13 1977 Crestere 1,

»13/ 
»1O

»15/ 
»13

R F Germania H2k5 »w 19 200 21000 ni 129

Franto 3 554 35* 3 397 ±000 101,0 fOS.o

Italia 3 in vnt Wt 1000 nu, 4 HO
An^ha 
farà etoj nm itui 11779 130,0 190,0

cu etoj ten ini 1991 — IQkO 1092

Total : ^099 nm — 127t7 99^,7

Producala §i prognùza de autobuze dupa datele C.A.E.R., pe 

perioada 197o - 199o pe total tari socialiste, se prezintà in tabe- 

lui 1-2 pe grupe de autobuze /lo4/
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Ew/d/a producf/ev de autobuze in penoodo
'db 1- 2 1970— 1990 a toni or membre eneo si b s F 1

WU1 Outo- 
buzului Sì 
desinatici

1370 1975 1980 1985 1990

Cres- 
tere 
1990/ 

1970 
%

Autobuze pentru 
transp urpon 

tip A
33 915 U92I 60571 81600 105 200 310

Autobuze pentru 
transp inter­
urbani tip B

17 7U2 2kfk5 27029 b±5OO & 250 34S

Autobuze tu­
ristico 4/ spe­
ciale tip c

44) 7H 1900 b950 7 750 1750

Total 52100 66780 89500 131090 17^. 200 554

In tabelul 1-3, se prezintâ producala çi prognoza de auto 
buze pe fiecare tard socialietà in perioada 1970 - 1990.

Ll/ok/fio produci/&/ de autobuze pe tòri
Tab- 1-3 sì ti puri pe penoodo 1970 - 1930

Torà Tìpul 
autobuz 1970 1975 1980 1985 1990

A 2^0 U70 950 1660 2 050
e pb a ÜO3 552 / 400 1 800 2 150

c — — 150 UOO 550
A ÌUOk 5 980 7961 10 200 Il 200

Q PU. 8 2.^69 U.ltUS i»539 U 800 5 300
C 3U 6tk 500 3 000 3 500

4 59! 56U eoo f- 300 1- 400
a 0 6. 8 —• — — — —

C — —

4 1500 1360 5000 3 000 3 000
rpp 8 9 700 b9OO 6 100 7 000 7500

C — — 900 f 000 1 500
4 26 799 33 699 b5800 62 600 61^300

URSS. 8 8 966 11730 11 200 26 050 ifO UOO
C — — — 350 1B00
4 850 700 1110 1150 1 200

a s c 8 1630 fU55 1690 1900 2 050
c 102 100 500 600 750

A 971 1618 2 600 3 550 4 fOO
05 FI B 919 1595 3 500 k 750 8 000

C — — — — —

4 3AI55 44 39f 62 221 83 260 !O7 250
Tota! 8 18 107 24 697 28^29 P6 300 65 ^00

C 44) 7/4 2 050 5 350 6 fOO

Observât!! Fòro productio Q s Q si Cubo
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Producala de autobuze in perspective. a bailor C.A.E.R. de- 

paçeçte consumul propria al acestora. De exemplu,la clasa de auto- 

buze urbane este mai mare cu cca. 14.ooo bue., la clasa de autobu­

ze interurbane, cu cca. 8.ooo bue. çi la olasa de autobuze- interur­

bane de turisa çi speciale, cu 3.500 bue. anual.

1. 2. Evoluais- producale! de autobuze în R.S.R.

Pina in anul 1954, cind fabricabia de autobuze a inceput la 

uzinele " Vulcan " pe baza echipamentului mecanic de la autocamioa- 

nele SR loi, nu se poate vorbi de o industrie construotoare de auto­

buze in R.S.R.

Trebuie totuçi menzionata carosarea çi inaiate de aceastà da­

ta a çasiurilor echipate importate pentru satisfacerea aevoilor in­

terne de transport de càtre unele intreprinderi sau ateliere. Uzi­

nele ” Vulcan ” au exécutât un lot important de autobuze pentrU 

I.T.B. pe çasiuri n Renault ", iar Atelierele " Leonida " au oonfeo- 

tionat autobuze interurbane pe çasiuri " Chevrolet "•

In anul 1956 producala ole autobuze se transféra la uzinele 
" Tudor Vladlmirooou " in prozont " Autobuzul " - Buoureçtl oonti- 

nuindu-se fabricabia autobuzului M.T.D.l.

In anul 1957* dupa un proiect propriu, intreprinderea I.A.B. 

introduce in fabricable un nou autobuz TV-1, care a insemnat la acea 

datà un real progrès, mai ales in ceea ce priveçte creçterea fiabili- 

tàbii in exploatare. Grupul de traebiune ou motorul SR lol - era am- 

plasat in consola fabà, iar pungile unificate cu ale autocamionului 

SR loi. S-a executat in douà variante, urban çi interurban. Prln 

adaptarea motorului SR 211 - la autobuze, in 1961 se imbunâtabesc 

coosiderabll parametri! dinamici ai autobuzului.

Clasa de autobuze de medie capacitate TV-2o intrà in fabri­

cable in anul 1962. Eohipat au motor SR 211 ampiasat longitudinal
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in consola spate, autobuzul TV-2o raspundea cerintelor impuse in 

construc^ia de autobuze pentru perioada respective. S-a executat 

in varianta urbana, interurbana §i tcoleibuz cu tot echipamer. tul ■ <
electric asimilat in tard, fig. 1-1.

La cererea beneficiarilor interni, in anul 1964 a inceput 

fabrica^ia in paralel §i a autobuzului interurban de mica capaci­

tate TV-7, care a fost livrat §i la export, fig. 1-2.

Fig. 1-2

Autobuzul TV-7

Din anul 1974 a inceput asimilarea autobuzelor cu motor

Diessel execútate dupa licen^á M.A.N. §i a produselor derivate
autobuzul urban de mare capacitate echipat cu motor orizontal
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amplasat sub podea in tre axe, autobuzul de inedie capacitate echi» 
, »
pat cu motorul SAVIEM, amplasat in consola spate, troleibuzul 

D.A.C.-112-E derivat din carcasa autobuzului 112-UD, autobuzul in»* 
terurban 111-RD §i autobuzul articulat 117-UD.

Autobuzul 112-UD prin solubile tehnice aplicate §i para­

rne t rii dinamici realizari» raspunde condiriilor impose in prezent 
4 *

autobuzelor urbane» fig. 1-5«

Confortai pasagerilor este asigurat prin platforma cobo- 

rità de arcare la 64o mm, trei u§i dable, suspensie pneumatici, 

punte farà cu tori independente §i realizarea unei bune ventilarli 

9i incàlziri ale salonului de pasageri.
La siguran^a circolarlei contribuie eohiparea autobuzului 

cu servodirectie> asistarea mecanicà a comenzii ambreiajului, pen- 

tru a asigura valorile prevàzute in norme referitor la efortul de 

azionare al comenzilor«

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

Autobuzul Io9-RD are motorul de tractiune amplasat in con­

sola spate pentru a pormite realizarea unor sparii nari pentru ba-
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*gaje sub podea, suspensie mecanicà cu caraoteristicá progresiva

§i soluti! tehnioe similare cu . cele ale autobuzului 112-UD, pentru 

a asigura confortai pasagerilor §i securitate in circuiate, fig.
è

. 1-4.

!

Autobuzul 111-RD este un autobuz interurban care se poate

exécuta in varianta pentru transport de turiçti eau într-o varian- 
’ * *

tà eoonomicà pentru curse locale, fig» 1-5•

Autobuzul este echipat ou motor orizontal amplasat in con- 

sola spate. Caracteristicile tehnioe principale conferà asigurarea 

unor conditi! superioara de confort pentru càlàtori, prin suspen- 

sia pneumaticà, mobilier in diferite variante, spatiu mare pentru 

bagaje sub podea, ventilale fortatà, vizibilitate mare lateralà
• •• * * • i

9i apre in fatà, perdale de proteotie» etc.

Fig. 1-5
Autobuzul 111-RD
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U^Ltima realizare tehnicà (iunie 1977) a compartimentului de, 

concep^ie din I.A.-Bucureçti, oondus de autor, este autobuzul ar­

ticulât de mare capacitate tip 117-UD» destinât transportului de 

càlatori ou o capacitate de 16o pasageri, realizat pe principiul 

oaroseriilor autoportante, prezentat în fig.1-6.

Fig. 1-6

In fig. 1-7 se prezintà un çasiu echipât al autobuzului

Fig. 1-7 çasiu echipât, Io9-RD

In tabelul 1-4, se prezintà produc^ia fizicâ de autobuze pe 

tipuri realizate la I.A.B. pînà în anul 1977«
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Producilo de autobuze si tro/etbuze pe t/pun 
Tob t-4. reolizotó in pino ih onu! 1977

Pino In 
1964

1965- 
1969

1970- 
1973 1974 1975 1976 1977

---------------1
Tota!

a) AUTOBUZE
TV- 1 1761 — — — — — — 1 761
TV- tu 2 379 2600 — — — — — 6 979
TV- 20 2089 2412 —> — — — — 6501
TV- 7R 132 951 IW — — — — 2 266
TV- WU — 1105 43/7 16UO 586 — — 7668
TV- 20 R — 996 4 539 1862 700 — — 8075

ROMAN muo — — 25 915 2200 2100 5240
ROMAN 109 RO — — — 500 800 1050 2350
ROMAN MIRO — — — — 25 350 375

bÌTROLEIBUZZ

TV-28 545 mo —. 955
TV - 2O£ — — 275 747 422
oac- me — — — — 55 ¡50 150 355

TOtot: 6886 8472 10312 3656 2.756 3175 3650 38905

Pregnoza desvoltarli producale! de autobuze in I.A.B. pe

perioada 1975 - 199o se prezintà in tabelul 1-5«

Prognata produci ¡e / pe hpun de
Tz? >-5 autobuze /□ ¡AB
*0^
¿»L Zc g •975 f98O <985 >990

A^-obuze pentru 
uroon t/0 A 1561 1900 3 800 3 800

Autobuze pentru 
tnonsp mterurpon 

tip B
1 200 2 200 2 300 3000

Autobuze turistico 
*1 speciale tip C

— 500 200 200

Tato! 2 7«f 4 600 6 300 7000

1« 3> Evoluita gl prognoza solutiilor construotlve pe pian 

mondial»

Din anallza tendintolor manifestate sub raport tehnio in 

oonstrucVia de autobuze in perioada ultimilor lo ani, precum §i a 

direotiilor de evoluti® pentru ormatori! ani se precizeazà urmàtoa- 

rele aspeote mal importante :
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- separarea tot mai nota a solutiilor constructive ale auto­

buzelor urbane fata de cele interurbane, determinate de conditine 

specifico in exploatarea autobuzelor urbane (opriri çi demaraje 

freovento, nivelul ooborìt al podelei, etc.;

- reducerea numarului de modèle de bazà prin realizarea con- 
struotülor tipizate çi modulate ;

- îmbunàtà-Çirea pararne trilor dinamici prin creçtoroa pute rii 

specifico ;

- conditi! optime do confort pentru pasageri çi pentru per- 

sonalul de desorvire in vederea màririi securitatii circulatiei« 

Ampiagarea motorului ìn spato mareçte spatiul pentru bagaje sub po- 

dea, reduce zgomotul çi asigura o mai bunà repartitie a greutatii 

pe axe ;

» folosirea tot mai frecventà a transmisiilor automate çi 

semiautomate simplificâ efortul de conduoere ;

- diversificarea tipurilor de autobuze çi introduceroa linii- 

lor experimentale deservito do autobuze eleotrice ;

- constructif autoportantà pentru structura de rezistentà a 

autobuzelor« Este necesar sa insistàm asupra struoturii de rezis- 

tentà, deoareco sudarea constituie procedeul tehnologic de asambla- 

re col mai ràspìndit«

l.J.l« Structura de rozistentà cu rama.

Intrucît constructif de serie a autobuzelor s-a dezvoltat 

initial po baza echipamentelor mecanico de la autooamioane, struc­
tura de rezistent^, dupà modolul autooamioanelor, a fost consti- 

tuità de rama çasiului« ba aoest tip de structura cu ramò, fortele 

çi sarcinile sint preluate de rama çasiului in intregirne, oarose- 

riei revenindu-i numai rolul de a delimita spatiul pentru pasageri 

çi a asigura protesti* acostora«
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17. t 1
Rama gasiului este constituitá din douà lonjeroane cu sec- 

diune " Q’*f legate pria traverse gi diagonale. Prinderea caroseriei 

se face ou guruburi pria intermediai un or píese elastico de oauciuo. 

Deoarece rama gasiului preia singará tóate fórjele gl sarcinile, tre- 

buie sá fie dimensionata corespunzátor, ceea ce conduce la un con- 

sum mare de material 9! implioit la o masa proprie mare» Trebuie sa 

men^ionàm gl anele avantaJe importante care determinà aplioarea aces- 

tei soluti! ohiar la autobuzele din fabricadla ourentà pe pian ■on- 
dial 1

- permite intraprinderilor specializate In construodia de 

caroserii sa echipeze gasiurile complete furnizate de alte intreprin- 

derl, cu o tehnologie simpla de montaj ;

- impiedicá transmiterea vibradiilor motorului In carose­

rie ।

- necesité manoperà mai redusà gl 0 tehnologie simplifica- 

tà la reparadii»
liendionàm citava tipuri de construodii ou rama t IK 4 

( " IKARUS " - RSFI), SKODA 7o6 RTO ( ” CAROZZA " - R.S.C.).

1.3.2. Struoturà de rezistendà coportantà.

Un tip intermediar cu struoturà coportantà, la care sar- 

oinile gl fordele sìnt preluate pardial gl de oaroserie, este de 

asemenea ràspindit» Permite 0 reduoere importantà a greutàdii rame! 

gasiului. Astfel in timp ce grosimea rame! pentru longeroahe la auto­
buzele fabrícate de intreprinderl din Anglia,la autobazele cu ramà 

avea grosimea de 7»92 mm, autobuzul TV-2o cu struoturà coportantà 

avea grosimea tablei lonjeronului de 5 mm•
Schele tul caroseriei gl rama gasiului gintdimeirBp)ha^e co- 

respunz&tor, iar imbinarea dintre caroserie gl rama gasiului este
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Éxemple de constructii coportante : autobuzele Fial, SICAR
I I
(Italia), VANHOLL (olanda) autobuzele TV-2o (R.S.R.), etc.

Desi avantajele structurii autoportante sìnt evidente, to­

tusi in fabricadla actúala se aplica tóate cele trei tipuri, utili- 

zarea unei anumite soluti! fiind determinatà de diferiti factor!, 

inclusiv echipamentul tehnologic de care se dispune sau traditia de 

fabricatie. In tarile in curs de dezvoltare ande se caroseazà sasi- 

uri importate inca predomina tipul de constructie cu rama portanta; 

de asemeni in tarile care intreprinderea furnizoare de sasiuri 

diferà de cele care caroseazà (SKODA - CAROZZA, MENARINI pe sasiuri 

Fiat, VAN HOLL pe sasiuri Fiat, etc.).

Ca urmare a extinderii structurii autoportante sau coportan­

te, scheletul caroseriei se executa din profile ìnchise care au o 

mai mare rigiditate la torsiune, utilizindu-se te vi reotangulare 

sau profile OMEGA ìnchise, asamblate prin sudura.

Sintintreprinderi care utilizeazà totusi profile deschise ca­

re permit o mai buná realizare a protestisi anticorozive si mai ales 

a controlului si a ìntretinerii acestela (SC lo - SAVIEM - Franta, 

ZIL - U.R.S.S.).
Folosirea materialelor usoare in struotura portantà a auto- 

buzelor cunoaste o dezvoltare redusà, marile firme producàtoare uti- 

lizind in productia de serie, otelul.

Tablele invelisului exterior, in principal din otel se fixea- 

zà prin sudura cu puñete (prin rezistenta).

La oererea beneficiarilor, in cazul panourilor demontabile, 

se pot utiliza si Shruburi mecanice, nituri " Pop ” (FIAT).

Tablele de aluminiu pe struotura de otel se fixeazà prin ni­

turi w Pop ” (M.A.N., FIAT), nituri de otel, prin sudura de rezis- 

tentá prin presiune (LAZ - U.R.S.S.), nituri de aluminiu (ZIL - 

U.R.S.S.); aoeste procedei sint scampo si impiedioà extinderea ta-
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blelor din aliaje de aluniniu la înveliçul exterior«

1.5*5* Structura de resistenza autoportanta«

ConstrucZia autoportanta a fost preluatá §i extinsa de la 

construcZia de avioane reprozentind in present solatia moderna in 

conatructia de autobuze in tarile cu industrie avansati«

La acest tip de structura, fórjele §1 sarcinile sint pre- 

luate de carcasa caroseriei, nemaiexistind practio 0 rama a ça- 

siului« Avantajele acestei structuri de resistenti oonstau in t 

- reduoerea consumala! de material §i a masei propri! ; 

- ere§terea saroinii utile §1 imbunitiZirea confortului 

pasagerilor ;

- permite 0 mai mare elasticitate in construcZia de auto- 

buse (ampiasarea agregatelor» creares portbagajelor mari sub po- 

dea, etc«) ;

- reduce posibilitatea accidentelor grave in caz de coli- 

ziune deoarece deformarea locala a structuri! absoarbe energia de 

çoe ;
- nu necesiti o pregitire de fabrioaZie complexá - matriz*» 

prese pentru formarea IonJeroanelor» etc«

Aceasti structuri este aplicatá de cele mal cunoscute fir­

me t MERCEDES» SETRA« AUWÂRTER (R.F.G.), BERLIET, IKARUS (R.P.Ü.), 

LAZ (U.R.S.S.) SM 11 (SKODA)» I.A.B.

1« 4« Solatii constructive pentru structura de resisten­
za aplícate in I.A.-Bucuregti.

EvoluZia soluZiilor construoZiilor aplícate in I«A«B« a ur- 

mat linia presentati in construcZla mondiali de autobuze«

a) Iniziai tipul de construcZi* adoptât la autobuzul TV-1 

a fost structura ou rami portanti ; fixarea oaroseriei pe gasiuF
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a fost realizata cu §uruburi iar gròsimea tablei lonJoroanolor 

era de 8 mm.

b) La autobuzul TV-2o ulterior la TV-7 pròleetanoli au 
adoptat construo^ia coportantà.

S-a ob^inut masa proprie pontru un autobuz de 9,8 m. de 

6.3oo kg* la variante urbana, evident foarte coborità pentru o 

construc$ie in ìntregirne din o^el. Struotura coportantà a auto- 

buzului TV-2o se compuneadin urmatoarele subaneambio : rama §a- 

siului; peretele lateral stìnga, paretele lateral dreapta, pero- 

tele fa^à, peretele spato, scheletul acoperipului, toate asambla- 

te prin sudurà.

Barale de reziston^à - montanti! sau grinzile orizontale - 

au fost prevàzute din profila de rezisten^à tip OMEGA, inchise 

profilo deschise pentru a§ezarea tablei de inveli? exterior sau 

podele. Lonjeroanele au fost realizate din tablà avind gròsimea 

de 5

1. 5» Concluzii.

Intreprinderea ” Autobuzul " de?i are o experien^à nu prea 

indelungatà in constructia do autobuze, totu?i datorità cadrelor 
tehnioe din intraprindere ?i a condi*Viilor create de stat, in 

prezent executà autobuze in variante constructive similare cu rea- 

lizàri pe pian european ?i are in vedere realizarea de noi tipuri 

de caroase pentru troleibuze articolate, electrobuze ?i autobuze 

interurbane de mare capacitate cu doua axe motoare in spato.

Solu^ia adoptatà la I.A.B. a struoturilor de rezistentà 

este cea autoportantà, deoarece este eoa mai modernà ?i asigurà 

oel mai mare grad de confort pentru oàlàtori.
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CAP. 2. TEHNQLOGII DE SUDARE A STRUCTURILOR 

DE REZISTENTA LA AUTOBUZE.

2.1. Tehnologii folosite la va chile tipuri de autobuze .

Structura de rezistenCá a autobuzelor fabrícate in I.A.B. 

pina in anuí 1975 0ra coportantá, din profile deschise, tevi rec- 

tangulare §i table pentru gusee , cu grosimi pina la lo mm.

Longeroanele §asiului erau confecciónate din tabla OL 42 

STAS 5oo-68, cu grosimea de 5 mm, Foile de tabla erau aduse in sec 

Cía de producCie, debítate cu flacárá oxiace tile nica dupa trasaj 

§i apoi indoite la ma§ina spe cíala.

Longproanele se asamblau din mai multe tronsoane súdate, 

a§a cum se prezintá in fig. 2-1.

Tevile rectangulare din OIZP 52 §i OIZL* 55 STAS 8185-69» cu 

grosimi ale peretilor intre 1-4 mm., se debitau la ma§ini cu disc 

prin fricCiune, care provocau un ridicat nivel de poluare sonora, 

táieturile fiind cu bavuri cu influenza negativa asupra locului de 

imbinare •

Pentru asamblarea carcaselor se foloseau procedeele de su­

dare clasice; sudarea manualá cu are electric cu electrozi inve- 

liti, sudarea oxiace tile nica a pieselor cu grosimi sub 1,5 mm.§i 

sudarea prin presiune (rezistentá) la ma?ini fixe ale unor compo­

nente de la e chipare a autobuzelor.

Pe baza unor studii efectúate, incepind cu anuí 197o s-a 

introdus sudarea in mediu de CO2 la únele subansambluri componente 

ale. autobuzelor autoutilitarelor.
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Pondere a procedee lor de sudare foíos ite la vechile tipuri. 

de autobuze se prezinta in fig. 2-2,0. 
V

2.2. Tehnologii folosite pe pian european in 

constructia cercaselor de autobuze.

* In 197o "tara noastra a achizitionat de la firma M.A.N., 

R.F.G. licenza de a ut oca mi cane §1 autobuze echipate cu motoare 

Dissel.

Licenza nu pre ve de a documentaria tehnologica de exe cutie 

§i de organizare a fluxurilor de fa bri cat le, ci ninnai posibilita- 

tea documentarli cadrelor tehnice la firma licentiatoare • 

Colectiva de la I.A.B., din care a facut parte qì autorul, 

au efectuat vizite de documentare de mai multe ori la intra prin- 

derile firmai M.A.N. din R.F.G. In plus, autorul §i unii colegi 

au avut posibilitatea sa viziteze §i alte firme constructoare de 

autobuze §i autoutilitare (MFRCFDES - R.F.G.; BERLIET; CHAUSSON 

§i RENAULT - Franta; KAROSA - R.S.C.; IKARUS - R.P.U.; AUTOMONTA ZA 

LJUBLJANA, IKARUS-BELGRAD- R.F.S.Y. §i aitele).

In urina studiilor de documentare §i a unor studii din lite­

ratura de specialitate ponderea procedeelor de sudare in construc­

tia de autovehicule se prezinta pe plan mondial raportate la to­
tal procedes de sudare in fig. 2-2 a / 84 / §i ponderea procedee­

lor de sudare cu arc electric in fig. 2-2 b / 55 /

In tarile vesteuropene (R.F.G., Franta, Anglia, Italia,etc) 

este extinsà foarte mult metoda de sudare in mediu de gaze protec- 

toare, in special in amaste curi de gaze (Ar + OO2 ♦ O2, Ar + OO2» 

Ar + Og), iar in tarila din Est (R.P.U., R.S.C.»R.F.S.Y.) suda- 

rea in mediu de gaze protectoare se efectueazá in special in mediu 

de CO2•

Sudares prin presiune (rezistentá) este la fel de ràspin- 
dita in tóate Da remarcat cà firma IKARUS-R.P.U. folose§te
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foarte mult sudura prin presiune (rezistenta) la realizarea unor 

componente ale carcaselor, in special la acoperi? §i la invalidai 
« 

exterior cu tablà a autobuze lor.

2.3* Cercetarea alegè rii tehnologiilor de sudare pentru 

pentru noile tipuri de carcase pentru autobuze.

Analiza detaliatà a desenelor de executie a carcaselor de 

autobuze 91 a componentelor acestora, a aratat ca eie sint confec 

lionate din ^evi rectangulare cu’diferite secViuni, avind grosi- 

mea peretelui cuprinsà intra 1^4 mm, confec^ionate din OLT 52, 

OLI 35, STAS 8183-69, te vi din OL 37 STAS 500-68, §i table pentru 
diferite componente §i gusee, cu grosimi de 1,5 - lo mm. din OL 

32, 37, 42 STAS 500-68.

Studiile efectuate in I.A.B. in perioada 197o - 1974 de 

càtre colective de specialisti din cadrai Sudorului §ef conduse 

de autor, au dus la stabilirea procedeelor de sudare e carcaselor 

de autobuze cu care s-a inceput fabricatia in anul 1974. In fig. 

2-2 d se prezintà ponderea procedeelor la inceperea fabricati0i 

autobuze lor la I.A.B.

Pe parcursul fabricatiei, ponderea procedeelor de sudare 

a fost imbunàtàtità substantial, in sensul cà a ere seut ponderea 

procedeelor moderne cu product ivi tate ridicatà, cum se arata in 

fig.2-2-e.

Oolective din I.A.B. impreunà cu Catedra "Utilajul gi 

tehnologia sudàrii" de la Institutul Politehnic - Timi§oara a 

studiat §i studiazà evolu^ia procedeelor de sudare pentru extin- 

derea procedeelor moderne cu productivitate ridicatà §i imbunàtà- 

tirea permanentà a calitàtii imbinàrilor sudate 9! se prevede ca 

in 198o sa se ajungà la ponderile indicate in fig. 2-2. f.
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. 2.4. Concluzii.

Studiile intreprinse do cadrole tehnice din intreprinderp 

in colaborare cu Cátedra H Utilajul tehnologia sudárii” de la 

Institutul Politehnic - Timi^oara - au condus la stabilirea unor 

tehnologii de sudare a carcaselor de autobuze §i ale componente- 

lor acestora, cu aplicare in practica a procedeelor moderno 

avind aficionad económica ridicatá, §i asigurarea une i calita'ti 

superioare a imbinárilor súdate cu rezultato la ñivo luí tehno^ 

logiilor avansate in construc^ia carcaselor de autobuzo, a§a cum 

se prezintá in fig. 2-2.
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CAP. 3. PARTICULARITATILE PROCEDEELOR DE SUDARE IN MEDIU 

DE GAZE PROTECTOARE.

Sudarea pria topire sub protectie de gaze grupeazà mai multe 

prooedee qì se realizeaza cu ajutorul unui arc electric amor» 

mentinut intre capatul electrodului, ce se consuma sau nu §1 pie^ 

ce se sudeazà, 

Gazele de protectie au rolul de a proteja capatul electro- 

dului topit, zona arcului, metalul pe cale de a trece in imbinarea 

sudatà Qi baia de sudura, de influenza atmosferica, in special de 

azot, oxigen Qi vapori de apà.
Patrunderea oxigenului, azotului sau a hidrogenului in baia 

de metal duce la react!! cu metalul topit Qi poate fi oauza forma­

rli porilor, fisurilor, incluziunilor de oxid precum q! a insta- 

bilitàtii arcului electric.

Un jet de gaz de protec^le sub o micà preslune protejeazà 

baia de sudurà, oreind conditi! ca oparatia de sudare sa se desfà- 

Qoare farà influente aerului inconjurator.

3. 1. Principalele variante ale sudari! in mediu de gaze 

protectpare.

Prooedeele de sudare in mediu de gaze protectoare diferà in 

principal prin felul eleotrozilor, care pot fi consumabili sau nu, 

dupà felul gazului de proteotie, care poate fi inert sau aotiv din 

punot de vedere chimio (oxidant sau reduoàtor) qì dupà felul arcu­

lui - scurt, lung, pulverizat qì cu impulsuri, fig. 3-1 • Litera- 

tura de specialitate trateazà sub diferite aspeóte procedeele de
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sudare in media de gaze protecioare• /32;63/

Fig. 3 - 1 Clasificarea procedeelor de sudare in 

mediu de gaze protectoare.

Principale lo procedee de sudare, ce au o larga aplica- 
bilitate in industrie, se prezintá in cele ce urmeazà in ordinea 

apari^iei lor. /2; 37/

3. 1. 1. Sudare W.I.G.

Primul procedeu din familia sistemului de sudare sub gaz 

de protec^ie a fost dezvoltat pentru sudarea aluminiului §i a 

aliaje lor sale, folosindu-ne gaze nobile (Argon sau Heliu), fig. 

3-2.

Arcui arde intra un electrod de wolfram §i piesa de 

sudat. Datorità punctului de topire foarte ridicat al wolframului, 

electrodul nu se topeóte la temperatura arcului.La racirea elec- 

trodului contribuie je tul de gaze ce se utilizeazá pentru pro­

to c$ia arcului de sudura.

Cind este nevoie de material de aport pentru realizares unei
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Fig. 3-2
Sudarea W.I.G.

imbinàri sudate, acesta se poate introduce manual sau mecanizat 

in arcui de audura cum se prezintá in fig. 3-3 /71 /•

Fig. 3-3 
Alimentarea arcului W.I.G. 

cu metal de aport.

Pentrtt evitarea topirii mai rapide a electrodului de wol­

fram la sudarea W.I.G. in curent continua, aoesta se lega la polul 

minus sau arcui electric se va alimenta in curent alternatif.

Procedetti are multe aspeóte tehnioe çi economice. S—a do- 
vedit çi se dovedeçte çi astàzi foarte economie la sttdarea aliaje- 

lor neferoase, aluminiu çi aliacele sale; magnezitt; cupru; titan, 

precttm çi la o^eluri aliate çi refractare, in domeniul gròsimilor
I 

de tabld de la 0,5 la 6 mm. çi la sttdarea stratttrilor de r&dàcind 
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la tablele groase, onde este necesarà sudarea cu mai multe stra- 

turi.
Procedeul este cunoscut in literatura de specialitate §i 

in practica sub denumirea ” sudarea WvI.G.” (Wolfram, Inert, Gas), 

§i are o mare raspìndire in tarile industrialízate* Numai ìn R.F.G., 

la sfìr^itul anului 1973 orau ìn functiune peste 3o»ooo instalati! 

W*I*G* / 2 /.

3* 1* 2* Sudarea M*I*G* a metale1or §i aliajelor nefe- 

roase*

In scopai crederli productivitatii munoii §i s cède rii cos- 

turilor de producale la sudarea tablelor mai groase de Aluminiu §i 

din aliacele sale, s-a dezvoltat procedeul la care sìria de adaos 

este chiar electrodul de sudare, care se introduce ìn arcui eleo- 

tric cu o vitezà constante printr-o duza de contact de la care pri­

meóte curentul de sudare*

Fig. 3-4 
Sudarea M*I*G* cu eleotrod 

fuzibil.

La sudarea M*I*G* centrar situatisi de la sudarea W*I*G*, 

rezultate mult mai bune se obtin cu sìrma eleotrod la polul ( ♦ )• 

/ 9o /.
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Materialul topit este transferat de la elected intr-ttn ctt- 

rent de picáturi mici si fine si prolectat in baia de metal topit 

a imbinárii.
Polul ( + ) la electrod este avantajos pentru sudatea alu- 

miniultti si aliajelor sale, deoarece pata catodicá a arcului se mis­
eá foarte repede pe baia de metal topit si suprafetele invecinato 
sudari! ?! curá^á de oxizi cu mult efect flancurile rostului de su- 

durá / 26 /•

Prin actiunea electronilor care circulá spre anod se sparg 

§i se indeparteaza straturile de oxid si suprafa^a piesei este a- 

dusá in stare sá realizeze imbinarea cu picaturile fine ce sint 

transpórtate de la electrodul ce se topaste continua, la piesa de 

sudat.

Procedetti este cttnoscut sub denumirea ° M.I.G. ° (Metal 

Inert Gas), iar in R.F.G. se mai nttmeste si procedetti S.I.G.M.A. 

(Shielded Inert Gas Metal Are).

5. 1. 3. Sudarea M.I.G. a o$elttrilor slab si bogat aliate.

Avantajele tehnico-economice ale sudari! M.I.G. la aluminiu 

precum si posibilitàtile de ob^inere a argonului in condili! econo­

mice, a dus la extinderea procedeului si Ia sudarea otelurilor inalt 
aliate si nealiate.

Arcui electric in argon la sudarea otelttrilor are o compor­
tare foarte neregulatá din cauza miscarii petei catodico in afara 

atmosfere! de gaz de protect!© ; picaturile de metal sint aruncate 

lateral, cusatura de sudurá rezultá neregulatási cu defecte / 2 /, 

fig* 5-5«
i’entru stabilizarea arcului electric se adaugá in argon 1-5% 

Cxigen, si in acest caz transferul de metal devine regulat, cu tre<r 
cerea picáturilor in mod axial in baia de sudurá» Cu tóate cá prin
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Fig. 3-5

adäugarea de oxigen, atmosfera 

mo§te in continuare M.I.G. §i

33.

Fig. 3-5

Sudare a o^elului in mediu de gaze 

protectoare•

a) Argón = are nestabil

b) Argón + 5 % oxigen =arc stabil

nu mai este inerta, procedeul se nu 

e aplica acolo unde alte procedes 

nu dau rezultatele cerute de construcOiile respective.

5*1.4. -Sudarea in mediu protector de CO2

Cercetárile efectúate in U.R.S. 55 au dus la folosirea cu 

gaz de protec£ie a CO2 -ului la sudarea oOelurilor, fig. 3-6.

Fig. 5-6

Sudarea sub gaz de pro­

tocole - 002*

Sudarea in mediu de CO2 a condus la folosirea unor sirme

electrod cu elemente desoxidante (Mn, Si, Ti, Al).

Arcul electric in mediu de CO2 are un aspect mai luminos, 

cu tre corea prin are a unor picuturi do metal mai mari ca la su­
darea M.I.G., in general mai mari decit diametrul sirmei electrod 

/ 2,75 /» fig* 5-7*
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Fig. 5-7
Trecerea picàtorilor la diferite gazo, 

a) Argon + 5 % 02 - picaturi axiale 

b) CO^ - picaturi neaxiale.

Pi otturile mari, la eliberarea lor din sirma electrod, ca­
puti o migoare ciroula.ru gl cuci po piooà sub formi! do atropi, 

din cauza deselor scurtcircuitàri cu baia de sudurà.

Un avantaj al sudarli in C02 il prezintá faptul cà la tre­

ce rea neaxialà a picàturilor, disocierea C02-ului in aro la tem­

pe raturi inalte gi recombinarea lui la catod duce la o pàtrundere 

sub forma de U a sudurii, fata de o pàtrundere sub forma de deget 

la sudarea M«I«G«, aga cum se prezintá in fig»’ 5-8«

Fig« 5-8 

Forma cusaturii la dife­

rite gaze de protec^ie»

Ceroe.tarile pentru imbunatàÿirea transferului de métal çi 

reducerea stropilor au fost incununate de succès odatâ eu oonstru- 

irea unor surse de eurent eu caracteristicà rigida ugor cazàtoare, 

in spécial pentru curent!! miel de sudare / 2; 51; 56 /• Noile 

surse de sudare ou caracteristici rigide, numite in literatura de 
specialitate ” surse de sudare eu potential constant ” (C«P«), au 

fàcut posibil sà se utilizeze tension! mici, de ex« 2o V çi cu­

rent! de sudurà de pînà la loo A. / 91; 95 /• 1
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Fig. 3-9
Carao ter latidle exte ri oase

ale surselor de sudare»

1. Caraoteristica bruso cobo

ritoare»

2» Caracteristioa rigidi U9or

cázátoare^»

La fiureele cu característica ( 1 ) coboritoare, variarla 
ourentului de sudare △ Ij este mica la o variarle mare △ U^»

• La sursele cu característica ( 2 ) rlgidá u§or cázátoare, 
variarla ourentului de sudare A Ig este mare ?i variarla tensiunil 

A Ug este minimà.

In oonoluzie Au^ > AUg 9i A^i < Alo.

3. 1. 5* Suda rea M,A.G.

Odatá cu aparitia surselor n C. P. H 9! dezvoltarea tehnioii*
de sudare cu aro scurt, au fost introduse in industrie 9! alte ames« 

tecuri de gaze, in afarà de cele cunoscute (Argon * Heliu, Argon * 

Oxigen) 9! anime, amestecuri de Ar + CO2 9i Ar * CO2 + O2 - a?a cum 
se prezintà in fig. 3-lo.

Transferul de metal la sudarea in anesteouri de Argon ?i bio< 

xid de oarbon se faoe cu un aro mai lini9tit 9! ou mai pu^in stropi 

- de notai decit la sudarea in COg.

La sudarea in amesteo de Ar + COg, gazul de proteotie a dev 

venit aotiv 9! dup& / lo2 / , procedeul nu se mai numesto 

oi U»A»G. (Metal Aotiv Gas), intruoit gazul este aotiv in oeea oe 

prive9te fenonenele metalúrgico din baia de metal topit.
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Jnfen&láb med" intenseinaile
/ 5O-¿5OA< i ¿50-3504J 'peste 3504'

Fig. 3-11

Pozitia duzei de contact §i a duzei de gaz la di— 

ferite intensitáVi de sudará.

tá as apra curentului de sudare), debitul §i compozitia gazelor de 

proteotie•
^a únele instalatii, pentru imbunátáVirea functionarii ar- 

cului se regleazá §i valoarea induotanVei (bobina de induotie) sau 

se realizeazá controlul pantei (característica statica) / 95» 95» 

lol /.

3. 2. 1. Proprietàvile fizioe ale arcului eleotrio in 
gazo proto o toa TX) •

Fenornenele fizice ce se petrec in arcui eleotrio sint in ge­

neral ounoscute. La temperatura arcului, atomi! sint ionizaVi (sint 

transformatii In ion! pozitivi prin pierderea de electron!), ast- 

fel oá se formeazá in fata anodului un nor de electron! liberi 9! 

un nor de ioni in fata catodului. Ioni! intretin o patá catodici 
caldài

Intre cele doua pete, anodicá 9! catodicá, curentul elec­

tric este transmis prin coloana de plasmá a arcului, formindu-se 

un conductor gazos. In aro avem tre! oáderi de tensione : oádere 

anodicá 9! cadere catodicá, care sint bruite 9! nu depind de ten- 

siunea arcului, 9! oádere de tensiune in plasma arcului, care de-
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ir

piade direct de 1ungirnea arculai, fig. >-12 - / 56; 51 /•

Fig. 5-12 

Arcui electric in media 
de gaze prete otoare'«

Energia calorica se repartizeazà inegal intre anod $i catod. 

Ultimai, din cauza cadérli mari de tensiune, prime?te o cantitate 

de energie mai mare decit anodul, dar o parte din aceastà energie 

servente la eliberarea de electron!, astfel ca in final anodul este 

supus bombardarnentului electronic, fiind eleotrodul oel mai cald in 

ourent continua« Acest fenomen se ia in considerare, oind se sudeazà 

in curent continua, la alegerea polaritati! pentru ourentul de sudu- 

rà. Numai o parte din energia calorica produsà de arcui eleotrio 

(oca« 5o % la sudarea W.I.G. poate sà creasoà pinà la 8o % la su­

dare a M«A«G«) servente la topirea eleotrodului $1 a marginilor im- 

binàrii« Restai energie! se pierde prin conducale, radiati© sau 

oonveotie«/57/
Transferal de metal prin arcui de sudurà (M.I.G. sau M«A«G«) 

se explicà prin actiunea diferitelor forte oe apar in arcui eleotrio, 

din care amintim :

- Tensiunea superficial^ pentru oa fortele de atraotie ce 

se exeroità asupra moleoulelor oe formeazà o pioàtura de metal li- 
ohid sà fie in eohilibru, plcatara ia forma unei sfere« Sub efeotul 

altor aotluni, oum sint greutatea 9! fortele eleotiomagnetioe,
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•aceastá sfera devisa nal mult sau mai pu^in sub forma de para» 

- Efeotul ” Pinch plasma arcului se comporta ca un con-
V 

ductor metallo, in jurul cáruia se formeaza un cimp magnetic» Ace st 

cimp este cu atit mai mare, cu cit curentul de sudare este mai mare 

Acest cìmp duce la strangularea arcului, deci §i la strangularea ’ 

capatului sirmei topite/39;49 /»

- Vaporizarea partíala a metalului sub efeotul temperatura 

lor ridicate atinse la cele doua extremità^i ale arcului» Scàparile 

de vapori oe se produc oontribuie la strapungerea suprafetei bàli 

§i pe de alta parte, aocelereazà proiectarea picaturii.

- Plasma arcului este compusa din ioni §1 molecule disocía­

te, ionízate» Ele tind sa se propage sub efeotul componentelor axia 

le.’
Existen^a acestor componente se datore§te faptulul ca eleo- 

trodul are totdeauna o suprafa^à mai micà decìt a piesei» Plasma 

este divergente $1 acoentueaza efeotul ” Pinch ", fig» 3-13»

Fig. 3-13 
Efectul ° Pinch ”, tensiuni 
la desprinderea picàturii de

metal»1

In final, fenomenele se tradu^ prin existen^a in axul ar-

oului a unui jet de plasmi cu viteze mari'»'
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Aceste fenomene au un carácter general, dar se diferen^ia- 

zà de la un aro la altul. Energiile calorice oe se dezvoltà, ten— < 
siunile arcului qì efectele metalúrgico variazà în funcÿie de nu- 

meroQi factor!, dintre care mai principali sìnt :

- felul curentului de sudare (c.c.; c.a.; c.pulsati polari- 

tatea curentului; densitatea curentului de sudare; lungimea arou- 

lui; felul gazului protector qì diametral Qi compozitia sîrmei elec­

trode

3« 2. 2. Arcui electric în curent continuu Qi alternativ 
la sudarea W.I.G.

La sudarea daca diferen^a de potential dintre pie-

sà §i electrod (oatod) este suficientà Qi lungimea arcului e mica, 

o mare masà de electron! ce emana de la catod este atrasà de anod 

qì accelerata in cìmpul electric.

Seoul acestor electron! asupra atomilor de gaz va elibera 

al^i electron! q! in final se formeaza arcui electric'»

Pentru menVinerea arcului electric trebuie oa pata catodicà 

sà aibà o temperaturà destul de ridicati. Dacà pata este recet ar­

cui sare de la un punct la altul qì este zgomotos qì instabile

Arcui este liniQtit qì régulât dacà pata este oaldà, oa ur- 

mare a unei intensità^! ridicate, gì sudura are o adincime mare gì 

la^ime micà» La sudarea cu electrodul la polul ( + ) cusàtura es­

te latà qì pu^in patrunsa. lonìi pozìtìvi vin în sens invers, lo- 

veso piesa oe formeazà catodul, qì ajung sà rupà stratul de oxid 

ce acoperà uneori piesele de sudat'.’ Aoeste proprietàri se foloseso 

pentru sudarea aluminiului.

Arcui electric în curent alternativ la sudarea W.I.G. se 

foioseQte numai pentru sudarea aliajelor neferoase.

Suprafa^a unui metal UQor este relativ mai pu^in aptà de a 

e mi te electron!, astfel cà arcui lasà sà treacà mai ugor ourentul
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'ìntr-ori sens decit in aitai. Acoastà disimetrie tinde sa transfor­

ine parolai curentul alternativ in curent continuo, cum se prezin,- 
tà in fig. 5—14. / 26 ;.27/

Fig. 5-14 
Sudarea W.I.G. a aliajo- 

lor neferoase in c.a.

'Pentru amorsarea u^oara a arcului e necesar ca sarsele sa 

fie dotate co stabilizatoare de tensiune §i ionizatoare, care due 

la ionizare suplimentarà in coloana arcului permitind o amorsare 

U^oarà. 0 tensiune de mers in gol ridicata este favoradila menti­

ne rii arcului de sudurà.

5« 2. 5* Tensiunea arcului la sudarea in sedia de gaze 

protectoare.

Pentru mentinerea unui are eleotric aprine, este nevoie de 

compensarea càderilor de tensiune (anodici, catodica §i coloana 

arcului) prin stabilirea unei tensioni suficiente intre anod §i oa- 

tod'J

Normele D.V.S. (Federatia germana pentru tehnica sudàri!) 

reoomandà urmàtoarele tensioni ale arcului de sudare funotie de 

procedeul de sudare dupa cum ormeaza : / 26 /

U s 2o V + O,o4 I_ - la sudarea manualà cu eleotrozi in- et o
veliti ;

U& B lo V + O,o4 - la sudarea

BUPT



42.

U s 14 V + O,o4 - la sudarea M.I.G. — M.A.G. Cl «9

Tensionea arcolai create odati cu createrea curentului de 
sudare dar nu mai mult de 44 V - a^a cum se prezintà In fig.3-15 
/ 9o /.

Tensiunea este influientatá, a§a cum s-a mai ar&tat, §i de 

felul gazului de protectie §i felul electrpdului.

Fig. 3-15
Variatia tensiunii funetie 
de curent la sudarea 
M.I.G. - M.A.G.

3« 5* Transferul metalului in arcui electric in gaze pro­

tect pare .

La sudarea W.I.G. nu avom transfer de metal in arcui elec­

tric; daca ne cesitatile impun metal de aport» acesta se introduce 

manual sau me canizat lateral arcului de sudare- a§a cura s-a prezen- 

tat in fig. 3-3»

3. 3. 1» Forme de transfer a metalului«

Unul din avantajele sudàri! E.I.G. - M.A.G. este obtinerea 

unor forme diferite de transfer a metalului prin arcui electric 
printr-o regiare corecta a sursei de sudurà. Cu o singura instala- 

tie de sudare $i in anumite limite» chiar cu un singur diametru al 

sirmei electrod, se pot alege diferiti parametri! de sudare» deci 

pi rozultato dorito / 5o /•
Din cele expuse se poate conduzione cà " arcui de pulveri- 

zare ” are loo la sudarea in argon sau amestecuri togate in argon» 
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îar cele laIte forme în ameste curi de argon, bioxid de. carbon çi 

oxigen. Transferal pulverizat apare la carenai mari de sudare,pes­

te valoarea critica, sub forma unni " fir “ de picatari întrc sîr- 

nu çi piesa. Trecerea picaturilor la amestecul de argon eu bioxid 

de carbon se face cu curanti sub valoarea critica, çi un anumit ci- 

clu de se urte ir cuit ari. Jocul scurcircuit — arc — scui'tcircuit se 

répéta func^is de instala^ia de sudare, gazai de protec^ie, sîrma 

olectrod çi bobina de çoe, întrc 2o - 2oo plcatari/sec., presentai 

în tab. 3-1. / 50 /

In / 6? / sînt presentate 6 tipori de transfer a me ta lui ni

Tob 3-1 Forme de transfer dupô{oin I9fd[

an 
f9D

Formo orcutm 
Dé^^nohon

Transférai metalului 
iront ferot du méta!

Sim bol 
Symbo/e

1

— Are de 
puNerfsare 

- Are o fusión 
en plvie

— Spruhhchtbogtn 
- Sproy ore

Picdíurt 
toarte fine

Óouttet 
trot fines

Jcur¿- 
ClfTUtt 

Sans courts• 
circuits 3

2
— Are luna
— Are tony
-

- Lon^ are

Picóturt 
mori 

Groa*«« 
^euttes

Nufdrà 
»curt- 
circuit 

Non tans 
cJrtu^i

t

J
- Are scurt

*- Macare

Picdturi 
fine 

bautte» 
fines

Pnnscurt- 
eircmt 

Per court»' 
circuit»

K

4

_ Are puM 
- Are putee
- ImpuMicht'
- Pu/tt^are

Cu arc eu 
tmnefer»i 

Ay^orc ò

Fdrd »curt- 
circuit 

iat courts- 
circuits

p

3« 3- 2. Transferal metálala! la sudarea M.I.G.

a) Sudarea M.I.G. cu polaritatc inversu(sírma electrod la 

anod. Intensitatea critica, a carántula! de sadare la o sirma cu 
p

diametral 0 = 1,2 mm. este de c.c. 26o A/mm ?! me tal al atinge tem­

peratura de vaporizare = 3-ooo°C pantru fiar / 9o /•
'Y,

Daca curen tul este sab valoarea critica, pieatura este 

mar? decit diametral sírmei(poatc atinge valor! de 2 -3 ori d*.),
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lar desprinderea picaturilor se face ca in fig. 3-16-a, b, o. Da­

ca densitatea curentului de sudare este peste valoarea critica, 

extremitátile sirmei iau forma unui con pulverizat fig* 3-16-d» 

Picaturile se indreaptá spre catod cu o vitezá oonstantá §i trans- 

ferul se face prin pulverizare / 39* 9o /•

Fig» 3 -16 Forma de desprindere a picaturii func^ie 
de curentul de sudare»

b) Sudarea M.I.G» cu polaritate directa (sirmá electrod la 

catod)»

Se constatá in acest caz cá sudarea se poate face in douá 

feluri, fúñenle de curentul de sudare»

Dacá la o sirmá de o^el cu diametral 0 s 1,2 mm» curentul 

este sub 4oo A, picaturile se formeazá süocesiv la extremitá^ile 

sirmei unde órese $i ajung la un diametru mal mare decit al sirmei. 

Dar in loe sá fie atrase de bala topitá sint respinse in sens in- 

vers - a?a oüm se aratá in fig» 3-17-a, deci un transfer neaxial 

din cauza petei catodiee mici §i foarte mobilá»

Fenomenul i^i schimba alura cind curentul de sudurá depá- 

§e§te 4oo A» Un §ir de pioáturi fine $i mici se deta^eazá intr-un 

fir de metal in fuziune care se invirtesc in afara coloanei arou- 

lui»
Pioáturile cad in final in baia de sudurá dupá oe au osoilat
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;de mai multe ori in jurul centrului lor de greutate fig* 3-17-b* 

Acceleratine sint mici (1-1,5 g* in medio de argon)»

Fig. 3 -17
Transferal picàturii 
functie de valoarea 
curentului de sudare*

Influienta polaritatii asupra transferului de metal §i a-

dincimea de patrundere se precinta in fig.3-18, de unde se vede 

olar cà se reoomandà polul (+) la electrod / 9o/.

Fig. 3-18

Adincimea de pàtran­
de re la polaritati 
diferite*

3« 3« 5* Transferal metalului la sudarea M.A.G.

De regala, transferal de metal de sudarea sub gaze de pro- 

teetio cu sirma electrod se face prin picaturi mici separate, ce 

sint emise de capàtul sirmei $i arunoate prin aro spre piesa.

La argon §i amestecurile pe bazà de argon, coloana arcului 

(plasma) imbraca complet picatutile* Cimpul magnetic oe se formea- 

zà in jurul sirmei electrod, la topirea capàtului sirmei, aruncà 

picàtura pe direotia axului arcului spre piesà, ca armare a efec- 

tului •’ Pinch "• Picàturile sint de dimensiuni mici, iar transferul 

se munente ” are de pulverizare "•

Cind gazai de protectie oste COg, eliberatea picàturii nu 
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se face in acela§ fel. In fig. 5-19 se aratá numárul picáturilor

pe secunda pentru diferite grosimi de sirmá $1 gaze de protec^ie,

in funotie de lungimea arcului / 2 /•

Fig. 5-19
Numárul picáturilor func^ie 
de gazul de protocole, dia­
metral sirmei §1 tensiunea 
arcului»

In fig.5~2o / 41 / se prezintá numárul de sourtcircuito

pentru diferite gaze de protecnia la sudarea cu o sírmá de 0 1,2 mm.

Fig. 5 - 2o

Domeniul de tranzi^ie are scurt/arc 
de pulverizare la sudarea sub ames- 
tec de gaze binar sau temar, la 
care prédominá argonul §i C02»

G e freoven^a picáturilor»
Neo = freevenga scurtcircuitelor• 
AFP s are de pulverizare»

' La C02 fórjele de respingere din oauza oompresiunii magne­

tice proprii a plasme! arcului se opun oliborárii unei picáturi mi­

el §i axiale, 9! apar picáturi mari §i excéntrico proiectate in aro»

o) de b) COt
Fig. 5-21

Direotia picáturi! spre 
piesá functio de gazul de 
protec^ie»
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In fig. J-22 / 2 / se arata rezultatul comportárii di- 

feritelor gaze de amestec pe baza de argon §i CÜ2» Jocul for^elor 

asupra picaturii inaiate de eliberarea ei din síma eieetrod, in 

timpul eliberarii §i in drumul oi spre pie sa este destul de com­

pii cat §i este bine studiat in literatura de specialitate / 9ot 93 /

Fig. 3 — 22

Zonele favorabile de su­
dare la CO2 §i amestee 
de gaze.

Remedierea acestei situagli la sudarea in CO2 se face prin 

regiarea coreotá a sursei de curent. Numarul de picáturi pe secun­

da create odata cu curentul de sudare9 cu reducerea diametrului 

sìrmei eleotrod 9! stabilirea coreotá a tensiunii aroului de sudurà, 

fig. 3-23. / 93 /.

. Fig. 3-23

Influenza diametrului sir- 
mei §i a tensiunii arou­
lui asupra numárului de 
pioáturi/secundá.
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3. 4. Particularitatlle arcuili! scurt.

La stadierea arcului produs prin procedeul M.A.G., s-a ob- * 

servai; cä formarea de atropi mici la CO2 se limiteazà daca scade 

tensiunea in are«

Cel mai mare numär de scurtcircuitàri se obline la 0 tensione

aproape de 2o V» In CO2 marimea picaturii este de ordinai marimii 

diame trului sirmei §i oste socotita '• fina "• La ameste cui de gaze, 

picatara este mai mica decit diametral sirmei, trecerea axialä §i 

eliberarea metalului se face u§or, farà stropi.

La sudarea cu arc scurt comportarea este aproape identici

pentru tóate gazele de protesale §i in felul acesta avem o situati© 

favorabilà pentru sudura.

Oscilograma arata cá la flecare scurtcircuit tensiunea sca­

de brusc, iar curentul de scurtcircuit create de 2 - 4 ori.

In fig. 3-24 se arata oscilograma completa a treceri! pica- 

turilor la sudare / 38» 41 /•

a b c d e f

Fig. 3-24

Oscilograma trecerii 
picàturilor.

La un aro scurt bine réglât trebuie oa viteza de inaintare 

a sirmei sä fie oeva mai mare decit viteza de toplre a sirmei. Ve 

vte • / 51 /
In fig. 3-23 se prezintà cum se desfâçoarà fenomenele de 

inoälzlre a sirmei çi a plessi, la arcui scurt 1 sirma se inoäl-
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:ze§te la scurtcircuit ?i pie sa la ment¡inerea arcului de sudare.

/ 2 /.

Fig- 5-25
Fazele de incálzire a sir- 
mei electrod §i a piesei 
de sudat.

J. 5* Domeniul arcului intermediar.

Intre domeniul arcului scurt $i domeniul arcului de pulve­

rizare 9Í lung, la tensiuni intre 18 7 28 V se poate observa 0 for­

mé intermediará de transfer a metalului in arc.

Sub CO2 numaru1 de treceri de metal e pu^in mai mare decit 

in domeniul arcului scurt §i scurtcircuitarile sint in mai micà ma- 

sura cauza eliberarli picaturilor din sirma electrod, arcui are 

lungimea mai mica ca la arcui lung sau pulverizat. Scurtcirouitele 

dureaza numai O,ooo5 see. in loe de O,ool seo. la arcui scurt.

Domeniul intermediar se folose9te la sudarea tablelor 9! a 

profilelor cu grosime medie de la 2 7 15 mm.

Pentru acest tip de transfer se mai utilizeazé expresia en- 

glezé ” globby dip " (transfer globular prin imersie).

Si. in aoest domeniu intermediar se observé deosebirl evi­

dente intre CO2 9i ame6tecurile de gaze bógate in argon. La CO2 

transferul este mai mult intrerupt de sourtcirouitári 9! nu e axial, 

iar la amesteouri bógate in argon picaturile sint fine, foarte re­

gulate 9Ì axiale.

La CO2 este nevoie de 0 tensiune cu 2 7 4 V( mai mare oa la
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sudarea ín amestec de gaze«

In tabelul ^2 se prezintà tensiunea §i curentul de sudare

fúncele de diametral sîrmei electrod / 2, 4, 6/ -la diferite do- 

menii de lucra ale arcala! de sudará«

Tab 3-2 Do me nu le de luenj lo sudoreo A 5]

Diame­
tri ' Arc puller not 

resp orc tuny
Domemul 
intermediar Are teurf

A V A V A V

0,8 tuo - ito 23-28 no-iso 18-22 50-130 H-ft

1,0 180 - 290 24-JO ISO-too tt~2k 70-100 f6-f9

1,2 no-320 25—32 170-290 19-26 120-200 17-20

1,6 260-390 26 -3k 200-300 22-28 150-200 18-21

3 • 6• Arcui pulsat« 

3« 6« 1« Arcui pulsat la sudarea M«I«G« - M.A.G« 

Arcui pulsat reprezinta metoda de a controla modul de tran­

sfer a metalului la sudarea prin procedeul M.I.G./M.A.G. / 2o; 49; 

57 /.
In arcui pulsat, transferal de metal are loc la momento con­

trolate de impulsuri date de frecvenÿa reglatá de la sursa, care 

este de o construcVie specialà, fig. 5-26.

Fig. 3-26

Sur ' Gialà de sudare 
cu impulsar!•

Sursa este compusá din douá pár^i ” A " §i ” B "• La dreapta

/ B / sursa de bazà M«I«G« clasica cu tensiune constanta. La stìn­

ga V A / sursa de impuls, de fapt un transformator - redresor mono-
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f azat•

Cele douà surse sint capiate in parale1 pria intermediai -r 
inductantei

Transferal de metal are loc in gaza inerte saa semiinerte 

(Ar + 1 - 5 % 02).

In fig. 5-2? / 86 / se prezintá oscilograma curentalai pul- 

sat modal de transfer al picátarii de metal, de asemenea se ara­

ta rolal intensitatii in forma oscilogramei impulsurilor.

Transferal de metal de la capatul sirmei, respectiv deop 

derea picátarii de metal topit, are loc doar in momental atingerii 

valori! de virf a carentulai•

In intervalal dintre impulsar!, un curent de bazà mentine un 

mediu ionizat al arcului precum §i sirma in stare topità, dar fárá 

transfer de metal»

/ Í 3 * J

Fig. 5-2?

Transferul picàturilor la 
sudarea prin impuleuri.

IL|j
hnafovl pteéfunhr U tuttora pm 

4* curent

In fig. 5-28 se prezintà valorile curentalai de impuls com­

parati v cu valorile curentalai de sudare la surse farà impuls / 41, 

49 /.'

Curentul de impuls poate avea diferite freevento de lucra, 

a§a oum se aratà in fig. 5-29*
0 alta posibilítate, deosebit de apreoiatà dupà / 71 / pri- 

vind cantitàtile de càldurà introduse in arcui de sudara este re-
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Fig. 5- 28
Domenii de sudare pentru dife­
rite diametro de sirmà eleotrodt 
la sudarea aluminiului.

è »1 ìo io

Jig. 5-29

Frec veniva- impulsala!•

glarea ìnàltimii $i lavimi! impulsurilor, a§a oum se aratä in

fig. 5-5o.

Fig. 5- 5o

Regiarea inalimii §i lavimi! 
impulsurilor•

Modificarea impulsurilor poate fi efeotuatà de cadere su— 

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

analizà detaliatà a surselor §i pararnetriior de sudare cu aro pai 

sat la sudarea M.I.G./M.A.G.

5 . 6. 2. Arcui pulsai; la sudarea W.I.G.
I

Cantitatea de càldura in cazul sudàri! W.I.G. se poate 
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regia prin variarla intensitàtii curentului de sudare variatia 

vitezei de sudare* In lucrarea / 12 / se prezintà detaliat compo­

nente surselor §i metedele de regiare a curentului de sudare»

Varierea curentului se peate face pe baza unui program sau 

pe baza actionàrii de catre sudor pe butonul de comanda de la pis- 

toletul de sudare» Se regleazà de obice! curentul la inceputul §i 

sfir§itul sudurii, precum in pròcesul sudàrii chid apar rosturi 

cu distante mai mari decit cele normale»

3» 6» 5» Avantajele sudàrii cu are pulsat»

Din literatura studiata / 1, 49, 50,8^88/ se desprind urmà— 

toarele avantaje ale sudàrii cu are pulsat :

- Regiarea cantitàtii de càldurà introdusà in arcui de su- 

durà prin regiarea curentului de bazà §i a curentului de impuls in 

mod independent, deci §i a curentului total de sudare*»

- Trecerea controdata a picàturilor de metal de la sirma e- 

lectrod la piesa de sudat prin regiarea impulsurilor functie de ma­

te rialele ce se sudeazà, grosimea lor precum ?i a pozitiilor de su­

dare’»
- Sudarea se face cu grosimi de sirmà mai mari ca la sudarea 

M»I»G»/M»A»G» fàrà impulsori, sirmà care este mai ieftinà §i are o 

mai bunà sigurantà in alimentarea meoanizatà a arcului fa^à de sir­

mele subtiri»

- Se evità stràpungerile §i neregularitàtile cusàturii, in 

special la straturile de la ràdàcinà §i a tablelor subtiri in di­

ferite pozitii de sudare'»
- Trecerea controlatà a picàturilor duce la eliminarea stro- 

pilor de metal, deci la o calitate mult mai bunà a ousàturilor su­

date §i la un aspect foarte frumos»

- ^rooedeul de sudare cu aro pulsat umple un gol intre su­

darea W»I»G» §i M»I»G»/M»A»G» in sensul cà se pot suda cu produotivi
k

BUPT



54. 
/ •

tate mult màrità oteluri aliate, aluminiu aliacele de aluminiu, 

cupru aliacele de cupru in special tablele sub-Viri executate, 
din aoeste metale.

- Sursele de alimentare a arcului electrio sìnt universale 
§i se pot adapta la sudarea cu aro scurt, aro pulverizat §i aro 
pulsat•

3. 7» Concluzii

Sudarea In media de gaze protectoare are foarte multe varine 

te tehnologice cu aplicabilitate in toate domeniile industriale•Sta 

diul acestora ne permite sà selectionàm procedeele care se pot a- 

plica la constructia carcaselor de autobuze :

— Sudarea M.A.G. in amestec de gaze Ar * COg, denumità in li 

teratura de specialitate M.A.G. - M, cu aplicabilitate la realiza- 

rea imbinàrilor sudate ale elementelor de rezisten^à a carcaselor, 

ce au grosimi cuprinse intre 1 7 6 mm.

- Sudarea M.A.G. in CO2, denumita in literatura de speciali­

tà te M.A.G. - C., care se folose^te la realizarea de imbinàri su­

date la subansamble de rezisten^à cu grosimi de peste 6 mm.

- Sudarea W.I.G. in curent continua sub protesale de argon 

a unor componente de o^el slab aliat, ce necesità o finisare su­

per ioarà a sapraietei §i eliminarea manoperei de polizare.

- Sudarea W.I.G. in curent alternativ sub protecti® de ar­

gon a oomponentelor din aluminiu §i aliale de aluminiu, in special 

a oapaoelor laterale de la compartimentele de bagaje §i motor.

Dintre formele de transfer cereetate se recomandà pentru su­

darea M.A.G. atit in CO2 cit §i in amestec de gaze, domeniul arou- 

lui intermediar, cu parametri! prezenta^i in tabelul 3-2.

La sudarea W.I.G. se recomandà aplioarea regimului de su­

dare ou modifioarea intensità^!! la inoeputul 9! sfirgitul cusà­

turi! prin actionare de la butonul de comanda al pistoletului'*
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CAP. 4. INSTALATII DB SUDARE PENTRU CONFECTIONAREA

CARCASELOR DE AUTOBUZE.

Instala-Çiile ce se folosesc la confec^ionarea calcaselo! de >
autobuze sînt complexe diverse. In acest capitol vom trata în 

mod deosebit instalamiile de sudare M.A.G. §i W.I.G. utilizate la 

asamblarea elementelor componente ale carcaselor. 
. J ’ * ' *

4. 1. Instalatii de sudare M.A.G.

Pentru dotarea fluxului de fabrica^ie cu cele mai adecuate

§i mai bune instalamii de sudare M.A.G., am efectuat un studiu corn» 

parativ / 8 / al instala^iilor de sudare existente pe plan european 

§i am studiat literatura de specialitate / 5, 12, 5o, 51» 51» 52, 

56, 64, 78, 94, 99, loi /.
In acest studiu am analizat cele mai représentative instala- * *

^ii de sudare, dupa cum se prezintà în anexa 4-1.

O instalatie de sudare M.A.G. se compune din urmàtoarele par- 
$1 principale, presentate în xig. 4-1 ;

- sursa de curent continuu, eu toate conexiunile pentru cü- 

rentul de sudare §i comenzile instala^iei (1) ;

- semiautomat pentru alimentarea arcului electric eu sîrmà 

electrod §i pentru comanda alimentarli cu gaz de protocole 
§i curent de sudare (2) ;

- sistem de alimentare cu gaze de protec^ie (5) ;

- pistoletul de sudare (4) ;

- sistem de cabluri de legatura ìntre semiautomat §i pisto­

let pentru conducerea sìrmei, curentului de sudare ;
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§1 de comanda, aerala! comprimât, §i apei de racine daca

este cazul (>).

Fig. 4-4.
a ). insta la Çie sudare m.d.G.L’SdB b). schema unsi instalatii r.LAG 

Sursele de sudare 1,1.d.G. in curent continua sint realiza- 

te in trei variante constructive diferite /2,51»9o/.

a) Grup convertisor monobloc de sudare. In fig. 4-2 so 

prezintìi scherma unui convertizor cu excita^io separata, 

cu caracteristica exterioara rigida, putind debita o 

tensiune de mers in gol de 16-42 V §i un curent de 8o- 

4oo A, parametri! ce sati&fac toste tipurile de trans­

fer des crise la cap.5-

b) Redresor de sudare. In fig. 4-5 se prezinta schema unui 

redresor de sudare cu caracteristicà rigida, uçor ca- 

zatoare(2-5 V/loo d) cu sistem de reglare a tensiunii 

pe primerul transformatorului.
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*Fig. 4—2 Convertizor sudare M.A.G.

Fig. 4—3* Redresor cu tensiune constantá.

De cele mai multe ori, re dre soare le sint prevàzute cu 

inductanta. Tensiunea de mers in gol este de 14—42 V §i poate 

asigura tóate tipurile de transfer ale arcului de sudare M.A.G.

Se realizaazá in mod curent o gama de redresoare capabile 

sá debiteze de la 16o la 6oo A.

c) Surse de curent continuu cu reglaj electronic.

In fig.4-4 se prezintá schema' unsi surse cu regia j elec­

tronic, care nu mai necesita sistemul de re già j cu prize pe pri- 

marul transformatorului.

Tensiunea de mers in gol se realizeaza prin modificarea 

unghiului de faza la sistemul de comanda cu thiristoare de la 

redresorul de patere. A ce a te tip uri de surse se doteazá in mod 

obligatoria cu bobina de inductanta.
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Fig. 4—4. Redresor de sudare cu regiaj 
electronic.

Avantajul ace stei solutii tehnice consta in faptul ca se 

peate regla simultan de catre sudor, cu ajutorul unui potentio- 

metru montat pe pistole tul de sudare, atit tensiunea de mera in 

gol cit §i vite za de avans a sirmei (curentul de sudare).

4.1.1. Particularitatile surselor de sudare M.A.G.

Legatura dintre vite za de topire a sirmei electrod §i ca­

racterística sursei, comparativ pentru sursele cu característica 

cázátoare (folosite la sudarea mannaia cu electrozi inveliti §i 

la sudarea W.I.G.) §i cu característica rigida (folosite la suda­

rea M.A.G.), se prezinta in fig.4-5. / 2, 51 /•

Tensiunea de mers in gol la sursele cu característica cá­

zátoare (K^ §1 K^) este mai mare (65-80 V) in comparatie cu sur­

sele cu característica rigidá (K^), la care este limitata la 

4o-5o V.

Modificarea intensitàtii de sudare duce la variatia vitezei 

de avans a s irme ireste bine suportatá de sur sa cu característica 

rigida, intrucit create re a curentului de la la duce la 0 

scadere mica a tensiunii de lucru ( )• Sursa cu caracteris-

ticá coboritoare nu poate suporta aceastá ere § te re a vitezei de 

avans intrucit tensiunea scade foarte mult (U^) §i arcui electric 

nomai are stabilitate. Pentru continuarea procesului de sudare 
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in ace asta situadle trebuie sa trecem pe o nona característica 

£2» pentru a realiza curentul de sudare impus de noua viteza a 

sirmei electrod.

In fig. 4—6 se prezinta fenpmenul de autoreglare a- arcului 

electric la sudarea sub gaz de protectia in cazul surselor cu ca­

racterística rigida §i característica càzatoare / 2 /♦

Variaría lungimii arcului, datorita denivelarii materiale- 

lor ce se sudeazá, a rostului neuniform sau apropierea §i departa- 

rea pistoletului de catre sudor, duce la varia^ii ale tensiunii 

§i curentului., Característica càzatoare produce 0 varia tic mica 

a intensità$ii §i 0 variatie mare a tensiunii» Característica ri­

gida duce la 0 variarle mica a tensiunii §i o variaría mare a in­

te nsita^ii.

Tinind cond de faptul ca viteza de ina intare a sirmei este 

constantà in arcui electric, cind lungimea arcului create la 1+ùl, 

curentul de sudare scade mult la sursele cu característica rigida, 

fapt ce duce la scaderea cantita^ii de sirmà topità §i revenirea 

in punctul de funcionare reglat (A).

Dacá lungimea arcului de sudare scade la 1-A1, curentul 

create mult, cantitatoa de sirmà topità create §i arcui revine la 

lungimea corespunzatoare punctului de funcionare (A).

Din cele prezentate mai sus, rezultá ca sursele cu carac­

terística rigida au proprietatea de autoreglare a arcului electric.

La sudarea cu are scurt, este necesar ca proprie tacile di­

namica ale sursei de curent sá fie adaptate la fenomenale perio­

dica ce se petrec in are. Cind capátul sirmei electrod atinge 

baia de sudura §i se forneazà scurtcircuitul, sursa trebuie ca 

in acel moment sa asigure cre§torea rapida a curentului la 0 va- 

loare suficientá pentru ca puntea de scurtcircuit sá fie topità 

§i arcui sa se reaprinda / 55,54 /•
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Variatia tensiunii a cu­
re ntului functie de vite za 

de ina intare a sìrmei.

Fig-. 4-6.

Schema autoreglàrii 
arcului electric.

Vite za de createre a curentului depinde de inductivitatea

ce apare in circuital de sudurà §i de caracteristicile bobine!

de inducile.

4.1.2. Rolul inductancei la sudarea M.A.G.

La tre cere a unui curent alternativ sau continua variabil

printr-o inductanta, apax'e fenomenul de re ducere a màriri varia- 

CiSLor curentului. Functional, inductanta se opune schimbàrii unei 

stari dominante, indiferent de timp §i are actiune moderatoare 

asupra variatiei curentului continuu.

Intensità te a curentului de sudare §i vite za sìrmei la di­

ferite diametro influenteazà inductanta circuitului de sudare 

dupà cum urneazà : / 51, 95 /•

- sìrmà electrod cu diametru mie - inductanta mare ;

- sirma elcctrod cu diamatru mare - inductanta mica ;

- sìrmà electrod cu lungime mare la capàtul de sudare - 
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inductantà mare ;

- sìrma electrod cu lungime mica la capàtul de sudare- 

inductantà mica.

In fig. 4-7 se prezintà influenza inductantei asupra va­

riatisi curentului de sudare. / 91, 96> lol /♦

1

h&c&tàbuni hoùdtrtà e*CMvd 
Curerrfukji funche ab voborea Jnctcfanfa-

Fig. 4-7*
Variatia curentu- 
lui fune tie de 
inductanta.

4.1.5. Sis te me de alimentare cu sìrma electrod §i gaze de 

proto ctie •

In practica industriala se cunóse mai multe sisteme de ali- 

mentare cu sìrma do sudare, dupa cum urmoazä : / 11 /.

In fig. 4—8a se prezintä sistemai de alimentare cu ìmpin- 

gerea sìrmei de catre un dispozitiv special montât in cadrul sur- 

sei, cu raza de actiune 3-4 m. Bobina cu sìrma se gaseçte montata 

in cutia de avana de pe sursä sau in cadrul sursei. / Io6,lo7»lo8/ 
se

In fig. 4—8b prezintä o instaladle la care bobina cu sìr­

ma este montata ìntr-un sistem separat de aurea ». cu posibilita^ 

de deplasare fata de aceasta la lo-2o m, iar modul de antrenare 

este prin impinge re a sìrmei / 99 /•

In fig. 4-8c sistemai de avans al sìrmei are o unitate in- 

ternödiarä de trägere çi ìmpingere a sìrmei spre pistolet. Siste- 

mul are de asemenea o raza de actiune de lo-2opœ/ lo6 /•

In fig. 4-8d se prezintä sistemul •• push-pull °; aparatul 

este echipat cu bobina cu sìrma §i are un sistem de impingare çi 

un sistem de trägere electric sau pneumatic montât in corpul
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— * *

4 - 8.d.

4 - 8.f.

Fig. 4-8 Sisteme de avans'a oírmei eleotrod 
la sudarea
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pistoletului.. Raza de octiuna ajunge de la lo pina la 1g m /lo7/. 

Int’P- 4-8ev pre zinta un sis tern la care bobina cu sirma este montJ- 

ta in corpul pistoletului, / 99 /•

In fig. 4-8f se prezinta sistemul cu perpetuarea mi§carii 

de a vans / lo6 / •

Solatia din fig. 4-8a se utilizeaza la posturile fixe de 

sudare, iar solubiile din fig. 4-8b; 4-8c; 4-8d §i 4-8f, se uti­

lizeaza la posturile mobile de pe fluxul de fabricable* Solubia 

din fig. 4-8e se utilizeaza in special la sudarea M.I.G. a alia- 

jelor u^oare C aluminiu in special).

Din sistemele prezentate §i studiate in intreprindere, ne- 

am oprit la sistemul cu varierea vitezei pe con - pentru posturi­

le fixe, §i sistemul push-pull electro-pneumatic, pentru posturi­

le mobile de pe fluxul de fabricable.

4.2. Instalabii de sudare M.A.G. pentru dotarea fluxului 

de fabricable a carcaselor de autobuze.

4.2.1. Redresorul de sudare tip L.D.A. 2oo/275*

Gonceput cu reglajul tensiunii in trepte pe primar (fin) 

§i pe secundar (grosier), acest redresor are o caracteristica 

rigida u§or cazatoare. In fig. 4-9 se prezinta schema de princi- 

piu, diagramsle caracteristica §i datele tehnice principals.

Sistemul prezinta trei trepte de reglaj grosier §i zece 

trepte de reglaj fin ce permit obbinerea in total a 3o valori di- 

ferite pentru tensiunea de sudare j cuprinse intre 12-37 V.

Redresorul L.D.A. 275 este caracterizat prin urmatoarele 

particularity! constructive $

- izolabie foarte buna a transformatorului de sudare, per- 

mibind funcbionarea normala a acestuia pina la temperature maxima 

de 225°C ; _
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- redresorul este compus din doua grupuri cu diode de si- 

liciu, un grup cu polaritate (+) §i celàlalt cu polaritate (-), . 

montate pe radiatoare de aluminiu de mare suprafa^a ;

- ràcire naturala, farà ventilator ;

- inductan^à cu tre i prize, permi^ìnd adaptarea optima la 

un anumit regim de sudare ;

- transformator auxiliar pentru tensiunea de comanda de 

42 V.
Pentru pornire, prin ìnchiderea comutatorului K 6 se ra- 

cordeazà la re tea ,tra ns forma tor ul auxiliar K$ care alimenteazà 

semiautomatui de avans. La comanda data de la pistolet, circuitul 

se ìnchide prin bobina a contactorului principal §i ace sta pu- 

ne sub tensiune primarul transf orma tor uluiK^. Din secundar, curen- 

tul trece prin grupul de diode redresoare cu siliciu Kg §i prin 

intermediul bobine i de inductantà a3unoQ la borne le (+)•

Prin intermediul comutatoarelor K^çi K^ se alege treapta 

de tensiune corespunzàtoare •

4.2.2. Se mia ut orna tal de avans tip A$ - M.L.B.^o.

Acest semiautomat a fost conce put special pentru asigurarea 

avansului sìrmei electrod la sistemili push-pull (ìmpins-tras).

In fig. 4-lo, se prezintà schema de principia a semiauto- 

matului A$-M.L.B.5o. Sistemul de comanda este electro-pneumatic 

§i functioneazà dupa cum urmeazà :

- aerul comprimât de la re tea trece prin M14 - filtru cu 

regulator de pre si une, M 15 - ma nome tra, M8 - re leu electropnea- 

matic §i prin blocul de cuplare M12 ajunge la pistoletul de sudare.

Prin apàsarea clapetei de comandà de la pistoletul de suda­

re, aerai care trece prin sistem produce ìnchiderea microìntreru- 

pàtorului Mq al releului electropneumatic, punìnd sub tensiune 

motorai de avans Mg §i eleetrovaIva
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Instalaría eléctrica este alimentatá la 42V curent alter- *
nativ de la transí orina tor ul auxiliar al sursei 275» iar

aerul comprimât provine de la re^eaua de deserviré a seelie i §i 

are presiunea de 6 dN/cm •

Dupa cum se observa, ace st semiautomat nu este prevázut 

cu un sistem de reglare a turaría i motorului electric de avans, 

întrucît aceastá operatic se executa numai de la pistoletui de 

sudare, prin varierea debitului de aer ce trece prin turbina ce 

acrioneazá sistemul de tragere a sirme i electrod.

Fig. 4-lo.
Schema semiautomatului 

A 9 - M.L.B.-3O.

De§i tura^ia in gol a rolelor de impingere antrenate de 

motorul electric este mai mare decìt turaria rolelor de tragere 

din pistolet, in sarcinà ace stea se vor sincroniza, iar supracu- 

rentul ce apare in motorul electric datorità rotirii la o turaria 

mai mica decit cea nominala este preluat de rezistenra de sarcinà 

M? inseriatà cu motorul.

Schema cinematica de aline ntare cu sirmà dupà sistemul 

push-pull sé prezintà in fig. 4-11.
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Fig. 4-'ll.

Schema cinematica a 
.sistemului push-pull.

In fig. 4-12 çi fig. 4-15 se prezinta constructs semiau-

tomatului M.L.B.50 cu elemente le componente •

Fig. 4-12.

F le men te componente 
ale somiaatomatului

A9 M.L.B. 5o.

1.releu de comanda;
2. regulator de pre- 
siune cu filtru çi 
ma nome tru,pe ntru aer 
comprimât; 5 • re lis­
ten t de sarcinà 
pentru motorul elec­
tric de avans;
4. eiectroventil;
5. rigleta intrare 
cablu de comanda.

4.2.5. Pistoletul de sudare çi cablul de alimentare.

Pistoletul de sudare, tip P.K.B.275, prevázut cu mecanism 

de tragare a sirmei actonat de un motor pneumatic, este unul din 

elómentele cele mai importante ale instalatQi de sudare.
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Fig. 4-13.
Elemente le se mia u- 
tomatului M.L.B.30.
1 .motor electric de 
avans; 2. bloc de 
euplere pentru poli- 
cablul de sudura;
3 . conexione cablu 
pentru sudará; 4.me- 
canism de avans;
3« duza ie§ire sir- 
ma; 6.rola inferioa- 
ra (condusa) regla- 
bila. 7¿duzá intrare 
sirmà;8.rola supe- 
rioara motoare;9. ax 
bobina cu sistem de 
frìnare.

In fig. 4-14 se pre zintà’*gitul de le bada11 a pistole tului

de sudare, componente principale a acestuia care permite sudarea 

in pozi$ii dif icile .

Fig. 4-14.

.Cap pistolet tip 
° gít lobada
l.becul de gaz; 2.
pie sa de legatura;
3.4. ineie de sigu- 
ran^a; 5.corp prin­
cipal; 6.bec intrare

Pistoletul fune £ ione az a astfel (fig.4-15 ) :

- aerul comprimat pàtrunde prin orificiile “a‘* ale poli- 

cablului §i oste dirijat prin canalul din partea din spato a ca- 

pului pistoletului in 'Veava (4) pina la ventilai de comanda (18) 

Prin apasare pe clapeta de comanda (17), ventilul (18) pormite 

intrarea aerului in motorul pneumatic, care se pune in mi?care 

§i realizeazà forta de tracciane necesarà avansului sirmei. Aerul 

iese din motor prin regulatorul de vitezà (7), prin teava “c” ?i
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PISTOLET DE SUDARE PENTRU SEMIAUTOMATUL-PUSH-PULL A9

/ âuza de contact

2 fijó gh/dare

3 3ec gaze probei/e
4 fioccò e/ast/câ

5 tzc?b/or car?état

6 Camc/sà /ebbro aer co ha ¡/à ex
7 Abgobi/r wbzâ avons  í¡/en///)

8 Cap p/stotet
9 Capac p/stobt

fO Mecan/sn? antrenare cu resort

tt /net de contact
42 tbbaób de sudurd

S3 Abb de an/rer>c/ce a s/rme/ 
7ecMy ever

/S Miner de cacc/ac

/O Motar pneamod/c

J7 Ctapeta oh corn&notä

78 Ver?/// oh comanda co ora 
{9 Axl//oohrob ronec/roo'/ro

HOTORUL Pn^UMATfC
A tarb/oa peea/no/reg/ow cu potete) a h/rare aer spre motor

8 Ceduc/or /oratre, /roopb f b bs/re gaz spre copa/ oh sodare

C Ahdao/or /amdp, treepto PC c te$/re aer dr? mo/or
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eate evacuat prin camaça de refulare • (6).

Prin deschide re a sau inchide re a ventilului régulatorului 

de viteze (poz.7) se variazà tura^ia motorului pneumatic §i deci 

§i viteza de avans.

Motorul pneumatic este închis într-un miner protector de 

cauciuc (15) rezistent la ule i.

Gazul protector iese prin orificiile "b" din policablul 

de sudare, trace prin camera mecanismului de avana §i este diri- 

jat spre becul de gaz (3).

Datorità putsrii dezvoltate de motorul pneumatic (alimen- 
2

tare eu aer comprimât la cca. 6 dN/cm .), sistemul push-pull pe 

care-1 deserveçte pistoletul tip P.K.B. permits 0 razà de ac^iune 

de pînà la 16 m. fa^a de cutia semiautomatului de avans, aproape 

de doua ori mai mare fa^à de posibilitàtile sistemului eu pisto­

let prevazut cu antrenare electrica.

Pistoletul P.K.B. 275 permits sudarsa eu sîrmà, avind dia- 

mstrul ds 0,6; 0,8; l,o; 1,2 mm. §i curen^i de max. 275 -A la 60% 

D.A. Viteza de avans realizatà ests cuprinsà intre 1,5-15 m/min.

Cablul de legaturà între pistolet §i semiautomatul de avans 

fig. 4-16, este de 0 execu^ie specialà §i realizeaza urmatoarele 

functiuni :

- prin tubul central de material plastic se realizeaza ali­

mentarea eu sîrmà §i gaz protector (4);

- prin cablul coaxial, impletit din li^a de cupru, ss trans­

mits curs ntul ds sudars (3);

- prin furtunul de cauciuc, (1) care îmbracà primais doua 

pozi^ii, se alimenteaza cu aer motorul pneumatic, (2) §i in acelaç 

timp se ràceçte cablul electric. (3).
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Fig. 4-16.
Policablu de alimen­

tare •

Aceasta constmcVie simplà are o mare f lexibilitate §i re- 

zisten£á in exploatare, permi^ìnd totodatá §i o cuplare u$oara §i 

rapida la pistole tal de sudare §i la semiautornatul de avans. Lun- 

gimea poate varia ìntre 5-16 ni.

4.5» Instalatii de sudare M.A.G. pentru posturile fixe.

Instalaría semiautomatá de sudare in mediu de gaze protec- 

toare ale asá pentru de servire a posturilor fixe de pe fluxul de fa­

bricaría este de tip MICR0MA2IC TC-5oo. Ace asta se compune din 

urmátoarele elemente principale :

a) Redresorul de sudare tip T.C. 5oo.

b) Semiautomatul de avans tip AL 12 B.

c) Pistoletul de sudare tip BERNARD H - 4oo cu cablul de 

alimentare al acestuia. *
4.5«1* Redresorul de sudare T0-5oo.

Acest tip de redresor este conceput cu sistemul de reglare 

a tensiunii in trepte pe primar (5-trepte reglaj grosier ?’i 5 trep- 

te reglaj fin) §i permite obrinerea in total a 25 valori diferite 

pentru tensiunea de sudare, cuprinse intre 16-56 V. Prezinta ur- 

mdtoare lo poi*Licuiuj’LLàVL cono trucblvo i 1

- redresorul cu diode de siliciu montate pe cadru, racit 

prin intermsdiul unui ventilator - inductan^a cu doua prize pe 

(-), pentru 2oo §i 5oo A.;

- transíormator auxiliar trifazic la 24 V pentru tensiunea 

de comanda. /
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In fig. 4-17 se prezinta. schema de principia a redresoru- 

lui TO 3oo.

Prin închiderea comutatorului de pornire ”0” sepune sub 

tensiune transformatorul auxiliar de comanda §i se aprinde. lampa 

L-^ j in orma comsnzii date de la pistolet, releul Z, este alimen­

tât §i prin închiderea contactului sàu pune sub tensiune bobina 

contactorului principal K care conecteazà sursa la re‘tea, alimen- 

tînd totodatà §i electrovalva EV pentru gaze protectoare (lampa L? 

se aprinde).

Re dre s or ul este prevàzut eu ampermetru çi voltmetru pentru 

controlul regimului de sudare.

4 .5*2. Semiautomatul de avana tip AL 12-B.

Acest semiautomat este de o constructie simplà, varierea 

vitezei de avans realizîndu-se mecanic prin intermediul unui msea- 

nism care deplaseazà rola conducàtoare a sîrroei electrod pe gene- 

ratoarea unui trunchi de con eu suprafaÇa striata (fig. 4-13).

Mecanismul de avans este antrenat prin intermediul unui 

reductor de un motor trifnzic eu doua vite ze , alimentât la ten- 

siunea de 24 V.c.a. çi asigura urmatoarele game de viteze s

- Tr.I -2-8 m/min. Tr.II -8-16 m/min.

Semiautomatul AL 12-B parmi te utilizarea unor sîrme eu dia- 

metrul de o,8; l,o; 1,2; 1,6 mm. §i re alizé azà avansul uniform 

pe o lungime de cablu de maxim 4,5 ni. pîna la pistoletul de sudare.

4.3.3* Pistoletul tip BERNARD H-4oo çi cablul de alimentare* 

Produs de firma BERNARD-S.U. A.,acest pistolet este construit 

pentru a lucra eu racire eu aer pînâ la carenti de maxim 4ooA. 

Gîtul este curbat la 45° çi montât rigid, iar întrerupàtorul de 

comanda are o pozitie de biocare pentru mentine rea comenzii în 

cazul realizàrii unor cusatur.i lungi.

Prezinta particularitatea cà duza de contact precum çi pie-
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SCHEMA DE PRINCIPIU 

A SURSEl TC 300 ARCOS

E V - FIccIroMahâ
-Cône  riant semiaulomal

- Contacter principal
K 2- Cornufater! Jcns/une 

- Pomuicrior pomîre 
_ Transi- auxi/t'ar

- Fecfresnr sllt&u 
- Qe/eu

L |_ -Lampà semnalisaloar^

2- Madanfâ
R R

Fig- 4 ~/7
BUPT



75*
sa de legàturà în care se monteaza are forma ovalà, blocarea reali- *
zindu-se pria retire, pe baza efectului de pana«

Fig. 4 - 18.

Sistem de varierò me 
canica a sîrmei.

Viteza de ayons pfr foia de contact Px dmfre con s; re ó ccndx 
pfr t s 2ÏÏŒ*  fa m/mm

* ■ > “
treprinderea Electrotehnica / 3o /• Aceste redresoare, fig. 4-19»

au fost executate pentru a putea fi compatibile cu semiautomatele è A A
tip M.L.B.3o ESAB §i funcdioneaza dupa cum urmeazà :

- Prin comutatorul M , la pornire, este alimentât atît ven-

tilatorul Mv, care datorità curentului de aer provoacà ìnchiderea 
è »

contactelor releului de vînt Rv, cît çi transformatorul auxiliar o^.

MM
ptr nt R*  fa m/mm

Cablui de alimentare este compus din urmátoarele elemente, 

introduse íntr-un mandón de cauciuc de protec^ie :

- cablul coaxial pentru curentul de sudare, la care prin ori 

ficiului inferior se introduce tubul flexibil de ghidare a

sîrmei electrod ;

- furtun de cauciuc pentru gazul de protocole ; A
- doua conductoare electrice izolate pentru comanda. *
Lungimea cablului de alimentare poate fi de 3 sau 4,5 m. 

* A
4. 4. Instaladla de sudará cu sursá tip ELECTROTEHNICA $i 

sistem de avans MLB 3o*

Pentru reducerea importului, un numár de instala^!! de su-

dura au fost realizate cu redresoare tip R.S.C. 4-M produse de in-
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Tranaformatorul debiteaza in aecundar tenaiunea de 42 V

neceaara alimentarii aemiautomatului M.L.B.-5o (prin priza S cu ’ 

3 poli B.F^A.), cit §i tenaiunea de 65 V cu care eate alimentat 

preamplificatorul magnetic p^ prin intermediul pun^ilor re-dreaoare 

P5 Pj.

Priza S prime §te cure nt numai cind functioneaza ventilato- 

rul, astfel ca numai in acest caz se poate euda.

Cu ajutprul intrerupatorului i^ ae regleaza groaier in trep- 

te tenaiunea in secundarul tranaformatorului de audura m-^.

La aecundarul tranaformatorului m^ eate legat amplificato­

rul magnetic P^ dupa care curentul eate redreaat prin intermediul 

puntii Pg pe diode cu ailiciu montate pe radiator de racire.

La ie§ire, pe circuital de (+)eate intercalata inductanta L 

cu doua prize montate pc panoul frontal al auraei.

Infa§urarea de reactis a amplificatorului magnetic p^-56-57 

prime§te un curent continuu de la infa§urarea de comanda prin 

intermediul pun$ii redreaoare cu aeleniu p^ din circuitul pream­

plif icatorului magnetic p^.

Prin intermediul pote ntiometrului R. de regiaj fin §i al 

bobinelor Sj §i S2 se variaza curentul indue in infa§urarea §i 

tranamia in bobina de reactis a amplificatorului magnetic p^.Aceat 

curent continuu, reglabil intre anumite limite, modifica atarea de 

magnetizare a tolelor amplificatorului magnetic p^, avind ca urma- 

re varierea fina, continue a tenaiunii din circuitul de eudare.

Aceaata aolutie conatructiva a auraei R«S.C.4—M nu da rezul- 

tatele cele mai bune, intrucit sistemul de reglare cu amplificator 

magnetic eate aenaibil la variatiile de tenaiune ale rebels! §i 

randamentul aau este deatul de redua. In plua, comporta un conaum 

ridicat de metal §i conductor de cupru, auraa avind 0 greutate §i 

un volum mare in raport cu performantelo tehnice.
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4.5* Instalatii pentru sudura prin procedeul W.I.G.

Criteriul care a stat la baza studierii §i alegerii insta-' 

la$iilor de sudare W.I.G. a fost domanial de utilizarei

- pentru sadarea o^elalui §i pentru sudarea metalelor nefe- 

roase (aluminiu în spécial).

S-a tinut cont de grosimile de material ce trebuiau sudate 

§i în functie de acestea s-a aies puterea sursei §i tipul pistole- 

tului - râcire eu aen sau racine ca apà.

In anexa 5”2 se prezintà instalaÇiile de sudane W.I.G. cer - 

cetate. Au fost alese urmàtoanele tipuri î (gj; loj; lo6) j

a) Instala^ia G.H.G.225 pentna sadanea tablelon §i repere- 

lon de oi?el.

b) InstalaÇia G.W.G.Jôo pentnu sadanea tablelon §i repere- 

lor de alominia.

4. 5*1* Instala^ie de sadanâ W.I.G. tip G.H.G-225»

In fig.4-2o §i fig.4-21 se pnezintà schéma bloc §i schéma 

electnicà de pnincipiu a apanatulai de sudura dupa procedeul W.I.G 

care poate lucra în curent continuu eu electrod de wolfram §i eu 

electrod învelit.

Sursa este destinatà pentru sudarea oÇelunilor în curent 

continuu dupa procedeul W.I.G., precum a o^elurilor eu elec- 

trozi înveliti. Se utilizeazà pozi^ii de comutare corespunzàtoare.

FuncÇionarea :

- Prin conectarea la re^ea este alimentât blocul trans­

forma toarelor auxiliare de comandà.

- Prin apàsare pe butonul de comandà de la pistolet se 

închide circuitul contactorului 0^ care cupleazà transformatorul 

de sudura la re$ea. Corentul din secandar (7o V) trace prin trans- 

ductor, care prin pote axiome trul r-^ permite reglarea amperaôului,
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ARARAT SUDURA CU ELECTROD NEFUZIBIL 

IN MEDILI DE ARGON

Argon 59^5^0

REDRE SOR GH G 225
Dimensioni ; 950*650x830
G reu ta te ■ 195 kg.
Pisto/et rdcit cu aer tip :

AL 220 DD
Lungi me cabiu pisto/et • 8 rn.

MOD DE LUCRI!:

Humai în curent continua, pt. 
sudare a otelului 3 = o, 5-^ 3 mm.

ALIMENTARE:

Re tea 380 V ; 50 Hz

y _ Transductor
Ty - Transformator principal
Tg - Transformator auxiHar
R - Redresor

Gl - Generator impu/suri
S - Pistolet
B - Bobine de inductie

CARACTERISTICI =

15 - 200 A - 60^ DA
ls = 150 A - fOO^> DA
I5 = 225 A - 30*/« DA

COS O,7(pt. 200 A)
C onsum A rgon: O,d+0,5 rn/h

POSIBILITATI DE LUCRU:

A. Cu e/ectrod inve/it B. Cu electrod 
fuzibH Wolfram nefuzibil

Electrod : (p 1}5-^ L mm Electrod: (pot5 + 3,2mm.

PURITATE ARGON
90, 99/o

TREPTE REGLARE CURENT:

T 4 1OOA

J 35— 225A

Fig- 4 -20
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SCHEMA DE PRINCIPIU 
A SURSEI GHG 225 -MESSER 6R.

(Wl G)

<4

Contactor

o

A

- Redresor s/bc/u

- Potent i omet ru ombreiaj
2 - Transductor 

fj - Shunt 
Kg - Induûhnj-à

b2 -

ô/oc relee

Bloc transformatoare 
auxibare de comondo 
Comandô brener 
Condensatoore de

o

O

R

Fig. k -2/
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* apoi prin grupul redresor (R) §i inductantà la bérne le de cuplare 

ale pistoletului.

-Pentru regiarea amperajului sint prevàzute douà trepte 

anime: 1-4-1 oo A; II 35-225 A»

- In vederea amorsàrii u§oare a arcului in cazul cind se *
sudeazà cu electrozi de wolfram (W.I.G.), pe circuital de ie§ire 

se leagà in paraleL generatomi de impulsori (Gi) comandat prin 

blocul de relee 21*

Acest generator lucreazà temporizat, nomai pentru perioada 

de amorsare a arcului, de capii nd u~ se automat dupà aceea*

La sudarea cu electrod invelit, se decapleazà generatomi 

de impulsori §i blocul de relee de comanda, ràmìnind anclan§at 

permanent numai contactoml 0^.

Dupà intreruperea sudarii prin procedeul W.I.G.,dacà in 

interval de lo see. nu se reamorseazà arcui, sursa este deconec- 

tatà automat prin decuplarea contactorului 0^.

Aceastà instalaCie este realizatà sub forma unei construc- 

Cii compacte, este robusta §i prezintà o mare siguran^à in exploa- 

tare •

4.5*2. Instala^ie de sudurà W.I.G* tip G.W.G.-36o.

Schema §i f unctionare.

In figurile nr.4-22 §i 4-25 se prezintà schema bloc §i 

schema elelctricà de principia a aparatului de sudurà dupà proce- 

deul W.I.G. care poate lucra in c.c. §i c.a., atit cu electrod de 

wolfram sub protectie de argon cit §i cu electrozi invelici*

Sursa este destinata pentru sudarea aliajelor §i metalelor 

neferoase in curent alternativ §i a o^elului in curent continuu 

dupà procedeul W.I.G., precum §i a oCelurilor, cu electrozi in­

velici*
Pentru modorile de lucru aràtate mai sus se utilize azà
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ARARAT SUDURA CU ELECTROD NEFUZIBIL

INMEDIU DE ARGON

R
S

J

Gl

REDRESOR G W G 3 60
Dimensioni : 1300x 660x 370 mm.
G rea tate ■ oca. 500 kg.

UTILIZARE ••
Sudareo tuturor metalelor

MOD DE LUCRU:
In curent continua si alternatif 
cu electrod fuzibitsi nefuzibU- 
Pistolet rdcit cu apo

AS 10

ALIMENTARE:
Re tea 3d0V:50Hz. I J

POSIBILITATI DE LUCRU;
T/- Transpormatorprincipal 
L- Transformation autilior C 
T - Transductor
R - Redneson
Ra- Radiator apo
V - Ventilator
P - Pompa necincu/ane apo 

Gl - Generator impulse ri 
B - Gobina de indue tie
S - Pisto/et

A- Cu e/eetnod înve/it B- Ceelectrod Wolfram 
fuzibil nefu zi bit

Electrod : (fi 2 -6mm. E/ectrod •• cj) 1— U mm.

PURITATE ARGON • 
99,99%

CARACTERISTICI ••
I5= 360 A(cc.) + 390 A (c.cj- 60^ OA :
ls= 270 A (c e) 36OA(c q)— fOO^ DA.

DOMENII REGLA J CURENT
I. 1 -e5A} 1135-185} ^.115-360A} (c eJ 
I/O- 65 A ; // 35- 185, ff5 - 390 A ; (co.) 
Cos. (P^0,51
Consum Argon = 0,5-^- 0,6 m^'h
Rdc ire pistolet : cu opà în circuit tnehis

Tig. 4 -22
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SCHEMA DE PRINCIPIU 
A SURSEI GWG. 360 MESSER

33
Gr. **

a: dcn6>—
 ooo

T] -Transform otorprinc.su dura

^2 - Tronstormator ou miliar c-do 
\ - Motor ventilator
p - Motor pompa roc/re 

T - Transductor

r5,r7- Potentiometre reglaj omperaj 
A - &!oc relee de comondo

Cl 

a1 
C3 
Gi 
R

- Contactor principo/

- Comutatorpozitie de lucru
- Contactor auxiliar
- (generator impu/suri

- Redresor siliciu

- Comandd pfz/o/ef 
^2,^3“ Inductoin-ta

Fig 4 -25
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pozitii de comutare corespunzatoare•

Fanexionarea :

- Prin conectare la re^ea, pornesc ventilatoral de racire 

V çi pompa P de re circulare a lichidului ce rácente pistóle tul de 

s udare•

- Prin apàsare pe butonul de comanda de la pistolet, se 

închide contactorul 0^ §i transíormatorul de sudurà este pus sub 

tensiune (7o V în secundar).

- Ourentul de sudará trece prin transductorul T, care ser­

vente la reglarea amperajului prin intermediul potentiome trelor 

r5 §i ^7 §i prin grupul redresor R eu diode de siliciu (protejat 

de termistori) pentru a a j unge la borne le de conectare pentru 

sudurâ.

Pistóle tul este prevazut cu un comutator dublu de comanda 

care permite sudarea eu doua valori de curent, regíate prin poten- 

Xiometrele r5 §i r7 (o valoare pentru amorsare §i încheiere §i una 

de regim).

Sursa are trei domenii de reglaj a curentului de sudare, 

atît în curent continuu cît §i în curent alternativ, §i anume: 

I 7-6$a; II 35-185A ; III 115-3Ó0A.

Pentru uçurarea amorsàrii arcului, pe circuitul de ieçire 

se leagá în parale 1 un generator de impulsuri Gi, comandat prin 

blocul de relee A. Aeest generator lucre a za temporizat numai pîna 

se amorseaza arcul de sudurà (la curent continuu) §i permanent la 

curent alternativ.

Dupa întreruperea sudarii, dacá în interval de lo secunde 

nu se reamorseaza arcul, sursa este deconectatá automat, contac­

torul C fiind décuplât.

Aoeastà instalaría este realizatà sub forma unei construc- 

rü compacte, robus te çi prezintu o mare siguranta în exploatare.
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4. 6« Alte tipurl de instaladil de sudare» 
4 4 4.4

Pe Unga instaladme de sudara M.A.G. $i W.I.G. descrise 

mai sus, gama procedeelor de sudura pentru realizarea carcaselor *
de autobuze - a§a cum s-a aratat la cap.2, impune dotarea fluxului *
de fabricadle §1 cu alte instaladii de sudare, prezentate in cap.7, *
anexa 7-1.

4. 7• Concluzii•

In acest capítol se prezinta studine efectúate asupra ini 
* * * ì * * J ¿ J

taladiilor de sudare M.I.G. - M.A.G. $1 W.I.G. folosite pe pian 

european in constructs de autovehicule. S-a acordat o atendió deo- 

sebita sistemelor de avans a sirmel electrod cu raza mare de ae­

di une cu fiabilitate ridicata §i u$or de manevrat, in vederea dota- * 
rii posturilor mobile de pe fluxul de fabricadle»

Din instaladme de sudare cercetate, alegerea s-a efectuat 

dupa cum urmeaza :

- instaladle M.I.G. - M.A.G. tip MICROMATIC TC 5o o - pentru 
* 

sudarea la posturi fixe, in cabine। 
* 4 4 è . » *

- instaladle M.I.G. - M.A.G. tip A9 PP 2oo/275 - sistem 

push - pull, pentru posturlie mobile de sudare de pe fluxul de fabri 
oatie ; > « « J

- instaladle de sudare M.I.G. - M.A.G. push - pull realizata è « » • J J 4
cu semiautomat M.L.B.5o ESAB - Suedia §1 sursa tip R.S.C. 4-M ” Eleo 

trotehnica ", in scopul reducerii cheltuielilor valutare la import; 
» * »

- instaladle de sudare W.I.G. tip GHG 225 pentru sudarea « * 
odelului (c.c.) ; J » »

- instaladle de sudare W.I.G. - tip GWG 56o pentru sudarea 
* 4 4 4

aluminiului §i odelului (c.c.+c.a.)•
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CAP. 5. MATERIAL? DE BAZA, DE A PORT SI GAZE

DE PROTECT IE POLOS HE LA CONFECT IONA -

REA CARCASE LOR DE AUTOBUZE.

5*1. Materials de baza.

Str net ura. de re zis terrea a autobuzalui, carcasa , este o con- 

struc^ie autoportanta de tip grinds cu zábrele, fig. 1-8 cap.I, 

confecciónate din Cevi rectangulare , profile laminate gi table 

din OL 32, OL 34, OL 37, OL 42, STAS 5oo/2-68 gi OLT 32, OLT 35, 

OLT 45 STAS 8138-68, prezentate in tabelul 5-1., analízate gi cer- 

cetate in prezenta tezá / 17.^9 /.

Componilo chimico o ote tun/or Foiosi te /o 
^ob 5-f. c on FecO onore o corcose/or de outobuze

Nr 
ert

Marco 
oteiuioi

dosa 
de 

coh- 
tote

Compon t/O chimico Tí A/te 
elemen­
tec. Mn Si P 

mon
S 

max

1
OL 32 

STAS 500/2-68 1
mat
0,17

0,21 
0,60

max
0,60 0,055 0,055 —

2
OL 36 
STAS 500/2-68 1 0,19 0,21 

0,60
mot 
0,60

0,055 0,055 —

3
OL 37-2 
STAS 500/2-68 2

mot 
0,20

0,26 
0,85

mat 
0,60 0,055 0,057 —

4 OL 42 
STAS 500/2-68 2 025 0,31

085
mot
0,60 0055 

•
0,057

5 OLT 32 
STAS 8183-68 —

0,06 
0,13

030 
0,60

mot 
o,n

0,0^0 0,065

6 Oct 35
STAS 8183-68 •

0,09 
0,16

mot.
O.LO

0,15 
0,35

0,060 0,065

7
OLT 65 
STAS 8183-68 — mat. 

0,83
mn 
065

0,15 
0,35

0,060 0,065
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TAB. 5-3 TEVI RECTANGULARE PENTRU CONFECTIONAREA 

CARCASELOR DE AUTOBUZE

D//7e7S/o7eo M/a^a
/nater/a/i/////

/¿/ro/zorc// 3</òa/7SQ77?5/e /a. 
care 38 fo/ose^fe

f 2 ò 4

30-f5* f, 5 
30*20*4,5 
30*25* 1,5 
40*20* 4,5 
40*30*4,5 
40 *30*2

Tev/ st/afr/e 
/o/ty/focO/xr/ 
3545 594/-67, 

04 32
S77S 500/2-68

Me/v/cz/y/co' 

7ow

Coofec 2/07X7780 5848/8 - 

f//O7 ^D878//' /o/oro// fo// 

5/JO/8, 080/087/'^ ;

8/8/787/8 0/8 /e$Ò/t/7Ò

40*40*2 
50*40 *2 
50*50*2 
60*40*2

04 37-2 
3743 500/2-68

//e/cr/ory/co' 

705/

Sc/7e/8// 7)878// /o/87o//, 

fo/a, s/a/8, 080/87/3, 

3OS/O, 8/87778/7/80^8 /o/ò/o/Ò 

782/3/87/5

40* 30*3 
40*40*3 
40*40* 4 
50 * 40 * 3,5 
60*40*3 
60*40 *4 
¿50*5

levi farà t
3ì/5c/75

57^43 6086- 70
047 35

5783 8f63-6B

017 45

3oc.

//87787/8 f/8 782/3/87/0 

/0^03/0t OCO/787/3,/>878// 

/o/ero//, fa/ò $/ 3/70/8

£{8/787/8 08 782/3/87/0

(/e /o 020 /b/o

40 *35 * 20 *2 
40*35*25*45 
50*40*20*2 
45*40*40'2 
40* f40*67* 
40*38*80*3
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Caractoristicilc mrconicc ale otelurilor din tabe lui 5-1«

se prezinta in tabe lui >-2.

Caracteristicile mecanice ole ote Iunior Foiosi te 
5-2 a confect/onore corcase/or de outobuze

- 
c v

Varco 
ote ¡Li­
tui

umita de 
cuy ere 
fíe Nlmm2

Penitenta 
lo rupere 
Qm n /mm 2

A/unq/reo 
re fati va

Pentente 
KCU ' 

J ’cm2

1 OL 32 >30 Ì2O — UDO 33 *
2 OL 3U 200 340- 420 31 —
3 OL 37 2UO 370 - 490 25 70
4 OL 42 260 420- 500 22 IO
5 OLT 32 160 320 29 *
6 OLT 35 230 350 26 —
7 OL7 U5 260 USO 21 —

Principalele sortirnente de te vi, calitatea lor, furnizorul 

§i subansamblul la care se intjfebuinteaza se prezinta in tabelul 

5-5.
5.2. Calitatea sirmelor pentru sudare M.A.G.

La sudarea in mediu de gaze protectoare, sirma electrod §i 

gazul de proto ctie trebuie sa asigure tóate conditine necesare 

pentru a obtine rezultatele dorite ale imbinarilor sudate / 15, 

16, 58, 62 ,?1 /.

Elementóle de aliare trebuie sa asigure metalului depus o 

compozitie chimica cit mai apropiatá cu cea a metalului de bazà 

in vederea obtinerii unor caractoristici mecanice comparabile. De 

asemenea, compozitia chimica a sirmei trebuie sa neutralizeze efec- 

tul oxigenului din mediul inconjuràtor sau provenit din discocie- 

rea COg-ului in cazul folosirii ace stuia ca gaz protector sau in 

amestec cu argonul. Elementóle de alierò trebuie sa asigure cal­

marea baii de metal topit in timpul sudari!.

Oontinutul final al metalului de pus in privinta compozitio-i- 

chimica ?i a proprietátilor mecanice depind de continutul in sir- 

mà a e le mento lor de alierà,de meta lui de baza, dilutia §i pierde- 

rea acestor elemente in timpul fuziunii la temperatura arcului de
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sudura. Pierderile mal pot depinde §i de combina tille din baia 

de metal topit in timpul fenomenelor de reducere a oxizilor.

Cj Si 9Í Mn din sirmá niciodatá nu se regase se complot ín 

metalul depus. In diagramele din fig. 5-l«a,b,c, se prezintá tre- 

cerea O, Si, Mn in sudura functie de gazul de protocole §i nunúírul

de picáturi ín timpul transferului de metal ín arcul de sudura.

/ 2, 16 /.
2 aO,2r ' -

X
nr more de 
pfCÓturt in

d »,15 ÍO
COminutul mt^m di Si in firmo

2,0

Fig. 5-1

Pierde re a eleroentelor de 
aliere a.C; b- Mn; c-Si.

Reaentile de dezoxidare duc la formarea de miel insule de 

zgurá pe marginéa cusáturii, la sudares M.A.G., ce confín 14% Fe O, 

4o% Mn 0 91 45% Si Og, la care se mal adaogá Cu 0 §i urme de alte 

elemente, fig. 5-2.

In funeste de ele mente le de altere, e irme le de sudare se 

impart ín trei categorii :

- sírme cu continut redus de Si §i Mn cu compozitia tip 
C = o,lo%,Mn = o,9%; Si = o, 5%;
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- sime cu continui radia in Si §i Mn cu compozi'tia tip 

0 = o,12%; Mn = 1,2%; Si = o,9%;

- aìnne cu continut ridicat de Ma, Si cu compozi^ia tip 

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

Fig. 5-2.
Formarea zgurei la arcui scurt in COg* 

a) sirma electrod cu Si §i Mn 
b) sirma electrod cu Si, Mn §i Al.

Prima categorie este destinata sudarii in amsstecuri mai 

bógate in argon 8o-8>% Ar §i restul 002« Are caracteristici meca­

nice bune, dar poste fi sensibila lg porozita^i in cazul tablelor 

oxidate•

■ categorie e destinata sudarii in amestec mai bogat 

in CO2 ( 60 Ar. + 4-0 CO2). Continutul ridicat in elemente dozoxi- 

dante amelioreaza compsctitatea imbinarilor §i permite intr-o 

oarecare masurà sudares tablelor oxidate.

Ultima categorie de sima are un con^inut ridicat de Si §i 

Mn §i sint destinóte sudárii in mediu de CO2 §i amestecuri bógate 

in CO2•

Pentru sudares elementelor unde dorim grad de dezoxidare 

ridicat sirmele de sudare con^in aluminiu §i titán.

Alte categorii de sirme, cu con^inut redus de Ni de exem- 

plu, se utilizeazá in scopul amaliorarii caracteristicilor meca­

nice, mai ales a rezilienvelor. Se folosesc spre exemplu la o£e- 

lurile cu limita de elasticitate ridicatá, ce se utilizeazá pina 

la-4o°C.
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5.2.1. Influente elementelor de aliere la sudares M.A.G.

Comportare a C, Mn §i Si in drumul lor de la sìrma la piesa ’ 

a fost tratatá in paragrafai procodent, literatura de specialita- 

te imparte elementóle de aliere ale otelurilor in doua grupe :

- elemente "activo" - care produc reactii in baia de sudu- 

rá: O, Mn, Si, Al, Ti, Zr, Nb, elemente ce ae pierd in timpul ope­

ratisi de andare;

- elemente "atabile" - care due la pierderi minime in areni 

de sudurà: P, S, Or, Mo, Co, Ni.

La gazele cu continut ridicat de oxigen la temperaturi 

mari ale arcului de audurà se produce diaocierea oxigenului dupa 

reactiile t

- O2 _ 2 0 §i

- co2=^ CO + 0.

Elementóle actívenla un gaz cu mare grad de oxidare ; cum 

e ate CO2» rámin in cusatura sudata 5o-7o% din compozitia airmei 

electrod, in schimb elementóle stabile se regaseac in proporti® 

de 9 o-l oo% in meta lui de pus«

In continuare ae vor trata citava elemente de aliere pe 

care le contin sirmele eloctrod studiate.

Fierul - in conditi! de oxidare, reeetioneazà conform 

reseti®i i 
Fe + 0 —Fe 0

Dncft oxldul rumine in nudnrìt, fornnnzit ntrnturl nub|;irl 

care duo la inràutàti?®a caracteristicilor mecanice. In prezenta 

"0" - acest oxid de fier va fi redus §i formeazá oxidul de carbón 

conform reseti®i i

Fe 0 + C Fe + 0 0 

care conduce la porozitati in metalul depus.

Formarea Fe 0 ?i a C 0 poste fi preintimpinatà dacá in
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sirma electrod se adaogâ e le ma n te cu o afinitate mai mare fatà

de oxigen ca Si, Kn, Al, Tl, cars reactioneaza mai rapid cu O2 

çi prote jeazá Fe. Ace asta se desprinde çi din analiza reactiilor 
J tf» »

din fig. 5-3, ZaCsudarpg. 95/.'

r—Sìrmo Sìrmd neohotd Sìrmd OÙQtd CU 1
5/ Mn 1

\ / Arcui
COz^COtO CO3 — coro

II * Bota
~ topitó 

r V ì
OtFe—FeO 

FeO* C—Ft + CO
OrFe ^FeO 

2FeOrSi ^.ZFirS/Oz *
FeOr Mn — Ft + MnO

.Fig. 5-3.
^eactiile chimice in arcul de sudare sub 

co2.

Siliciul - electrozii pentru sudarea M.A.G. confín cea. 

1% Si, dar la sudares sub CO2 so recomandá sá fie peste 1,2% in 

timp ce la sudares in amsstecuri bógate £n argón se recomandá 

o, 6-o,9%.

In sudurá trebuie sá ráminá cel putin o,3% Si pentru a

evita porozitàtile datorate C02. Contlnutul prea mare de Si create 

pericolai sparitici fisurilor la cold.

Manganai - laat separat, are patere micà de dezoxidare, 

dar in combinarle ca Silicial se formeazà 0 zgura separati de me­

tal. ( Fe, Mn, Si ). Manganai se leagà bine §1 cu sulful, §i cu 

fierul, aceasta evitìnd formarea fisurilor la cald. Calitatil0 me- 

canice sint ridicate datorita presentai manganala! in sudarà.

Electrozii de sadarà pentra procede al M.A.G. se aliazà 

ca cca. 1,5% Mn, din care ramine cel putin o,16% in me telai de pus.

Aluminiul si Titanul - aluminiul aste mai dezoxidant decit 

Siliciul §1 in anele sirme ajange pina la o,7%, mai ales la mate- 

rialele tutnate saa forcate ce se sacleazà. « 
- titenul influenteezà pozitiv tenacitetea sudarli, §1 un 

adaos de o,14—o,2o% Titan in sirmà duce la un continat de o,o4% 
(
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Ti in sudimi conferind tenacità te a bunà la te inpera turi scazute.

In prezenta titanului, Siliciul çi Manganul ard mai putin. ’ 

Molibdehul - imbucatale § te re zistenta la temperatimi ridi- 

cate çi re zistenta la fluaj. Se adaugà pina la o,5% in sìrmele 

electrod obiçnuite. La sudarea sub CO2 continutul de Mo poste 

atinge 0,5%.

Niche lui \ - creçte rezistenta otelurilor aliate, iar la 

otelurile carbon obiçnuite create rezilienta la temperatimi sce- 

zute ; la sudarea sub CO2 niche lui arde sub lo%.

Cromul - Cromul marette rezistenta otelurilor, nu arde 

mai mult de 5-lo% ìn timpul sudarii.

Cuprul - de§i nu apare ca element de aliare, este prezent 

in baia de metal topit ca urmare a faptului cà sìrmele de sudare 

sint acoperite cu un strat subtire de Cupru.

Arderea cuprului este foarte redusà. Cu se disociazà in 

otel pìnà la o,4%. Cantitatea de cupru create cu cìt stratul de 

acoperire e mai gros çi sìrma electrod e mai subtire* Cuprul poste 

provoca fisuri la temperatimi ridicate. In prezenta niche lului pot 

fi admise cantitati mai mari de cupru, fenomen de care s-a t^nut 

se ama în ce ree tare a pentru a le gare a sìrmelor de sudare pentru car« 

case le de autobuze*

Sulful çi fosforul nu ard ìn arcui de sudurà, çi e bine sa 

se gàseasoa ìn limitele o,o5% fie care, prócent ce nu influe n- 

teazà negativ asupra ìmbinàrilor sudate.

Carbonul - In atmosfera de gaze protectoare, care oontin 

argon çi oxigen, carbonul va fi oxidat în metalui fluid.

0 + 0 —— C.O.

In atmosfera de COg unde avem O2 cìt çi CO2» reactie chi­

mica asta 1
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ande 0^ reprezintá continutul in carbón a structurii anatanitice• 

Dacá continutul de carbón eate mie §i conditile de andare due la • 

o diaociere puternicá CO2, apare creóte re a continutului de carbón 

,in metalul depua. Dacá conminuto! de carbón eate mare,-apare reac- 

tia de reducere a acestuia la 0,07 - o,lo la otelurile feritice 

?i 0,10-0,14 la otelurile suste nitice.

La audarea cu COga unui otel cu o,5% O se poate. reduce con- 

tinutul carbonului piná la o,15%» ceea ce de fapt duce la schimbo- 

rea calitátii imbinárii andate•

Se dezvoltá in practica induatrialá o^eluri re ziatente cu 

un con$inut de o,15% O, care la audarea M.A.G. nu i§i schimbá mult 

continutul de carbón, §i in consecintá nici caracteriaticile meca­

nice ale metalului de pus.

$•2.2» Oonditii tehnice de livrare, tranaport §i depozitare 

pentru a irme le electrod.

fíezultate le imbinárilor andate M.A.G. depind in more máanrá 

de ina intare a constantá a sirinei in arcui de audurá §i de contac- 

tul corect al airmei cu duza prin care se primeóte curentul de 

sudare. Conditine principale de calitate ale airmei electrod 

aint urmátoarele :

- tolerante strinse ale diametrului airmei, care trebuie aá 

se incadreze in toleran^á pozitivá de >1- o,o2 mm ?i negativa de 

o,o2 - 0,05 mm.

- o auprafa^á curatá, farà urine de grásimi de la aubstante- 

le foloaite la trefilare; o auprafatá care nu eate curatá duce la 

un continut ridicat de hidrogen ?i in conaecintà pori in mata lui 

de pua•

- o acoperire cu un atrat de cupru aubtire, bine aderent ?i 

fárá agirie turi, care aá ducá la 0 bunà tre cere a airmei printre
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rolele de antro nane §i duze de contact, farà sà se exfolieze.

- sirma sa fie tare pentru a nu se indoi in timpul impinge- 

rii ei spre arcui de sudurà. Nu trebuie sa fie Dici prpa tare pen­

tru cà aceasta duce la arcuirea ei in moinentul desfà§uràrii, de pe 

bobina.

- o infà§urare uniforma pe bobinà pentru o derulare bunà 

farà indoituri.

Sirma electrod folosità in I.A«B. in prima etapà a fabrica- 

tiei venea din import pe bobine de masà plastica cu greutate de 

12-15 kg. Dupà terminarea importului sirma a fost livratà de I.S« 

Cimpia Turzii in colaci, care erau rebobinati in I.A.B« pe bobina­

le ràmase de la import precum §i pe bobine metalice executate in 

uzinà.

Aceasta solatie a produs multe neajunsuri in procesul de 

fabricati© pnin incilcirea sirmei la rebobinare; bobinele nu mai 

functionau bine §i sistemale mecanizate de alimentare de la surse 

§i ca urmare viteza de avana nu mai era intotdèauna constantà, 

iar contactul la duzà era defectuos §i datorità exfolierii cuprà- 

rii, se producea infundarea cablurilor de alimentare cu sirmà.

Din initiativa autorului a fost proiectate §i executatà in 

uzinà o matrità pentru injectarea bobinelor de masà plasticà, care 

a fost trimisà la fabrica de mase plastico - Buzàu, putindu-se 

executa atit pentru I.A.B. cit §i pentr.u alti beneficiari bobine­

le ne ce sare«

Fotografia bobine lor realizate in tarà este prezentatà in 

fig. 5-4a, iar dimensiunile acestora prezentate in fig. 5-^b sint 

conform D.I.N« 8559 acceptate de I.I.S.

In vederea protojàrii impotriva umiditàtii, bobinele sint 

introduse In pungi de polietilenà §i ambalate in cuti! de carton«
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Fig. 5-4, 
-a) bobina de masa plástica b) dimensiunile bobine i

realizatá la Buzan. dupa DIN 8559*

Transportul se face ín containere ínchise iar depozitarea 

ín magazii uscate• La sec^ii stabilit ca sírma sá se scoatá 

numai pentru 24 ore de lucru §i sá fie pástrate ín locuri uscate 

Aceste másori au avut un ruare efect asupra functionárii 

nórmale a echipamentului de sudare precum §i asupra calitá$ii 

ímbinárilor súdate §i a respectárii consumului specific de mate­

rial de ados stabilit ín procésele tehnologice pe fiecare sub- 

ansamblu ín parte.
5«5» Gaze de prote ctie pentru sudare M.A.G» 

5*5Gazé~de protocole - proprieta^i
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Pentcu pretejarea metalului topit la sudarea in mediu de 

gaze proteotoare se folosesc gazele simple» oa : argon* helium* 

CO2, cit §i sub forma de amestecuri, oum ar fi t argon - heliu, 

argon-oxigen, argon -CO2, argon - CO2 - oxigen, argon-hidrogen* A 
etc. Folosirea lor la sudare conferà arcului electrio proprietàri 

avantajoase, in functie de metalul ce se sudeazà / 7* 29* 4o* 69, 

73» 74, 76, 77, 79, 85, 89, 92, 94, 98, loo, lo9 /.
In tabelul de mai jos sint date citeva din proprietà^ile 

fizioe ale gazelor de protectie folosite ourent :

Gazul 1 Argon Heliu Hidrogen Oxigen Azot Bioxid de 
carbon

Simbol : Ar He H2 °2 »2 C02
kg/mo • t 1,784 0,179 O,o89 1,429 1,251 1,977

Koal/kg.:J 0,125 l,25o 5,4oo 0,218 0,249 0,197

la 2o°C. (
' * I

In fig. 5-5 se aratà conductibilitatea pentru citeva gaze J 

mai usuale • / 6 / •

Fig. 5-5.
Conductibilitate termioà a 

unor gaze•

5. 3« 2» Actiunea chimicà a gazelor de proteotie.

Comportamentul gazelor in timpul prooesului de sudare se 

explicà prin gradui lor de aotiune ohimioà» In functie de aoeasta*
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eie sg pot grupa astfel :

- Gaze inerte - gazele cele mai utilizate in astfel de 

conditi! sint argonul §i heliul.

Celelalte gaze inerte cum sint Kryptonul, Xenonul §i.Neonul 

au fost incercate, insà pratici le mari pe care le implica obtine- 

rea lor pe cale industriala le face deocamdatà nefolosibile•

Argonul §i heliul sint gaze inerte monoatomica §i nu reac- 

tioneazà cu niciun alt corp in plasma arcului de sudurà. Ace asta 

proprie tate le permite sa protese ze electrodul §i metalul topit 

contra gazelor din aer.

Datorità potenzialelor diferite de ionizare, argonul §i 

heliul se comporta diferit la sudarea prin procedeul M.I.G.,Argo­

nul pur, spre exemplu, nu asigurà un transfer corect in are a pi- 

càturilor la sudarea otelurilor carbon obi§nuite §i din acest mo- 

tiv se adaugà in anumite proporgli oxigen sau 002*

- Gaze re ducato a re; - hidrogenul-este folosit in stare pura 

numai la sudarea cu hidrogen atomic, unde disocierea moleculei e 

folosità pentru usurare a transferului de caldura. La sudarea prin 

procedeul W.I.G. hidrogenul nu e folosit decit in amestec, fie cu 

argon, fie cu azot.

- Gaze oxidante;- cu toate cà se urmàregte protejarea arcu­

lui §i a bàii de metal topit impotriva actiunii gazelor din aer, 

care contin 21% oxigen, totu§i aceste gaze se foiose se, in proce n- 

te reduse §i bine dozate in amestec cu alte gaze. In scopul sudàri! 

prin procedeul M.I.G. a otolurilor carbon, prezenta citorva pro_ 

cente de oxigen in amestec cu argon au ca efect fluidizarea bàii 

de metal topit, fàrà a schimba esentisi caracteristicile mecanice 

ale imbinàrilor. / 87 /•

COg este unul dintre gazele oxidante, care la temperatura 

arcului disociazà. Oxigenul ce se forme a za astfel aste f carte*
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-activ, formînd cu carbonili din oÇel oxidul de carbon §i; daeà nu 

s-ar lua màsuri ca sîrma electrod sa confina elemento dezoxidante * 

ca Mn §i Si? s-ar produce decarbararea otelului.

Comporteras la sudare a gazelor de protocole • 

Proprie tacile fizice §i chimice ale gazelor folosite pen* 

tru protectis la sudare se traduc printr-o comportare ce trebuie 

analizatà atît la gazale pure cît §i la amestecurile binare sau 

tornare cele mai folosite.

Argonul este gazul col mai eficaco pentru protoctia elec- 

trozilor de wolfram la procedeul W.I.G«, marea lui putere do io- 

nizare favorizînd stabilirea §i stabilitatea arcului. Datorità 

conductibilitàtii termice relativ reduse, partoa centrala a coloa- 

nei arcului o mentinutà la o temperatura ridicatà, picàturile de 

metal ce se deplaseazâ în arc ràmînînd fluide.

In curent alternativ are un efect ridicat de dizlocare a 

peliculei de oxid de pe suprafata metalului, uçurînd totodatà re- 

amorsarea arcului la fie cars semiporioadà. Datorità gradiontului 

mie de tonsiune (cca.6 volti/cij.) lungimea arcului aro o influença 

rodusà asupra tensiunii arcului.

Sudare a prin procedeul M.I.G. cu arc lung §i curanti ri­

dicati cu transfer prin pulverizare e posibilà numai la utilizaroa 

unei atmosfere protectoare bogatà in argon.

Holiul se utilizcazà in special la sudarea prin procedeul 

W.I.G. numai în curent continuu, indiferent de metalul de sudat 

(aliaje uçoare, cupru, etc.).

In Europa se foiose§te putin deoareco obtins greu pe scarà 

industriala §i la un prêt ridicat.

Bioxidul de carbon. Incepìnd de la temperatura de 4ooo°K, 

atinsà uçor în axa coloanei arcului, COg-ul ss disociazà apròape 

complet« Ca efect, aceastà disocie re duce la creatore a volumului
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de gaz protector, transfe ral efectaindu-se prin picáturi mari, 

cu sau farà scorte ire uite, in f anemie de tensione §i de densitate. 

Un regim co inte esitate ridicatá permite ob^inerea onei penetrati! 

importante. Pentro cusatorile sodate in medio de OOg este specifi­

ca forma in U a sectionii precom §i ingresarea la partea superioa- 

rá - a§a com s-a arátat la cap. 5»

Pozionea este stabilá dacá arcai este mentinat scurt. 

Transferal picatarilor mari provoacá agitarea báii, fapt ce favo- 

rizeazà degazarea metalolai depos. In fig.5-6 se arata diagrama 

de disociare in functie de temperaturà./6,28, 29, ?o /

Pig. 5-6.

Disocieroa diforitolor gazo in 
fanemie de temperatura.

Amestecuri binare. In prezent, pe pian mondisi se utilizea- 

zà un mare numàr de amestecuri de gaze, in scopo! amslioràrii re- 

zultatelor ce se pot obline co gazale pare (viteze de depunere, 

penetrarle, calitatea ìmbinàrilor, etc.)

Aceste amestecuri se pot obline fie prin combinarea lor din 

tuberi separate, in functie de specificul lucrarilor ce se executà, 

fie gata amestecate in proporgli stabilite, livrate ca atare in 

butelii de la furnizor.

Principale le amestecuri binare sint urmàtoarela :

- argon + heliu care se foiose se la sudarea alialelor u§oa- 

re cu grosime mare (in generai pe macini automato) §1 pentru suda­

rea prin procedeul M.I.G. a otelurilor galvanizate ;

- argon + CO2 - care se folosesc la sudarea otelurilor car- 

bon sau slab aliate. Se obline- un are lini§tit cu stropiri reduse 
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permi^ind sudare a in conditii mai u§oare cu sirne mai groase 

avind continui relativ redus de elemento dezoxidante ;

- CO2 - O2 - este convenabil pentru sudarea otelurilor 

carbon u§or sudabile cu gres imi. mari. Se mic§oreazà riscul de fi­

gurare, obtinindu-se cusaturi cu aspect plàcut;

- argon + hidrogen - se utilizeazà in diferite proporci! 

la sudarea prin procedeul W.I.G. §i pentru protectia sudurilor pe 

spate •

- Amestecuri tornare gi quaternare.

Pentru aplicatii speciale, se produc amestecuri mai com 

plexe de gaze ce se comercializeazà sub denumiri diferite. Ca §i 

amestecurile binare, se pot obline cu ajutorul unor dispozitive, 

dar se preferà livrarèa gata amestecate, in butelii sau baterii 

de butelii.

Amestecurile complexe permit sudarea in conditi! mai 

u§oare, limitele de regiare a tensiunii §i curentului pentru un 

anumit dianetru de sirmà nemaifiind atit de stricte ca la sudarea 

in mediu de CO2 pur.

Relatia optimà între tensiune curent pentru sudarea

in fig. 5-7* / 2 /.

Fig. 5-7

in diferite gaze este presentata

•CO, Ararti C0t 
• Ar COf + SlOi

Relatia tensiune curent la di 
ferite gaze de protectia.
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5.4. Solatii adóptate pentru alimentare a cu gaze a 

fluxului de fabricatie a carcaselor de autobuze, .

Alimentarea cu gaze de sudare (oxigen, acetilene)

§i gaze de protectie (Àrgon + CO2) a locurilor de muncà de 'pe 

fluxul de fabricatie s-a fdcut pe baza unor studi! tehnico-econo- 

mice / 9, IO, 11, 15 / care au avut la baza alegerea celor mai noi 

solatii aplícate in practica industriala in tara noastrà §i in 

strainatate•
X

5.4.1. Alimentares cu gaze de protectie (Ar + C02).

Pentru alimentares cu argon §i 002 in proportiile necesaie 

§i la presiunea-ceruta de parametri! tehnologici, la I.A.B. s-a 

aplicat solutia distributiei prin conducta la flecare loe de mun­

cà de la o stati® centrala de ame sta c, fig. 5~8*

A GAZELQR PT SUPURA Carnes tec Ar .CO?)
SISTEM CENTRALIZA! DE AMESTECARE SI DISTRIBUTE

A,, A, - Rompa tuburi Aryon 

B«,Be - Rampò tuburi COt 
A - QispozitN de amestecore 
V - dentil
F - FUtru
R - Reductor presione
I - Incdlzitor CO?

T - Tub cu goz 
RI - Rezervor tampon 

C - Punct de consum 
V« - Ventit seporobe 
Vi - dentil principal 
Presiune in reteo * idoft/cm1 
Debit amesteedtor » mo* 5Orr^/h

Fig. 5-8.
'Distributia amestecului de gaze la locurile de 

manca.

Capacltatea statisi està de 2x5o ?! gazai està distri-

bait la 'prestane de 2 dN/cm • In prima etapà statia a fost ali-
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mentata de la tuburi conectate la un sistem de rampa de distri­

bute •

Aparatele de sudura se leaga la re^ea prin intermediul unor 
* 

debitmetre cu limite de masurare -3o litri/min.

Dispozitivul de amestecare permite trecerea unui debit de 
argon de 35 m^/h §i de CO2 de 15 m^/h.

In 1977 pentru imbunata^irea sistemului de alimentare a 

fluxului §i asigurare a unei presiuni constanta care s& evite §ocu- J 
rile de presiune atunci cind se manevreaza tuburile la rampe, « • 

* » 

introdus un recipient tampon cu capacitatea de l.ooo 1« (poz.R.T. * 
din fig» 5-8)*

Din iunie 1977 a fost adoptata solu^ia alimentarii cu argon 

a state! de amestec de la evaporator cu argon lichid, iar din anul 

1978 se va aplica solatia alimentarii cu CO2 lichid aetfel ca ali­
mentarea cu gaze a state! de amestec se va face a§a cum se prezin- I *
ta In fig. 5-9.

FC - ponou dr c-ati 
E - evaporator

SIATI Pt STOCAWE IN STAKE LICMDA 
Ft A» T

Fig. 5-9.
SchemS de alimentare 
cu argon t CO2 li­
chid a state! de 
amestec.

Stadia de amestec este pre zen tata in fig»5“lo la care pre­
si unea gazelor de intrare este intre 12-23 dN/cm^, iar presiunea de , 

4 *
!etre este reglata cu ajutorul regulatorul / 9 /•

Alimentarea locurilor de munca pentru posturile mobile ale 

fluxului de fabricate s-a fàcut conform fig.5-11» de la conducts 
prin intermediul unui debitmetru la care se leagS instalata
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SCHEMA DE FUNCTIONARE A DISPOZITIVULUI DE AMESTEC 

PTR. DOUA COMPONENTE ( AuCOJ

1 - Filtru

2 — Reductor principal
3 — Manómetro de contact

— Oebitmetru
5 — Mentí! dotare
5 — Mentí/ de b/ocoj retur 
7 — Stabilizator de debit 
8 — Mentil magnetic 
9 — Reductor presione 

10— Rezervor tampon 
11 — Automatpt controtu/prestanú 
12 — Mentí! de sigurontó 

13— Diafragma cf) 0,3 
14— Atenuator
Pv— Masurarea presiunii de 

intrare a componen te i or 
PM— Prest unea de mesuro t 
PH— Prest unea de intrare rn re tea 

o amestecu/ut de gaze 
RT— Rezervor tampon 
Debit maxim Argon 35 m^/h 
Debit maxim CO2 15 m \/h 
P intrare : 12,5 + 25 dari/cm2
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POST MOBL DE SUPURA PE FLUXUL DE FABRICATIE 

A&r ¡ AL CARCASELOR DE AUTOBUZE .

j Ar*CO2

i

1 - Sursó
2 - Stimu/ator a^jns
3 _ P/stoiet cu ture nd

k - C abluí pistoletaic '
5 _ Curuaor pt semiautomot

6 - Candó rulare córuc.jr semiautomat
7 _ jríndó rulare corado ~ cab/u *
8 - ~urtan pt aer comparrot
9 - adun pt ames tec poze
1C- t'u de torta 380 V fio5'

II - Cabla de curent
12 - Cabla de comandó semiautom.
13 - Cabla de masó cu eterna
14 - Cup/o rápido pt- oer
15 - Debitmetru pt. yaz deprotect/e

16 - Robinet

Lunqime pachetde
Jcabluri 8,3,11,12^ 20 m.

Lunqime cab/u pisto/et 10 m.
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.de sudare cu un furtun fie x ib i 1 cu lungime pina la 2o m«

Pentru locurile de muncá de la posturile fixe siatemuí

de alimentare se prezintá in fig« 5-12 •

f

AMt ,'N

3

6 • ’

Fig. 5^ 12*

Post individual de 
áudurá in amastee 
de gaze pentru locu­

rile fixe«
*c

o
5

1 - Sursó
2 — SerrhQutomot Q^ons
3 — Cob'u ^nuftiolu 3,5 - 5 rn
L _ P/sto/et Sudare
5 — Cob/u de rnosd cu cfemd

M -
B — 3ob/^d Ce 5'^0

D - Deb 'b

Sis te muí de alimentare adoptat prezintá avantajele urmá- 

toare t

- eliminarse tuburilor din sectil» a intreruperilor la 

schimbarea acestora §i eliminares in acest mod a efortului flete 

de manipulare ;

- a algara re a unui a me ateo de gaze in proportíile dorite

§1 la presiune constante ;

- posibilítate a reglárii debitului pentru flecare consuma* 

tor in parte ;

- asigurarea alimentarii slmultane a unui numár mere de 

posturi de sudare«

5»4«2« Alimeatarea cu OOg«
Pentru un numár redus de locuri de muncá s-a alee solutia 

/
de alimentare direct de le tuburi cu 00^ -098 oum se prezintá in 

fotografía din fig« 5-13•
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Fig. 5-15.

A limen ta re a cu gaze de'pro­
te c^ie direct de la tub.

Ace asta solatie s-a adoptât pentru un numar mie de insta- 

la^ü se mia ut ornate de sudará pentru care nu era justificatà teh- 

nic utilizarea pries i solatii, aflate in alte sec^ii ale ìntre- 

prinderii, neracordate la stadia centrala.

5.4.5. Alimentares cu argon.

La posturile de sudará W.I.G. la care se sudeazá o$el §i 

aluminiu s-a adoptat solatia clasica, cum s-a aràtat ing. fig. 

5-15> utilizata §i la COg §i anume alimsntarea direct de la tuburi. 

Aceasta ìntrucit numárul mie de posturi nu justifica adoptares 

altor solu^ii.

5.4.4. Alimentares cu acetilená.

Odatá cu organizares fluxului de fabricaría pentru autobuze 

Î otre pr inde re a a fost dotata cu o stadie centralizatá pentru pro­

dúceles scetile ne i, prevázutá cu douá generatosre de medie pre- 
aiune, avînd un debit de 12-18 m^/h §i presiunes ín reteaua de 

distribuais de 500-I000 mm. col. HgO.

Generatoarele sint' cu funcionare autómata, singura opera­

rle la care intervine operatorul fiind ine área re a sarje i de car- 

bid^care este de loo kg.
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5*4.5* Alimentarea cu oxigen.

Alimentare a cu oxigen se face ca §i la acetilenà, prin in- . 

terne diul unei re‘Vele de conducte de distribu^ie, de la o stadie 

de oxigen lichid.

5.5« Sirme gi gaze de protectia stabilite pentru sudarea 

M.A.G. a cerca sei or de autobuze.

Procedeul de sudare cu ponderea cea mai mare, pentru asam- 

blarea prin sudurà a carcaselor de autobuz, este, aga cum se ara­

ta in cap. 2, sudarea in amestec de gaze protectoare. Pentru aceas- 

ta au trebuit cercetate sirmele de sudare §i gazale de protectie, 

care sa dea rezultatele cele mai bune , din punct de vedere tehnic, 

calitativ §i al eficienrei economica. In tabelele 5-4; 5-5 slot 

prezentate compozi^ia chimica gi caracteristicile me cani ce ale 
* 

sirmelor cercetate./ 54, 94, lo9 /•

rAgíLUL 54COMOCZìr/t CH/MKÌ 4 S/PNClOO CCecerATC

v- Mote f/rmc
Compongo eburnea riec/e %

C Nn S> Ni Cr N0
/ 2 3 3 £ 7 8

f ¿X fi -3! MB OjO 6 0 0t6 ao9 0,08 —

2 Off fi SÌ MB O.fO ho 0,9 OJO 0J2 — -

3 Off fi-fi MB OJO 63 0,6 0J5 60 —

4 BUCA* B 3OC0S O,fO 6 f 0,5 OJO 0,20 — 0,6

$
CA^DfK 

fOO OtBUKQ" 0,H 1,05 0,8 aoo OJS _

A OH 1,62,2 059-990 0^30 0.20 — —

7 cnjottf OH té-2,2 099900 050 0.20 0P5

a W*S¡>ft CNN** OH 44-4? 06’09 00-f,2 0,20 0^03 0,03

In prima etapa de ceree tare, au fost analízate, sirmele din 

care orma a se face importul, pentru asigurarea fabricarei la 

I.A.B» S-a apelat la import din urmatoarele- considerante :

- consumul mare de sirmá, cerut la fabricaría autobuzelor 

nu a putut fi asigurat de I.S.O.T. la nivelul anului 

1974 (circa loo tone )..
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- lipsa condi^iilor tehnice la I.S.C.T. privind realiza- 

rea unor strine cappate lucios de calitate §i curate, 

farà urne de grasimi de la trefilare;

- lipsa condi$iilor tehnice de asigurare a livrarii sìnnei 

pe bobine standard de masà plastica care sá poatá fi 

utilizate la instalaviile de sudare procurate din import.

fABELUL 5-SCAI?ACTEPIsricÌC£ MECANÍCE ALE WMELOP CERCETATE

crt

firma
Limilo de 
cingere 
fa Nlrnm1

Pezisterì. 
/b rudere girea 

Z mm

^olteniò 

KCU 
3 ’ cmz

Obs

0 f 2 3 5 6 7

/ Ca f2-5f ESAS 400-500 520-600 25 50/-20°

? 0* <2-52 ESAS <>50-500 550650 22-25 —

J OLE fi- £2 ESAS 500-550 600-650 25-28 —

4 sn/CAP-S AJPCOS 440'500 5<>O-6OO 26-52 eoi-209

5 CAPBOftL no OE&UKON 450500 560-620 26-30 60/209

e Sifoni Si c ruttiì 400-450 5/0-550 2d <>O-66l3i/

7 Sifoni Si N, c rwzn <>50-550 530-650 25 <>566/30*

6 Sl2*nS,Hi c rutti/ <>50- 550 550-650 23 EO-^SO4

In vederea realizarii unor ìmbinari cu caracteristici co- 

re spunzàtoare solicitàrilor la care este supusà structura de 

rezistentà a carcasei autobuzelor, s-au alea §i s-au studiat - 

tinìnd cont de calitatea o^elurilor folosite — sirmele din im­

port, poz. 1-5 din tabe le le 5-4 §i 5-5*

Ceree tarile preliminare efectuate ina intea realizarii 

importului au aràtat cà toate tipurile oferite dau rezultate bu- 

ne dacà amaste cui de gazo se compune din 8o% Ar 9Ì 2o% COg» dupà 

cum recomandà literatura de specialitate, precum §i prospectele

BUPT



Ho»

firmelor furnizoare de sìrmà pentru lucrar! de importanza deose- 

bità, cum sìnt çi corcasele de autobuze.

In decursul anului 1974 §i in prima jumàtate a anului 1975 

a-a adus din import, de la firma RSAB - Suedia, sìrmà de calita- 

tea OK 12-51.

La sfîrçitul anului 1974 s-a pus problema asimilàrii in Z0“ 

rà a sìrmelor destinate sudàri! in amestec de gaze, procuri çi ìn 

CO2> care sa ìndeplineascà condiZiile aràtate mai sus. I.S.O.T. 

a fost dotata in aceastà perioadà cu o linie de prelucrare a sìr­

melor subZiri pentru sudare, de la firma ARCOS - Italia.

In Zara la I.S.O.T. erau asimilate doua calitàZi de sìrmà 

S 11 Mn2 Si çi S 11 Mn Si Ni cu compoziZia chimica çi caracteris- 

ticile mecanice prezentate in tabelele 5-4; 5-5«

In deplasarea la I.S.O.T. a autorului, s-a stabilit ìmpreu- 

nà cu specialisti! de la Cimpia Turzii livrarea unui lot de loo kg. 

sìrmà S 11 Mn2 Si trefilatà, cupratà çi bobinata pe bobine de mase 

platicà puse la dispoziZie de I.A.B. Deasemenea's-a stabilit ela­

bora re a unei noi calitàZi de sìrmà cu conZinut mai redus de Mn çi 

Si aliata cu Ni pentru a obZine re z ulta te bune la probe le de rezi- 

lienZâ la tempe rat uri scàzute • In baza caietului de sarcini élabo­

rât ìmpreunà cu nr. 392/1974 s-a elaborat noul tip de sìrmà 

S12 Mn Si Ni cu diametrul de 0 l,o mm, toleranZà negativa de o,o7* 

OonvenZia stabilità cu I.S.O.T. a dus la elaborarea unui lot de 

2oo kg. sìrmà.

Cereetarile au continuât ìmpreunà cu Catedra UtileJul çi 

Tehnologia Sudarli de la Institutul Politehnic - Timiçoera, pe ba­

za unui contract de ceree tare comun / 6o, 61 / in vedere a efectuà- 

rii unui studia comparativ privind calitatea ìmbinàrilor sudate 

reelizete cu sìrmà din import OK 12-51 çi sìrmele produse in Zar0 

SII Mn2 Si, STAS 1126-66, çi S12 Mn çi Ni dupà caietul de sarcini
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392/1924.

In prima fazà de ceree tare s-au sudat la I.A.B. opravate ou * 

grosimea de 2o mm din OL 34— cu un amestec de 80% Ar+2o% CO2, sìr- 

ma 0 l,o mm pentru ce ree tare a materialului de pus §i urmàtorii pa­

rametri! de sudare :

- tensiunea arcului : 24—26V - debitul de gaz = 12 1/min.
- intensitatea : I80 A
- vite za sirmei : 6-7 m/min.
- instalatia de sudare: A9PP/275«

In tabelele 5~o;5~7se prezintà compozitia chimica a j. 

binàrilor sudate realizate cu sìrmele OK 12-51; SII Mn2 Si §i S12 

Mn Si Ni probe le fiind prelevate din punctele indicate in fig.5-14
Componila comico o Impincirii sudóte realizóte 

Toó 5-6 cu firmó OK f9-5f (6SAB- Suedto)

C Mn Si p s Cu ffl Cr »0 Tf V Al

9 0,90 O.*9 0.15 0,020 a oh. — — — — 0,09 0,007 0,002

2 Of9k 452 0.39 0009 0.09^ ao7 009 009 tof 009 0007 —

3 0.09 0,99 Q+S 0090 0009 439 on o,n — OOf 0,007 0,009

4 un 0,50 ase 0,091 oon 0# 009 001 • ao9 0,007 0009

S a« 459 a» aotf oon — — — — OOf 0007 0009

CompoiitiQ chimica o imbmam fudote reohzote 
Tab 5-7 cu ¿irma SffrtmSi l 4C T'- STAf "26-76

c Mn Si P S Cu N/ Cr »0 Ti Vo A!

f 0,19 0,5t 99* OOtf oon — — — — 0,01 0009 0,027
9 Of9 1,19 4K OOtf 0.0f9 009 o,n 009 — Q09 0009 0,027

qo» 1,79 0009 oon qw V* 4* — 0009 0,009 0031
4 Qf* 9.9U 0,36 0,09! ootf 0.09 on 4" — 009 0009 0095
9 on f.5* OK OOtf 00f9 — 0,09 0009 0025

7^5.9 COfOZITlA CHIMICA A IMBINARtl SUDATE REALIZATE 

CU SIRMA SpMnSNi CS

n 1 c 1
-4

9 '' P 1 h 'h '' ; >.tT t. ।
L A X J

«a 1 A
/ 2 f8 Q50 0.2* ' 0.023 oon — 1 1

w v 4 0.00*
2 K / C€ O.*9 O.Oft 0.009 Q.f3 0*3 012 - 1 * : 0.000 , te te*.

0.C8 ‘ 0.6* 0,0f3 0.009 0.32 005, w * 0,009 I 0020
k : *c O.*5 0,023 0.016 \ 0.K) 039 ojo\ - W «■ te

o jos ' 0023
\jf9_j___

| 0.29 0.023 0,022 \ - | - -1- — - *

0,008 1 0,023 
_______ 1
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Fig. 5-14.
Puñete lor pentru analiza 

chimica,

Valorile .incercarii la tracciane conform STAS 2oo-61, se

prezintà in tabe le le 5-9» 5-l°» 5-H« / .6° /
I Mo/on ole incercóni de tnoepune (conform

STAS 200-61) pentru ìmbindri sudóte pe 
Tàb-5- 9. OLSHcu sirrno OK fl-51 Sued/o)

NT 
probei dfmm2 Pm rl/mrrp- 5^

1 346 520 24
t 345 VB 23
3 346 516 24
ib 347 516 23
9 349 519 2U
6 345 516 24

____________________________________ I

Notori oto meeredrii de tracciane (conform 
otm IOO-O9) pentru knbindri sudate pe

Top S-9O 0137-1 cu sterna onttoiSi

dr. . 
probot /?c Nfm* Rm N/mm 8 5X

1 343 99b 24
t 390 909 24
9 39t 909 24
i» Mt 999 24
f 390 Ut 24

Notori alt rneeredrii de troepune (conform 
STBS too-09) pentru tmbindn sudate pe 
OL 37 2 cu ermo 3nMn3iHi

IbbS-H_____________________________________________
Oc Nfmtn* firn N/mm^ St

t 30k Ski 20
9 3M 930 27
3 30Î 944 29
4 939 30
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Valorile energie! de rupere la diferite temperatimi se pre­

zintá in tabe lui 5-12.

Valorile de dimítate sint prezentate in fig-r 5-15> din 

care rezulta cà imbinarile sudate au o plaaticitate suficient de 

buna.

Tóate probe le de laborator §i analizele chimico s~au efec- 

tuat ìn laboratoarele Institutului Polite hnic-Timi§oara §i in 

labora toare le Benita, conform prevederilor STAS 75H-6o pentru 

energia de rupe re ,, STAS 2oo-61 pentru incarcerile de tractiune 

§i STAS 5540-65 pentru incarcerile de duritate.

In etapa urmátoare cercetárile a-au axat in stabilirea unor 

amaste curi de gaze core late cu cele trei tipuri de sirme ceree tate 

(1, 6 §i 8) din tabelul 5-5* Cercetárile au fost efectúate cu §ase 

tipuri de gaze protectoare prezentate in tabelul 5-15«/ 42, 48 /.

Gote de ¿udore si grod de
Tob 5-f3 ohi dorè

Goz 
proteche OtJ. Grod de 

omdore
80 20 — 20

l 70 30 — 30

3 60 40 — uo

4 95 —• 5 50

5 92 — 8 80

6 100 no

In fig. 5-16 ae prezintá cercetárile efectúate asupra re­

ducerii Mn §i Si la folosirea gazelor protectoare cu diferite gra­

de de oxidare §i sirmele 1,6 §i 8 din tabelul 5-5«

In fig. 5-17 se prezintá rezultatele cercetarilor privind 

influenza gazelor de sudare cu diferite grade de oxidare asupra 

re zistente i la rupere §i limitei de curgere comparativ cu cele 

3 sirme prezentate mai sus.
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116.

, Fig. 5-18.
Reducerea Mn si Si la sudarea cu gaza cu 

diierite grade de oxidare•

Fig. 5-17
Valor ile rezistenteila rupere §i limita 
curgere, la sudarea cu gaze cu diferi­

te grade de oxidare •

In fig. 5-18 se prezintà rezultatele cercetàrilor de rezi- 

lien^à pentru cele 5 sirme, la diferite temperatici de incercare; 

àudate In a mes tee de 6o% argon §i 6o% COg*

In oadrul programului de experimentar!, s-au realizat im­

binàri pe elemente de grosime variatila intre 1,5 - 4 mm, pe tevi 

re età ngu lare, pentru nodurile de sudare cercetate aràtate in fig. 

1-8. Regimurile de sudare se prezintà in tabelui 5-14.
Imbinàri le sudate realízate in amestecuri de gaze la regima 

rile din cadrul planului experimental, tabel 5-14, se prezintà

BUPT



_____ —__ ___:_______________ dz____________

'm
 M **> <o «n nn o

lililí

fíe
 

re
c 

m
ai ** CM CM rf> Af>

Qc % Qc Qc ft

cm m *t «o co *. cm <n -t m <x> cm m «n cd

• s 1 1 1 1 1 ! 1 1 i 1 II 1 1 1 1 1 1
T- cm cm cm cm çm cm m m w* «n "■> m

S *6 Qc ft ft: ft ft oc ft ft ft « ftft ft ft ft ft ft ft
Qi

$ ft £4 Ç4 CM 04 Q g o S g 5
p -o II I 1 IÏ990099Ï 1 1 1 1 1

y m
e D
e

de
 

</ 5 ö o o o O ®o CD co «o ct> CD

«Ì <n 5 5 5
Ä ö £ £ o' CT CT O' O Ö- Cf O' O' O' O' O' Ö' O' S’ o' c? o'

’lllllliilllilllil
5 s^i?

> » E
3 ’S 5 *'£3 ’n m <t £ m vj vn
ci o' o o ° ° ° o o o ei' c>' ei' cf ei

---
i

<

\ N .C Aj b ’fimvnirjminoQC) m in m <ft in ‘O
g 5 

Í
to<x>*c©tfÿ»i$M$‘<cr«i’xr,n in uo wT <r? »cf

P 4* ______u '0
Í t
•S 'S J'S’T
>3 s o

S Q o O o o o o ö o o jn m un
<F *o *o *o 52 *2 $ 5 J2 m? S¡f Sí S?

g ío U <0

£ '
<b

£ h
•§ $0> ft Cm ft cm cm CM ft CM ft ft ft ft ft ft CM CM ft

<0 ___________

de

$ £ »c> *n io »n m o cd q o cd cd »o *o *o »n in ud
S rP R < C? o" Ö* O' cd' cf

*
Cb ___________

A>
Pc 0) £ o * S S ö O © O O m m in in io MD

£ 0 . -4* 4r *4 >> cmcmcm^oTc^
+ + + ”+ ■+■ ± + ++ + 4-M- + -♦•-♦-♦--♦• +
ÖO O O O O o 0,0 O O O OJOCDO CD o

>í "f <f ’ <f
O S ) ,

•oí

îrr
r 

fe
ct

 
nr co so co co CO CO co «O ,co <O CO co co CO co <o co CD 1

<O 4)

.«> 4

'SkP uN o Q 11 f
cm <n <o <\i <n m <o cm <n xj <r> to

u s 
CO Ci H

BUPT



. 118.

ìn fig. .5 - 19.

Fig. 5 - 18.
Vaiolile de rezilienta’ 
pentru metalul de pus 
ou diverse sirme.

Caraoteristicile mecanice se pástreazá farà modificati 

asentíale §i corespund solicitarilor la care sint supuse autobuzele _ > 
in exploatare, a^a cum se prezinta in lucrarea lo8.

In seotiunea nodurilor sudate oeroetate se observá 0 pa­

trun de re bunà a rosturilor pentru tóate grosimile de pereti de tea- 

và Utilizate,fig.5-19. » 
In fig.5-2o se prezintá elemente din nodurile 1, 4» 5 §1 8.

Analiza metalogràfica conf. STAS 42o3 ▼ 63 a miorostructuri- 

lor imbinàrilor sudate» realizatá cu un miorosoop optio tip NEOIHOT» 

aratá :

- in metalul de bazá o struoturá nórmala ferit perliticá

cu granularle medie de punctaj 7» (STAS 5490 - 67) corespunzàtoare »
oompozitiei ohimioe a otelurilor OLT 32» OLT 35» fig. 5-21 ;

- in zona influenzata termic» fig. 5 - 22 se observá 0 

structure cu granularle medie» corespunzàtoare punotajului 6» oon- 

forip STAS 49o*-67 ;
- cusatura sudata are in componente gràunti ou orientare 

oolumnará» perpendiculará pe direotia gradientului de temperaturà
»

91 cu o U9oarà ten dint a spre structure WIDMANNSTATEN» fig. 5-23»
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o. Nodal nr. 5« d. Nodal nr. 6«
Fig» 5-2o. Lublnarl la codurlle nr»l, 4, 5» 6.
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Fig.5 “ 21. Mierostructuri - metal de baza x I50.
a) 7o % Ar + ^0 % CO? b) 60 % Ar + 4o % CO'

Fig,5 - 22. Microstructuri ▼ zona influenzata termic x 2oo. 
a) 7o % Ar + ^0 % CO2 b) 60 % Ar + 4o % CO2

Fig.5 - 25* Microstructuri cusaturá sudatá x 2oo.
a) 7o % Ar + % CO2 b) 60 % Ar + 4o % C02«
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S.fi„ Concluzii» Gerce tarile efectúate la aceat capitol ne per­

mit sa tragem urmatoarele concluzii. ';Sìrmà.? de sudare de baza 

folositá la confeccionare a carease lor de autobuze este de tipul 

S12 Mn Si Ni cf. 592/74 cu diametrul 0 = 1 mm, cupratà lucios, cu 

buna aderenza §i bobinata pe bobine de masa plastica asimílate in 

tara cu metrica confectionatà in I.A.B. Be áseme ne a ^în procesul de 

fabricatie se re comanda §i sìrmele SII Mn2 Si STAS 1126-76 în spe­

cial la sudarea în CO2 §i OK -12-51 din import.

- Ameste cul de gaze optici stabilit din punct de vedere teh- 

nic §i economie la sudarea elementelor de rezistentà a carcaselor 

de autobuze in urma cereetárilor efectúate a fost stabilit la 60% 

Ar §i 4o% COg iar pentru locurile de munca la care nu este asigu- 

ratá alimentare a centrala pentru elemente ale carcaselor de mai 

mica importanza se foiose§te CC^»

Cuplurile cele mai re comandate sîrma gaz sìnt :

- Sîrma S12 Mn Si Ni cu amaste cul de gaze 60% Ar §i 4o%CO2; 

- Sîrma Sil Mn2 Si cu CO2»

- Sîrma OK - 12-51 cu amestecul de gaze 80% Ar §i 2o% CO2Î 

Cercetárile efectúate cu sìrmele §i gazale aràtate mai 

sus au dus la stabilirea pararnetrilor de sudare care vor fi cer­

ee tati ìn continuare în cap.6.
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' * CAP. 6. CERCETAREA IMBINARILOR SUDATE SI STABILIREA TEE- * 
NOLOGIILOR DE ASAMBLARE A CARCASELOR DE AUTOBUZE.

* * *
6 . 1. Cercetari pentru statilirea parametri!or de sudare.

Pentru stabilirea parametrilor de sudare la fabricaZia car-

caselor de autobuze, au fost facute cercetàri in Laboratorul de su* > > > ’ *
durà din I.A.B.» organizat din iniziativa autorului.

Acest laborator este dotat cu toate tipurile de instalaZii > > >
de sudurà existente pe fluxul de fabricaZie din I.A.B#

In cadrul planului de cercetare , am avut posibilitatea de

a regia urmàtorii parametri! de sud&rè $

- tensiunea de mers in gol» tensiunea arcului deci §i lun—

girnea arcului $

- viteza de inaintare a sirmei eieetrod» care duce la va- 

rierea curentului de sudurà §i la puterea de topire a arcului ;

- debitul gazelor de protecZie §i proporZia componentelor 

de amestec ;

▼ inductanZa in circuitul de sudurà.

Date iniziale de cercetare :

- epruvete din tablà OL 57 - 2 - STAS 5oo - 69, cu dimen-

siunile 5oo x 2oo x lo mm. Au fost pregàtite plàci numerotate ; • 4 *
— sirmà de sudurà de 0 1 mm. » calitate S 12 Ita Si Ni (CS

592/74) »
- execuZia de cusàturi direct po tablà fàrà pregàtire spe- 

cialà, in afara faptului cà plàcile erau curate pe supra- 

faZa de executare a sudurilor.

BUPT



124.

ìn cadmi planului experimental, s-a ormar!t executarea su- 

durilor ìn pozi$ie orizontala verticali pentru stabilirea para- 

metrilor de sudare functie de viteza sirmei - electrod, viteza de 

sudare §i gazele de protectie, care au fost : CO2, 80 % Ar + 2o % 

CO2 §i 60 % Ar + 4o % C02. *
In tabelui 6vl se prezinta parametri! de sudare pentru cu- J *

saturile din fig. 6-1, 6-2, 6-3» 
* * * * 

6» 1. 1. Cercetázi pe clemente prega ti te. 
»

In fig. 6-4 se prezinta elemente de imbinate prin sur 

dare ìn mediu de CO2 (M.A.G. - C) ?i amestec 60 % Ar + 4o % CO2 » * / * * 
(M.A.G. - M.) cu parametri! de sudare din tabelul 6-2.

Cercetárile au fost fácute §1 pe elemente de imbinári ce 

se g&sesc pe carcasa de autobuz, cu grosimea materialului de 1—12 

mm., folosind sirme electrod de diametru : 0,8, 1, 1,2 mm., §i pro- 

te o tío de CO2 ?i amastec de gaze 60 % Ar + 4o % 002«

In planul experimental s-a urmárit stabilirea principali- 

lor parametrii de sudare tehnici §i economía!. In,tabelul 6-3
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Fig. 6 - 1.

Placa.nr.l. Cusáturi 
ib mediu de C02> cu 
parametrii din ta- 
belul 6-1.

Fig. 6-2. « 4
Placa nr.2. Cusá­
turi in mediu de 
8o % Ar + 2o % CO2 
cu parametrii din 
tabelul 6-2.

Fig. 6-5.• è 
Placa nr.J. Cusa» 
turi in mediu de 
60 % Ar + 4o % CO2 
cU parametrii din 
tabelul 6-5.

I
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nati 6-f MRAMtW ù£ Sl/OARÍ P7R. CUSAT(JR/¿£ OOJW.6-f:6-2:6-i
P Axer A/f. / Pot/T/ode 

sùcAxe
VTfae storf CwBeïcfc 

soobve A
Temane 

y
f 0 3.5 roo 27.5 CÛ2 •
2 0 4,0 MO 22.5 00,
3 0 u 4?__ fiO 23,5 CO,
4 0 5,0 745 24,5 CO,
S 0 80 760 25,5 COt
5 V 4,0 720 22,5 co2
7 V 4,5 730 235 co2
G V 4,0 740 24,5 CO,
£ V 5,5 750 2^5 C02

P face 7/r2
7 V 4.0 720 20,5

. 2 y 4.5 730 27,5 80lArr2^0^
3 0 6,0 760 25,5 3O7jr^XZ£V,
4 0 5,3 750 25,5 8OlAr*2iï.Ok
£ 0 88 765 28,5 80ZA^20Îai
s 0 7,0 770 27,5 8ûZ^27ZC02
7 0 W 755 25,5 BOZArtiOZcO,
8 V 48 740 22,5 BOZAr 1-207.0!,
9 y 4,5 730 27,5 801^^04
70 V Í20 27,5 8OZAj-*26101,

P/oca ¿/r 3
y 4.0 720 27,5 6O7.£r*4OZat

2 y 4,5 735 25,5
3 y 4,5 740 275 6O7.Ar^ZCOt
4 1 y 5,0 750 22,5

y 5.5 760 23,5 607.4r*40ÎC0,
G G 5,0 745 2^5
7 0 ... 765 25,5 60Z4r*40ZO,
8 0 6,3 £V 25^5 6OK4r*4OZan

'a y 50 750 24,5
70 V ^5 745 23^5 507.Ar>4<A002

y LT £20 20,5 6O7,Ar *407.70,
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¡

6'2 26 2¿£^£/\7£¿E Pô 6-

I 
i

TJ

¿•/»b
,z/A>T

ok
wobor

V

Ser2 afe 
proteo - e

//rsnór

¿¿rote
0Ó3

\ 50-20- 2 05 f35 22,5 CÛ2 __ 3
1 2
U — úO‘ 4¿7 « 2,5 L f50 24,5 &2 _8

3 W-3O' 3 \ 5,5 f5O 23,5 ff

4 40‘<¿‘5 1, ^0 f4O 24,5 f2
5 50‘40‘3 6,0__ f60 2^5 f3
6 50-40-2 11 W fiS 23,5 soZ^^rOt
7 30‘20-2 C' 3,5 150 2f,5
8 30-20-2 II Í20 2f'5 SOZ^^CQt f8

se prezintá valorile acestor parametrii la sudarea ín plan orizon- 

tal, lar ín tabelul 6-4 valorile parametrilor de sudare ín plan 

vertical*

6« 1» &• Stabilirea parametrilor general! de sudare»

Ceroetarile efectúate / 13, 14, 6o / au dus la stabilirea * A • 
parametrilor de sudare M.A.G» - M, corelarea diametrului sírmei 

eleotrod cu viteza de avans a sírmei, curentul de sudurá, tensiunea ■ A 
arcului §i grosimea pieselor ce urmeazá a se suda»

Sinteza cercatárilor a dus la elabovarea parametrilor de . - »• A
sudare, prezenta^i ín tabelul 6-5«

REGHURI DE SUDARE MAG-M
f— ; ' i

< sírmei VITEZA DE A/ANS 
ECTRQD

A SIRMEI
N m/min Indcatii tehrice 

giDsvnea piesei
In m m_____

electrod 
j mm 2 1 4 1. 6 8 10 L^J 20
i C jtW d» sudare ’A]

' 0.8 35 70 «0 |l28'
165 2® U4p

i___ 1,0________ 58 I® 152 192 230 310 390 1.5-8______

1.2 88 ।|l5B 215 2» 32D^ 440, J®.
T»nsiun»o 

orcub V

-U -20V
1 h »■ 26^

B-
L

32V.

..

F«iul
OK'J'JI ¡

KU
1

4 J

L
1 1

8 J

lUTQ.
1_____

Aceate date au fost transpuse íntr-o riglá pentru regimuri

de sudare M»A»G», fig. 6-5« Aceastá riglá a fost prevázutá ín inven-
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I • • 
tarul de *lucru  al fiecarui sudor«

* 
siunile 3oo - 2oo - 12 mm«

8-afolosit sirma ou 0 1 mm«, oaliate S 12 Mn Si Ni 9! un 

amestec de 60 % Ar A 4o % C02*

Influenza parametrilor asupra forme! sudurii se prezintS in 

fig 6-6«

I/A^imea cusdturii de pin de de tensiunea aroului 9! viteza de 

sudare, iar adincimea cusaturii depinde de ourentul de sudare« In­

fluent asupra seotiunii cusAturii are 9! pozi^ia pistoletulu! de 

sudur&, lungimea liberA a sirmei electrod, unghiul d© 9anfrenare

13 o.

- ■•ir»UZUL

RIGLA PENTRU 
REGIMURI DE SUDARE

MAG
AN-

Figv 6-5« Rigla pentru regimuri de sudare M.A.G«

6« 2» Cercetari tehnologioe.

6« 2« 1. Influenza parametrilor de sudare asupra forme! 

cusaturii sudate / 46, 55 /•

Cercetarile prvind forma (sectiunea) - ousAturii de sudurA 

au foot efeotuate pe placi din OL 37 - 2 - STAS 5oo - 69, ou dimen-
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M2.

, çi röstul de sudura,

* Cercetárile pii vina influenza tensiunii aroului asapra seo-.

Riunii ousaturii sudate, se prezintà ìn fig. 6-7»

U1= 22 V 

I =l?o A

u2= 27 V

I =17o A

u5= 34 V

I.=17o A

, Fig. 6-7*
Sec^iunea cusäturilor 
executate la diferite 
tensiuni de sudare»

Fig. 6-8.
Forma exterioarà 
a cusäturilor exe- 
outate la diferite 
tensiuni de sudare•
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6. 2. 2. Pozi^ii de sudare.

Pozi^ia pistoletului de sudare fa-^á de piesa de sudat este

de mare impértanla pentru aspectuk calitatea imbinarii súdate, * *
a$a cum se prezinta in fig. 6-9.

a Sudan pe dreapta b Sudan pe stingo

c Sudare pe dreapta d Sudare pe stingo e Sudare pedeopta 
ascendents descendents descendents

Fig. 6-9* Pozi^ii de sudare.

Se recomanda pentru suduri pátrunse §i de calitate superioa- *
rá fig.6-9-a §i fig.6-9-e, celelalte pozi^ii realizeaza suduri de 

calitate inferioará.

Forma exterioará a cusaturilor súdate la diferite pozi^ii

de sudare, se prezinta in fig. 6-1o.

Fig. 6 - lo. Cusaturi in diferite pozi^ii de 
sudare•

1 — orizontala; 2 - orizontalá pe plan vertical; 3 - vertical 
descendente; 4 - vertical ascendentá; 5 - de plafón-.

BUPT



154.

• »
6. 2. 5» Evitares unor gre§eli la sudarea M.A.G.

Cercetarile au aratat ca asigurarea necorespunzatoare a bali' 

de metal topit cu gaze proteetoare duce la defeote in imbinarea su- * 
datà. «

In fig.6-11 se prezinta diferite’aspeóte legate de gregei! 
* 4 4

posibile la sudarea M.A.G.

Debitul de gaz de protectie» pozitia arzàtorului, pozitia t®" 

vii de contact cu sirma de sudurà §i a stropilor de metal pe duza 

pistoletului pot influenza negativ calitatea imbinàrilor sudate, 
» 

dacá nu sint respectate indicatine tehnice de sudurà’» 
4 4 4 * •» *

6» 2» 4. Sudarea M.A.G. prin puncteV

La realizarea carcaselor, in diverse situati! cind nu se pea­

te interveni cu pistoletul pentru asamblarea a doua piese prin su— 
* 4 4

dura se utilizeaza sudarea M.A.G. prin puñete, cu parametri! in­

dicati in tabelul 6-6. / 8o /•

¿y SLfobr&cr finn ¿usici»

1^1

donatos/ 
¿toro 
fa'”!

'VSu A 
¡DOriOTf

¿irme*

Osent d 
MÀabrv SüObre 

l^ì

oé» 
tmbre 
M

/+ / 40 ? #0 066 24

2*2 40 33 220 033 26
3'3 12 6 260 <2 32
4*4 (2 320 /6 32

Exemple de imbinàri prin puñete cu sudurà M.A.G., se prezin- 

tà in fig.6-12.

6» 2» 5» Forma de pregàtire a elementelor pentru sudare
4 4 4

M.A,G.
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BEB/TUL 6áZ NECÛPESPUHZJiïM TEMA BE COMACT EZCEZZrPZCA
Are scurf sz znfermed/or

ZOt/m/n 5t/m/n

Are efe pudor zzare

3d (/zn/n /2+/5drtc df/mjn

¡35

GREÇfT BW£ GeE^/T
AJegerea zncorecfo a deóz/u/uz de 

gaz parie duce h arar ria per/pr

GPES/r BJffE GPESfT
bava de caebcf Moriá^cerbea) 

sau daza cu joc azare po' provoca 
eparria por/br Arca/ande /a marp/nea 

perde/ez de gaz .zzrobchr

' POEMA GPES/TAA P/SEOLETULUZ km^APEA WZE/ BE GAZ

GPE&r aere b/ne
hc/z/zarea azare a pzsfofe/u/uz 

buce za aparria por be
hírobray zofiueabazò cegare /eszrea 

gazo h'pzrozocM pparzfzo purz/ar

poz/T/ozzAPEA reve be corzrAcr BEPCZZZEPZ BE SrPOPZ P£ BUZA 
BE GAZ

BINE BWE GfíE^IT
Pozz/za gee^/b a few ob coche/ 

poafe duce b epor/pa por. br

GfiEp/r sritE
riepurerea ob rireoz^è dura Pe arz 

reduce secpuceo de es/re a gazai 
sz poo/e provoca ooor/b par/.ó/'

Fig, 6-ff
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Fig. 6 - 12. * * * * 
Imbinàri prin puñete cu sudare M.A.G. - M.

Cereetarile au aratat ca imbinarea cap la cap a t^vilor 

rectangulare duce la realizarea unor cusaturi suprainaltate care 

trebuie polizate in procesul de asamblare a elementelor de caro­

serie. De exemplu, cusàturile de la pereti! laterali 9! aooperig 

trebuie polizate pentru a§ezarea coreotà a tablelor oe inveisse è 
aceste subaneamble.

Pentru reducerea manoperei de polizare 9Ì pentru realiza­

rea unor imbinàri de inaltá rezistentà, a fost proieotat 9! reali- 

zat un dispozitiv pentru te9it capetele de t®vi9 care duce la rea- 

lizarea unor cusáturi - a§a cum se prezintà in fig. 6-13.
Dispozitivul a fost realizat pentru te9irea tovilor de la 

eubaneamblele acoperi9 §i pereti laterali care urmeazà a se imbra- * 
ca cu tablà.

Elementóle componente ale dispozitivului sint urmàtoarele : / _
- masa pentru a$ezarea posturilor de lucru, poz. 8 1

- patru posturi pentru te9irea tevilor cu s'ectiuni diferite
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T poz. 4, 7> 9 §1 lo ;

- instalaría hidráulica compasa din : pompe hidráulico, 

conducto de alimentare cite doi robinete distribuitori pentru fle­

care post §i cite tre! cilindri hidraulici pentru flecare post, 
i è 

poz.l.
Operadla de te^ire in cadrai fiecárui post de lucru se rea- 

lizoaza astfol :

- So introduce r^ava cu sectiunea corespunzátoare locasu- 

lui din postul de te§it. Se actioneaza tija robinetului distri? 

tor pe pozi^ia .deschis pentru actionarea cilindrului cu pana - poz. 

6; la terminarea cursei poz.6 actioneaza $1 tija distribuitorului 

pentru cilindrii cutitelor poz« 2 §i 5 care roalizeaza te§irea pro- * 
priuzisá. Dupa terminarea operatici se manevreaza robinetui in poz.

* *4

inchis - care duoe la eliberarea tevü cu ajutorul poz« 5« Operarla 
dureazá 2o secunde« 

> * * * 
6« 2« 6« Nodari cercetate« 

In fig« 1-8, cap« 1, s-au prezentat elementóle componente 

ale carcase! de autobuz« Pentru cercetarea color mai importante no­

duri, ca imbinàri $1 termologie, au fost selecciónate din elemento- 

Io carease! 8 noduri, dupa cum urmeaza :

- nodurile 1 §i 2 la acopori§ ;

- nodurile 5 4 la pereti! laterali ;* *
- nodurile 5 - 8 la §asiu.

Detaliile aoestor noduri se prezinta in fig«6-14, 6-15, 6-16, 

6-17, 6-18, 6-19, 6-2o, 6-21 - cu indi carea dimenai uni lor tovüor 

?i a cusàturilor sudate«

In fig. 5-2o s-a prezentat 4 noduri (1, 4, 5» 6), sudate cu 

regimurile din tabelul 6-5« 
« J 

6« 3« Tehnologii $i parametri! de sudare a carcaselor de
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autobuz* 
* I

6. $• 1. Pregátirea reperelor §i subansamblelor•

Repárele din tabla se debiteazá in mod centralizat pe baza 

unor planuri de debitare, iar cele cu profil special se debiteazá 

mecanizat cu flaoárá oxiacetilenicá cu urmárire opticá dupá desen,

Fig. 6 - 22« Debitare mecanizata.

Calitatea suprafedei ^evilor are o mare influenza asupra ca- 

litádii imbinárilor súdate 9i asupra rezistendei la coroziune a car 

caselor« ^entru rezolvarea problemelor legate de calitatea suprafe­

dei, precum 9Í debitarea centralizatá a acestora, a fost proiectat 

9i executat in 1975 un depozit central pentru tóate tipurile de de" 

vi care concura la fabricadla carcaselor« Oiganizarea depozitárii J 
91 debitarea centralizatá a devilor se prezintá in fig» 6—25« 

Debitarea centralizatá duce la mari economii de metal, la 

o mare productivitate a muncii 9! deserviré promtá a locurilor de 
muncá din fluxul de fabricadle cu repere la dimensiunile oerute de 

documentadle« O parte din dQVi suportá operadü de indoire pe ma- 4 *
91ni specializate, poz.ll, 12, 17 din anexa 7-2« 

Tóate reperele sint transpórtate in oontainere specializate 

9I depozitate la locurile de muncá pe rafturi cu q^ai multe nivele -
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149. A 
a§a cum se aratá in planurile de organizare en ” capitolul 7»

Subansamblele ce intra in componenda carcasei sint pregátite 

súdate la locuri de muncá special amenajate - a§a cum se aratá 4 4
in fig. 6—24. 

4*4 *
6. 5. 2. Asamblarea §asiurilor.

In componenda §asiurilor intra intre 3oo - 4oo de repere con­

rectangulare cu grosime pina la 4 mm. §i piacife edionate din devi

Procedeul tehnologio do baza este asamblare prin sudurá

M.A.G. - M. cu aplicarea parametrilor de sudare dupa rigla pentru

regimuri de sudare M.A.G.

Asamblarea se face in dispozitive speciale pentru principa- 

lele subansamble : longeroane (o851-4o78) pentru rama céntrala a §a- 

siului (o851~4o79) pentru asamblarea generala a §asiului (o851-4o8o) 

§i puntea fadá (o851-4o67)-pozidiile 1, 2, 3, 4, 12 din anexa 7^»

In figura 6-25 se prezinta dispozitivul de asamblare genera- 
4

lá pentru §asiu (o851 - 4o8o).

Ceree tarile efectúate / 14 / pentru asigurarea unor defor-

madii minime a §asiului, impun respectarea ordini! sudurilor a pa- 

rametr|lor de sudurá §i de pregátire a pieselor, a^a cum se aratá 
in fig» 6-26 pentru sudarea Ionjeroanelor ^asiului»

In fig. 6-27 se prezinta dispozitivul rotativ pentru asam­
blarea prin sudurá a longeroanelor pentru tóate tipurile de autobuze»
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4

Fig. 6 - 25»

Dispozitiv de asam­
blare generala pen- 
tru §asiu.

6« 5* 5. Echiparea §asiurilor.

Echiparea §asiurilor cu cele 25o - 45o de repere suban-

samble se face pe dispositivo specíale — a§a cum se prezintá in J * _ /
fig. 6-28.

Fig. 6 - 2?.

Dispozitiv rotativ 
pentru asamblarea 
longeroanelor de 
autobuze.

Pregátirea reperelor se face pe ma^ini specíale, pentru 

indoirea ^evilor poz.12, anexa 7-2 §i alte dispositivo specíale 

-de sertizare, cum se prezintá in fig» 6-29. P
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Fig. 6 - 28.

Dispozitiv special mo­
bil pentru echiparea 
§asiurilor.

Sudarea elementelor pentru echiparea gasiurilor se face 
»

prin sudobrazare cu instala^ii speciale cu gaz flux poz.9, anexa >
7-1.

Fig. 6 - 29.

Vedere generala a 
liniei tehnologioe 
pentru echiparea 
§asiurilor.

6. 5* 4. Asamblarea acoperi^urilor•

Acoperi^ül autobuzelor se executä in douä Variante oonstruo 

tive 91 anume : 
I

* aooperi? curbat pentru autobuzele urbane §1 troleibuze {
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* - aaoporiQ plat pcntru uutobuzole interurbano 9! do turiam.

Tehnologia de fabricadle este insá asomanatoare §i procedeul - * * * *
tehnologic de asamblare prin sudará este M.A.G.-M., pentru schele- 

tul acoperi§ului sudarea mecanizata prin puñete múltiple a tab- 

lelor de inveli§ a scheletului. Elementóle componente ale scheletu- 

lui acoperi§ului sint confecciónate din CQVi rectangulare drepte 

sau curbate, de dife rite secCiuni, §i pláci tehnologice din tabla 

OL 37» de pr inde re a prizelor de aer §i plafonul autobuzului. Asam«. 

blarea se face pe dispozitiv universal (o851 - 4o82) valabile peni, 

tóate tipurile de autobuze, acdionat pneumatic cu posibilitáCi de ri- > * 
dicare §i rotire - cum se prezintá in fig. 6-3o.

Tevile inainte de sudare se teñese cu ajutorul dispozitivului > 
special prezentat in fig. 6-13*

Fig. 6 - 3o.

Dispozitiv asam­
blare óchelet 
acope ri?.

' Ordinea tehnologicA. de prindere §i sudare a scheletului aco- * *
peri§ului se face conform indicaCiilor tehnice din fig.6-31.

Sudarea completa a acoperi§ului §i polizarea cusiturilor

pentru a§ezarea corecta a tablei de acoperi§, se face pe un dispo- * •
zitiv rotativ (o841 - ^915)» cum se prezintA in fig. 6—32s.
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Fig. 6-J2.

Dispozitiv sudare 
polizare schelet 

acoperi§.

•Sudarea tablelor pe scheletul acoperi^ului se face pe ins- 

taladii specializate de sudurá prin puñete, cu realizarea a opt >
puñete simultan pe baza de program prestabilit. La acoperi^ele *
curbe tablele marginale sufera inainte de sudare o precurbare. Ins­

taladla mecanizata de sudare a acoperi§ului §i valdul de precurbare, 

se prezintá in fig.6-53, iar principiul de sudare prin puñete pe o> >
singura parte se prezintá in fig. 6-54.

b) Valdul de curbarea 
tablei la acoperi- 
gul 112-UD.

Fig* 6 - 33« 
a) Instaladle de su­

dare a tablei pe 
scheletul acoperi- 
§U1U1.
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- Fig. 6 - J4.
Schema de principia pentru 
sudarea tablelor pe acoperl9.

Pe un4 acoperi? curbat se aplica 58oo - 4ooo puñete la dis- 

tanta de 3o - 5o mm• Dupa terminarea operatiilor de sudare prin 

puñete9 dacá acoperi9Ul se desprinde din elementóle de stringere 

ale macinìit se produc deformagli de 15o - 2oo mm. la lungimea de « *
12 m. a acoperi9ului• Pentru eliminarea acestor deformagli, cerce- 

tarile facute au aratat ca incàlzirea simultanta cu flacará oxia- 

cetilenicá a bodurilor 31 §1 32, 23 §1 24 ; 7 9Ì 8; 15 §i 16; là- 
sarea lor sà se raceasca circa lo minute9 a dus la deformagli de » * 
numai 2-3 nini • pe lungimea acope ri$ului'. 

* ♦ * *
6. 3« 5« Asamblarea peretilor laterali9 fatá 9! spato.

Pere-Vii laterali, fatá §i spato 9 sint oonfeotionati din t0“ 

vi reotangulare de diferite soctiuni §1 piaci tehnologice din OL 37 

pentru prinderea capaoelor, a U9ilor $1 elementelor de mobilier din 

interiorul autobuzului. Operaciile de sudare se executà cu prooedeul • è » » * * *
M.A.G. - M. ?! W.I.G. * 4 * ■

Asamblarea Vevilor intre eie se face ou prooedeul M.A.G.-M, 

iar sudarea coltarelor pentru geamurile parbriz 9! geamurile latera- * » » 
le se executà prin sudare W.I.G. care asigurà 0 cantate superioarà 

a suprafotei cusàturii §i elimina in buna masará operatine de poli- > 
zare, cu manopera multa §1 zgomot mare. Indicatine tehnologice pen— 

tru sudarea perotilor laterali se dau in fig. 6-35y iar pentru su- 
• » 

darea peretilor fatá 9! spato in fig. 6-36.
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fei la aceste subansamóle se aplica operarla de §anfrenare

a unor te vi cu dispozitivul prezentat in fig. 6-15.

6. 3« 6. Asambiare schelet carcasà. 
A _ *

Scheletul carcasei, cum s-a prezentat in fig.1-8, se com­

pone din urmatoarele subansamble principale : §asiul echipat, pere­

ti! laterali stìnga dreapta, perete fata« pereto spate §! acope- > 
ri?ul. Asamblarea se face ìntr-un dispozitiv special cu un perete 

rabatabil (o851 - 4o83)> strìngerne §i manevrarea se face prin ac- 

tionàri pneumatica.

Instalatiile de sudare mobile sìnt fixate chiar pe cadrul * * 
dispozitivului - a§a cum se poate vedea in fig. 6-37•

Fig. 6 - 37.

Dispozitiv rabatabil 
de asamblare prin su­
dare a scheletulúi car« 
casa de autobuze.

Tóate sudurile se executá'cu procedeul M.A.G. - M. Brinde- *
rea elementelor incepe din fa^á catre epate. La aoest subansamblu 

intilnim tóate pozitiile de sudare : orizontal, orizontal pe plan 

vertical, vertical, de plafón $i comise.

Sudarea definitiva a scheletului carease! se executá dupa 

ecoaterea din dispozitivul de asamblare generalá pe linia tehnolo- 

gicá nr.$»
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é. 3* 7* Inveli? interior, exterior ?i finisari.

Dupà pólizare ?i redresare se executa asamblarea elemente-

lor de inveli? interior, pasaje, podea, bord, ?i elementele de prin-

dere pentru mobilierai din interiorul autobuzului (linia tehnologi-

cà nr. 9) ?i pe arma se aplicà inveli?ul exterior » lateral fa^à §i

spate»

Se sudeazà M.A.G. - LI. ?i prin sudura prin puncte cu oleati

prezintà in fig.6-38 ?i 6-39*?i pistoleri mobili - a?a cum se

Fig. 6 - 38.
Instalatie de sudare ou pis­
toletui a inveli?ului exte- * 

rior la carcasele de autobuze.

Fig. 6 - 39.
Principiai de su­
dare a inveli?ului 
exterior cu pisto- 
letul.
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Cercetárile privind asigurarea unei planeitári perfecto a 

inveli?ului exterior, au aratat cá incalzirea tablelor inainte de 

fixare pe scheletul autobuzului la temperatura de 12o - 14o°C. ?i 

intinderea lor cu dispozitive hidraulice speciale, poz.5» anexa 

7-3, duce la abateri de numai 1-2 mm. pe lungimea autobuzului de 

12 m. Tablele ínainte de incálzire se planeaza cu ajutorul unui 

val$ cu role, iar incalzirea se face intr-un cuptor incalzit prin 

rezistentá eléctrica, ambele instalarii prezentate in fig.6-4o.

Fig. 6 - 4o

tabla pèntru inveli? 
| carcasa.

b) Instalaría incál- 
zit tabla inveli? 
carcasa.

Dupa operaría de inveli? exterior pe

- ' I nnnnnnn^

carcasá se monteaza

u?ile, capacele laterale, capacul fa^à, prizele de aerisire ?i se 

?lefuieso sudatile cu pinze speciale, montate pe polizor eleotric 

portabil, poz.2, anexa 7-3*

Carcasa e controdata din nou, in special loca?ele pentru

geamurile parbriz fa^a ?i spate, geamurile laterale ?i la presiune 

tóate instalarüle de la ?asiu, dupa care se poansoneazá ?i se pre- 

da la grund.

6. 4. Tehnologii de sudare a unor subaneamble specifice.

subansamble au pus problema deosebite, in privinta 
*

Unele
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asimilar!! lor in fabricadle, la inceput au fost impórtate, §i pe 

parcura, pe baza unor programe speciale au fost stabilite tehnolo- * 
gii corespunzátoare de asamblare prin sudara.

In cele ce urmeazá vom trata probleme tehnologice, legate 

de realizarea citorva subansamble importante. 
* * * *

6. 4. 1. Tehnologii de asamblarea cáruciorului pun^ü spate. 

Caruciorul pundii spate e unul din subansamblele importante 

ale autobuzelor 112-UD §1 troleibuzelor 112-E. Acest subansamblu 

fig. 6-41, asigura legatura §asiului cu puntea spate (diferendia- 

lul autobuzului) §i suspensia elástica pe partea din spate a auto- *
buzului. Caruciorul se compune din 46 repere. Elementóle principa- 

le ale acestui subansamblu sint : longeroanele cáruciorului, fig.* *
6 - 42 §i traversa cáruciorului fig. 6 - 4J. * * * A

Aceste subansamble sínt asamblate prin sudare M.A.G. - M.

cu cusaturi de coid la grosimile indícate in figura §i cu regimu- A
rile de sudare dupa rigla de calcul.

Pentru asamblarea acestui subansamblu au fost intocmite ci- *
clograme de asamblare pentru longeroane, fig. 6-44, pentru travers- * A r
sá fig. 6 - 45, §i asamblarea generala, fig. 6 - 46.

Organizarea tehnologica a acestei linii de fabricadle se 4 *
prezinta la cap. 7, fig. 7-15•

Din intocmirea ciclogramelor rezulta cicluri de asamblare 

pentru principalele elemente componente ale cáruciorului pundii * 
spate•

In elaborarea tehnologiilor de fabricadle s-a urmárit in- 

toomirea fi§elor tehnologice codifícate, care sá permitá trecerea 

pe calculator a consumului speclfic dé mate ríale, a necesarulul de 

materiale pentru un lot dat, a consumului speclfic de manoperá pe A 
aecdli, repartizarea manoperei pe utilaje, $1 pe mai^tri.
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In anexele 6-1, 6-2, 6-5, 6-4, se preaintá extrageri dupa 

calculator, a datelor arátate mai sus. Metoda stabilità pentru 

acest subansamblu, cu fi§e codificate pentru calculator, a fost 

extinsá la intreaga fabricate de autobuze §i autoutilitare, §i in­

ce pind din trimestrul IV.1977 tóate calcúlele necesare pentru con- 

sumurile de materiale, manoperá, incárcarea utilajelor, se vor fa­

ce mecanizat pe baza schemei de prelucrare a datelor din figura 

6-47. Datele din fi§ele tehnologice sint perforate in stadia infiin- 

Cata in intreprindere, iar preluorarea datelor se face pe calcula- * > ■
tor FELIX C 256 in colaborare cu I.A.-Bra§ov, urmind ca in anuí 

1978 intreprinderea sa fie dotata cu un calculator.

6. 4. 2. Tehnologia de asamblare a braCelor de suspensie. _
BraCele de suspensie presentate in fig. 6-4R, sint elemente 

de rezistenCá ale suspensiei autobuzului confecciónate din teavá A
OLT 45 0 5ox5, asamblate prin sudurá cu douá piese fórjate.

Aceste braCe sint utilizate la autobuzele 112-UD, 111—RD ?i 

troleibuzele 112-E, pe fie care autobuz fiind necesare opt piese la 

douá lungimi diferite notate cu cotele A §i B.

Imbinárile sudate se realizeaza in prezent cu ajutorul Unor 

dispositive rotative, acciónate manual, iar din anuí 1978 sudarea 

se va face mecanizat cu ajutorul unei instalatii specializate pre- 

zentatá in fig. 6-49, cu regimurile de lucru dupa rigla de calcul.

Fig. 6 - 4Q.

InstalaCie mecanizata 
de sudarea braCelor * 
suspensie la axa faCá.
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Áceste subansamóle, care asigurá suspensia independentá 

la axa fa^a, sint contrólate cu raza X, in procent de lo % din 

lot.

6. 4. 5« Asamblarea axei fa^á.

Axa fata a autobuzelor e de o constructie deosebità, cum * * * 
se prezintà in fig. 6-5o §i fig. 6-51 (de la produsul I09-RD).

Acest subansambiu important asigurà suspensia independentà 

a autobuzelor. Este confectionat dintr-un numàr de circa 4o rep^ 

din t®vi rectangulare din 0L57.2 §i table profilate. In fig.6-51 

§i 6-52 se arata suportul arcului elicoidal executat in variante 

turnata §i sudata.
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Variants sudata prezintä efioienÇâ economica deosebitä cum 

se analizeazä la cap. 8* Asamblarea prin sudurä se face pe dispo- 

zitive specializate, cum e §i cel din fig. 6-53» cu parametri! teh-

nologici dupa rigla de calcul.

6. 4. 4. Telandogli de sudare a subansamblelor din alcuni- J
niu.

In componen^a autobuzelor intra §i subansamble executate 

din table §i profile de aluminiu care comporta operaci! de asambla- «
re prin sudare. Dintre cele mai importante se pot menziona urmatoa- 

rele :
- capacele laterale pentru compartiment motor, compartiment 

baterie, compartiment bagaje (lo9~RD, 111-RD, 112-UD) ;

- capota motor spate (I09-RD) ;

- casete mécanisme ac^ionde uçi (112-UD)

Tabla çi profilele de aluminiu care se sudeaza are grosimi 

cuprinse între 1,5-4 mm. > * /
Se aplica procedeul de sudare W.I.G. în curent alternativ / * » *

sub protocole de Argon, folosindu-se instalamii tip G.W.G. J6o.
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* Ourentul de sudare utilizati variazá în funedie de grosime, 

intre 80 - 25o A., folosindu-se electirozi de wolfram cu 0 1,6 - >
4 mm»

La execudie se are in vedere oa píesele sa fie curatie, uti- * 
lizìndu-se dupa caz perla de sìrma pentirà indepartarea oxizilor.

Pentru asamblare s-au realizati dispozitive ce asigurà pozi- *
dionarea corecta a pieselor in vederea sudarii.

In urma íncercárilor efectúate, s-au determinati parametri! *
de sudare presentaci in tabelul 6-7.

frosone

S 
l^]

A 
vre

l^J Inori
Curra4 

W

Ù&4 
argon

[</**>]

CarwM 
argon Canse«?) 

9/rmò

iïlucf
Obser^opf

45 I 24 43 30-35 3 0043 0030-0035 225
2 I 24 43 440+420 7 204/ 0030^0035 Û.3O
2 k ¿4 (6 440*00 3 2033 (¡035*0040 645
5 Z 24 2 460+450 r 2030 0040*0045 625
3 L 32 3 430+420 5 2056 0055*0040 Û45
4 I 32 3 90*990 40 2030 <¡050*000 222
4 L 32 4 950*946 0 2060 0000*0054 00

♦

6. 5* Concluzii.
Cercetárile íntreprinse pentru realizarea imbinarilor sú­

date a carcaselor de autobuze §i stabilirea tehnologiilor de asam­

blare. a acestiora au dus la rezolvarea urmátoarelor problema t

Cercetárile de laborator au dus la stabilirea parametrilor 4 . J
tehnologici de sudare M.A.G. a carcaselor de autobuze, parametrii 

generalizad! pe elemente componente din construcdia carcaselor 

9! elaborares unei rigle cu indicad!! tehnioe de stabilire a para- 

metrilor de sudare de flecare sudor»

Au fost stabilite indicad!! tehnic* 9! tehnologice pentru 

realizarea oelor mal importante subansamolo din componenda carca- 

selor de autobuze. Au fost stabilite pentru flecare subansamblu in
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•parte céle mai indicate §i mai productive procedee de sudare cu 

combinarea lor in cadrul aceluiaçi subansamblu pentru realizareaJ ~
unei eficiente economice maxime»

A fost rezolvatá problema depozitárii çi debitarii centra­

lízate a tuturor sortimentelor de ^evi rectangulare ce intra In 

componenda carcaselor.

A font proioctat ç.i roalizat un dinpozitiv moonnizut pon- 

tru teçirea devilor rectangulare care aduce o ímbunátádire substan- 

dialá a calitadii îmbinarilor cap.la cap a rectangular«> 
reducerea manoperei de polizare. A fost proiectat §i realizat un 

dispozitiv de sudare mecanizata cu doua cápete simultan, a brade- 

lor de susdinere de la axa fada.
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CAP. 7- ORGANIZABA 'IFHNOLOGIOA A FABRICATE I DE AUTQBUZF.

7.1 » Prezentarea generala a fluxului de fabricadle.

Fluxul de fabricadle al autobuzelor comporta inlánduirea a 

tre i secdii cu profil diferit s

- secdia conetrucdü dasiuri §i caroselli, organízate pe li- 

nii tehnologice de fabricadle pentru elementóle componente ale ce- 

roseriilor §1 fabricadla de caroserii ;

- secdia vopsitorie, cu execudia succesivá a operadülor de 

degresare, grunduire, masticare §i vopsire ;

- secdia montaj general, cu execudia operadülor de asambla- 

re a ínveli^ului interior, instalad!! electrice, pundi moteare, 

ferestre, u§!, mobiliar §i decorad!! exterioare.

Dupa montaj, autobuzele sìnt verificate pe pista de probo, 

se executa reglajele $i finisarile necesare dupa care sìnt expe­

diste la pare, in vedere a livrarii la beneficiar.

Secdiile mendionote primesc reperele ?i subansamblele do la 

secdiile primare; secdia presaj, forja §i trátamentul,secdia pre- 

lucrári mecanice, atelierul de acoperiri galvanice, iar prin in- 

termediul depozitelor special amenajate, primesc reperele §i meca- 

nismele de la intra pr inde ri le colaboratoare •

In fig. 7-1 se prezintá fluxul general de fabricad!® a auto- 

buzelor §i autoutilitarelor amenajat íntr-o hala monobloc cu lun- 

gimea de circa 5oo m.?i ládimea de lo4 m. ,ín cara i§i desfalcara 

activitatea cele tre i secdii prezentate mai sus.

Obiectul tezei ce se trateazá ín acest capítol este organi­

zares se odie i le constructii §asiuri ?! caroserii pentru fabrico- 

dia carcaselor autoportante de autobuze.
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Secóla e construitá cu stilpi metalici §1 din beton ampía­

sete la interval de 15 m. pe lungime §1 ladime.

7. 2. Etapele de organizare a fluxului.

Acdiunea de organizare a fluxului pentru fabricadla carcase- 

lor autoportante de autobuze a inceput din anuí 1971» cind au fost 

elaborate planurile de dezvoltare §i organizare a fabricare i./ 9 /•

Etapele de organizare au trebuit sä rezolve urmatoarele 

problema :

a) Amenajarea fluxului tehnologic de fabricadle pentru 

nolle carease autoportante pe suprafedele existente.

b) Asigurarea continuitadii fabricadiei pentru ambele clase 

de produse (autobuze + autoutilitare) cu realizares sar- 

cinilor de plan §i asigurarea de lucra pentru todi 

muncitorii, fárá intreruperea activltádii.

c) Creerea de noi spadii productive pentru tipurile de uti­

litäre ce urmau sá intre in fabricadle in anuí 1973*

Stud lile intreprinse au dus la elaborarea etapelor de orga­

nizare a fluxurllor tehnologice, prezentate in fig. 7-2*

Prezentarea suscesivá a etapelor de organizare scoate in 

evidendä oblectivele flecarei etape.

Etapa 1/1972, Realizarea unor spadii productivo pentru in- 

troduaerea in fabricadle a nollor tipurl de autoutilitare cu car- 

casá complet presatá $1 aplicares a noi metode tehnologice de su­

dare in mediu de bioxid de carbón $1 sudare prin puñete cu cle^ti 

§1 pistoledi cu instalad!! mobile pe fluxul de fabricadle.

Etapa 11/1973« Inceperea fabricadle! nollor tipurl de auto- 

utilitare pe noile suprafede constituite §1 fluxuri tehnologice 

organízate. Mutarea provizorie a fluxului de fabricadie pentru ve-

1
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Chile tipuri de autobuze, in vedere a eliberärii spatiilor necesare 

noilor tipuri de carcase pentru autobuze. Inceperea lucrarilor de 

ame najare §i organizare a fluxului tehnologic pentru noile tipuri 

de carcase autoportante.

Etapa 111/1974. Terminares organizàrii fluxului de fabri- 

catie pentru noile tipuri de carcase, pe 0 singurä linie tehnolo- 

gicä §i exe cutarea prinului lot de autobuze ( 25 bucati ).

Executarea in continuare a vechilor produse TV-2o §i imbu- 

nätätirea fluxului de fabricatie pentru noile tipuri de autoutili- 

tare •

Etapa IV/1975» Intrarupere a fabricatiei autobuzelor TV-2o 

( iunie 1975)« Organizares fluxului pe verticalä pe 0 suprafatä de 

2977 mp. Inceperea actiunilor^de dublarea liniei tehnologice pen­

tru fabricatia noilor tipuri de carcase de autobuze.

Etapa V/1976» Eg organizares fluxului tehnologic prin dubla­

rea liniilor de fabricadle a noilor tipuri de carease, organizares 

de linii independente pentru principalele s uba ns a mb le, punti fatä» 

cärucior punte spate, u§i, scaune, etc.

In perioada de tranzitie a organizàrii fluxului de fabrica- 

tie, evolutia producaci de autobuze vachi §i noi se prezintä in 

graficul din fig. 7-5«

Fluxul tehnologic de fabricatie a carcase lor de autobuze la 

nivelul anului 1977» se prezintä in fig. 7-4.

7*5 • Linii tehnologice de asamblare .

Suprafata fluxului de fabricatie pentru noile tipuri de car­

case este de 12.675 mP» (195 m.lungime,65,m.latina),organizatä 

pe patru deschideri. Sectia in components ei cu 12 linii de fnbri- 

oatie» depozit de piese ambutlsate, depozite de S.D.V»,anexe so-
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Fig- Producéis in 
perioada de organizare.

cíale §i birouri, se prezintà in fig. 7-5»

In baza studiilor efectúate, dotarea tehnica pe liniile de 

fabricadle se prezintà dupa cum urmeazá :

- Instaladii §i utilaje de sudale pentru fabricadla carease- 

lor dé autobuze, anexa 7-1»

- Utilaje auxiliare §i transport pentru fabricadla carease- 
»

lor de autobuze, anexa 7-2,

- Scule de mìnà portabile pentru fabricadla oarcaselor de 

autobuze, anexa 7-3*

- PrincipaleJLe dispozitive de asamblare prin sudura a carca- 

selor de autobuze, anexa 7-4.

Vom prezenta succìnt prin ci pale le Unii de fabricadle cu in- 

dicarea instaladiilor utilajelor de sudare, organizarea tehnolo- 

gicà a fluxului de fabricadle §i metodele de mineare a repereior $i 

subansamblelor pe fluxul de fabricadle. / 8; 9; 98; 59;/. 
* / *

7 » 3« !• Linia de fabricadle a ^asiului.

Linia de fabricadle a §asiurilor este organizatá pe o supra- 

fad& de 1.44o m.p., prezentatá in planul de organizare, fig.7-6« 
» *

Pe aoeastá linie se executá asamblarea prin sudare M.A.G.-M 

a longoroanelor, a rame! centrale, $1 asamblarea gasiulul»
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Linia e do tata cu instaladii de sudare M»A»G» - M» (26 ins- 

taladii A9PP 2oo/275 A« Tóate instaladme sint suspéndate pe cái 
- i

de rulare la o ináldime de 2,5 • 5»5 m« $1 au flecare o razá de ac- ' > * * 
diune de 2oo m»p» (2o x lo m»).

Píesele sint aduse in contalnere specializate, numerotate 

§i depozitate in rafturi cu trei nivele, cum s-a prezentat in fig» 
*

6 - 2?. Transportul subansamblelor de la un loe de ¡nunca la altul 

se face cu poduri rulante, iar §asiurile súdate cu cárucioare speeia- 

le»
Pe aceasta linie se pot executa in paralel in acela^i schimb 

de lucru douá tipuri de produse, cu un ritm de fabricadle de 80 mi*- * 
ñute pe flecare loe de muncá»

7» 5» 2» Linia de asamblare a acoperi§urilor»

Linia de asamblare a acoperi§urilor este organizatá pe o 

suprafada de 1.014 m.p. prezentatá in planul de organizare, fig»7-7» 

Pe aceasta linie se executa asamblarea scheletului acoperi- 
* * »

§ului prin sudare M.A.G. - M» §1 acoperirea luí cu tablá prln su- 

daré prin puñete múltiple» o - » »
Linia e do tata cu §ase ins talad i i de sudare M»A»G» - M»,

A9PP 2oo/275 A suspéndate pe cái de rulare sau grlnzi pivotante, cu 

razá de aediune suflcientá pentru a asigura executarea tuturor cu- 

sáturilor de sudurá» Scheledü sint transportad! cu ajutorul podu- 
luí rulant, la cele douá instaladii de sudare a acoperi$ulul»

Dupa executarea operadiilor de invelire cu tablá, acoperi- 

§ele se depoziteazá pe dispozitive specializate, pe tipuri de aco- 

peri?, ourbe sau píate» Pe aceastá linie se pot executa in paralel 

in acela§l schimb de lucru douá tipuri de produse, cu ritmuri de * 
fabricadle 80 - loo minute pe flecare loe de muncá» 

* * • t
7» 3« Linia de asamblare a pe re d 11 o r laterali»* - 

•/
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Linia este organizatá pe doua locuri de muncá pentru perete 

lateral stinga perete lateral dreapta, cu o suprafadá totalá de < * * - * 
696 m.p., fig. 7-8. * * * * 

Linia e dotatá cu zece instaladü de sudare M.A.G. - M. * - * - J >
doua instaladü de sudare W.I.G. Instaladme de sudare M.A.G. — M. 

sint suspéndate §i motile pe cai rulante §i grinzi pivotante, §i ce- * * *
le W.I.G. sint la locuri fixe. Reperele sint depozitate in contai- *
nere specializate pe rafturi cu trei nivele. Transportul subansamble- 

lor se face cu podurile rulante. Pe aceasta linie se pot executa 

parale1 in acela§ schimb doua tipuri de produse cu un ritm de fa­

bricadle de la 8o - loo minute pe flecare loe de muncá. 
* 4 *

7. 3» 4. Linia de asamblare a scheledilor fadá §i spate. 
i ’ 

Linia organizatá pe o suprafadá de 5o7 m.p., ce se prezinta 

in planul de organizare, fig. 7-9« > * ¿ 
Linia e dotatá cu §ase instaladü de sudare M.A.G. - M. §1 > > • . »

trei instaladü de sudare W.I.G. Instaladme de sudare M.A.G. sint * J - *
suspéndate pe cái de rulare, lar cele W.I.G. sint la locuri fixe. 

Linia are dispozitive de asamblare pentru douá tipuri de produse 

móntate in cabine speciale de sudare. Dupá finisare subansamblele 

sint depozitate in dispozitive speciale.

7. 3« 5* Linia de asamblare a scheletului carease!•

Linia este organizatá pe o suprafadá de 338 m.p. §i se pro- 

zintá in planul de organizare, fig. 7-lc.

Subansamblele din care e confecdicnatá carcasa sint aduse 
»

la locul de asamblare mecanizat. Linia e dotatá cu 8 instaladii de

sudare M.A.G. 4* M. suspéndate §i mobile móntate chiar pe cadrul dis- 
* 4 4

pozitivului, a§a s-a prezentat in fig. 6-37» Pe aceastá linie se 

pot executa douá tipuri de produse in paralel cu ritm de fabricadle 
i

de 8o minute. Carcasa asamblatá este a^ezatá pe cáijuoioare speciale
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§1 transportará la linia nr.9 cu un transporter la sol, cum se 

arata in fig. 7-11•

Fig. 7-11.
Transportai mecanizat 
al carcase lor.

7.3.6. Linia de asamblere pentru inveli§ exterior §i fini- 

sare.
Linia este organizatá pe o suprafaCa de 2o28 mp $i se pre- 

zintá in planul de organizare fig. 7-12.

Linia este dotatá cu zece instala^ii de sudurá suspéndate, 

cu pistoleti, cu putere de 72 KVA, poz.5, anexa 7-1»

Pe aceastá linie se pot executa douá tipuri de produse in 

paralel, cu ritm de fabricare 8o minute.

Transportul carcaselor pe flux pe liniile 9 §1 lo se fac 

cu cárucioare specializate, prezentate in fig. 7-11» Dupa finisare 

carcasa e predatá secáis i de vopsitorie.

7.3.7. Linii de asemblare diverse.

Linia 7 este pentru fabrica$ia pun^ii fa$á §i a elementelor 

de §asiu. Linia 8 pentru fabricadla cárucioarelor pun^ii spate, 

fig. 7-13; linia 11 pentru confeccionares inveli§ului perete fa^á, 

a pasajelor de roCi, a barelor de §oc,capaes,etc. Pe linia tehno-
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logica 12 se executá elemente componente comune pentru autobuze §i 

autoutilitare, feres tre, rezervoare de combustibil, scaune , etc.

Organizares fluxului pe verticalà.

Pentru folosirea rayions là a suprafe^elor productive, au 

fost organízate fluxuri pe' verticalà la liniile de fabricaría 2,cu 

o suprafarà 5o7 mP - unde se pregàtesc elementóle pentru echipa- 

rea gasiului, la linia de fabricarle 11» cu 78o mp - unde se 

executà capacele de aluminiu laterale §i spate, §i la linia de f - 

bricaric 12, cu suprafara de 169o mp - unde se executà elementó­

le comune pentru'autobuze §i autoutilitare• Suprafara totalà a 

fluxului pe verticalà in oca asta se crie este 2977 mp.,fapt care 

a condus la economii de ìnvestitii in construct! §i instalarü de 

circa 9,0 milioane lei.

7.4. Concluzii.

Studiile privind organizares tehnologicà a fabricartei 

noilor tipuri de carcase pentru autobuze, s-au fàcut paralel cu 

organizares fluxurilor de fabricarte pentru tipurile noi de auto­

utilitare cu caroserie complet prosata.

0 mare parte din studiile fàcute pentru organizares §i do­

tares fsbricariei carcaselor de sutobuze, au fost aplícate cu anti­

ciparte la fabricaría noilor tipuri de utilitare (sudarea in mediu 

de gaze protectoare, (CO2) sudarea prin presiune cu eletti §i pisto­

leri, sudarea mecanizatà in linie a rezervoarelor).

Experte nra cîçtigatà a fost valorificatà in organizaras 

superioarà a fluxurilor de fabricartexpentru noile carcase de auto­

buze • I
S-au ìntoemit plynuri de organizare pentru fie care linio 

de fabricate,cu stabilirea instalariilor §i utilajelor necesare,a 

acule lor de mìnà,a dispozitivelor de ssamblare prin sudurà, a nij-»
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loacelor de transport depozitare, a inventarului industrial, 

precum §i a fordei de manca pe categorii, care sa asigure realiza- * 
rea ritmurilor impuse de planul de prodúcele»

Au fost elaborate studii pe etape de organizare, care sá 

asigure realizarea sarcinilor de plan §i continuitatea fabricadle! 

fará intreruperea activitadii in perioadele de organizare«

Fluxurile tehnologice au fost perfecdionate de la o etapa 

la alta pe baza planurilor cadru stabilite §i in prezent se aduc 

imbunátádiri permanente care fac ca ritmurile de producdie sa cr^ 
* 

ca de la an la an*

Tóate studiile de organizare tehnologicá §i dotare tehnica 

ale acestei secdii au fost elaborate in perioada 197o - 1976 de 

colective din compartimentul de pregatire a fabricadle! cu partici- 

parea directa §i sub indrumarea autorului«
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CAP. 8.

SUPURA A CARGASELOS DE AUTOBUZ.

In discutía speciali§tilor asupra posibilitatilor do fo- 

losire a procedeelor da sudará, joacá un rol mare notiunile de 

"Eficientà economica" §i "productivitate"./ 2;4;5;35;^5;45;68; /

Aceste notiuni trebuie sá fie conciate in primal rind cu 

calitatea imbinarilor sudate, a§a cum e cazul la confeccionare a 

careaselor de autobuze care sint solicitate in exploatare §i tre- 

buie sa asigure sigurenta in exploatare. O'solutie tehnicà cu bu- 

ne rezultate a unsi imbinàri sudate inseamná deja mult in cesa ce 

privante rezolvarea eficiente i economice fata de alte procedee de 

ìmbinare sau construcáis.

Prodactivitate a. In toste tarile lumii la baza eficien- 

tai economice sta realizarea unei inalte productivitati a muncii. 

Productivitatea trebuie prività ca o expnesie mai cuprinzàtoaro, 

nu numai cantitatea de produse realízate in unitatea de timp, ci 

sa ne referim la capacitatea de lucru a executantului " §i me- 

todele prin care se realizeaza mai multe produse in unitatea de 

timp. Se mai presupune cà gradui de efort al sudorului nu trebuie 

sa creascà decit in limite bine stabilite, el sa produca cu’pia­

cere odatà cu cre§terea productivitatii muncii. / 2; 18; 87; 9G /

Eficiente economica. 0 productivitate ridicata nu poste 

fi realizatà n cu orice pret ”, ci numai in limitele unei efi­

ciente economice, deci trebuie sá comparan totul cu cheltuielile
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efectúate. In final produsul depinde de efortul uman, cheltuie- 

lile materiale, cheItuielile de producale §i cheltuielile de 

planificare §i organizare a muncii. / 19; 44; 47 /

8.1. Calcule tehnice gi economice comparativa.

In cele ce urmeaza se analizeazá principalele aspecte

tehnice §i economice legate de sudarea carcaselor de autobuze in 

variante le : sudare mannaia cu are electric cu electrozi invelici

(E) sudare semiautomatá in mediu de bioxid de carbón (M.A.G.

§i sudare semiautomatá in amestec de gaze, 6o% + 4o% CO2 (MAG-L. )

In laboratorul de sudurá din I.A.B., au fost efectúate 

ceree tari sub indrumarea autorului de sudare in variante le pre- 

zentate mai sus. Probe le au fost executate cu instalatíile de su­

dare din laborator care au caracteristicile tehnice presentate 

la capitolul 4.

Probe le de sudara su fost facute pe $evi rectangulare din 

OL 57-2 cu dimensiunile 4o x 4o x 4, cu lungime de 1 m., la care 

s-au practicat rosturi de sudare de 1,5 mm. prin frezare pe lun- 

gimaa §i mijlocul une i laturi. Pentru fiecare procedeu au fost 

fácute lo probe de sudare farà schimbarea parametrilor. In fig. 

8-1 se prezintá comparativ lungimea cusaturilor realízate pentru 

fiecare minut de are men^inut aprins.

Fig.8-1. Lungimea cusaturilor realízate íntr-un minut cu diferite 
.braco des do sudare. /
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Rs z dits te le te ha ice §1 economice ala exper imentárilor sînt

prezentat in tabe lui 8-1.
Calculai économie comparait* pentru

Tob 9-1- sudare Et nab-c y tiao-n

Proceden de sudare SuOOre mmuotf 
cu eiectrod 
ineht [^]

Sudare m 
medtu COZ 

[rrs6~cj

SudOm in ame- 
deedeoaee

Dote tehmco - economice

oí Dote tehmce 
Tenstune/curent */& 26/fiS 2b/*Q 29/170
DeM de yaz t/mn — ft 12
Diametral efectrod 3,25 ! 1
Alteza de Sudare m/^n 
T>mp sudará mmute

4 22 

^,5

4M 4»

1,92metri cusaturá /mín 2,61
Consum de metal y/m 90 79 69

b) Calcul économie
leifm. cusâturd

f - Sema etectrod/m
0,9» 1,06culturó sudurd

2 - Gofte¡m cusóturó — 4Mf 0k39b
3 - Total meteñaie 

(f+V Oí 900 4479 1,b5b

U-Sotara directe 
mfeusóturo f,Ot^

2,200

f,O7O

1,200

0^700

S - AíTyt raoncoçtû rfOJÍ 0,990
6- Tota! b,62O 9,029 4*4
7- Tebniea nouó O,O9b 0^079 0,093
í- Tota! (9*7) b,7tb 9,909 3, 227
9-üeye ^eneroU Sjí 4 290 4 199 4 161
n- Prêt casi sectie b,9U» b,no 3.3M
if - Benehciu 29% 1,b33 1, »0 °,90tf2 _ Prêt cost uvnó m/cusdár^ 6.977 5,210

t
1^990

In efectuares calculelor, au fost lóate in considerable

urmatoa.rele date :

- pretal electrozilor inve libi # 5,25 = 6,48 lei/kg.

- prebul sirme i de sudurá 0 1 (S^-^,Mn,Si,Ni)= 15,^5 lei/kg. 
* e x

— prebul bioxidului de carbón = 11,44 lei/m •
- prebul argonului = 21, oo lei/m? •

X
- prebul anestecalai (6o% Ar+4o% COg) = 17,17 lei/m

- man opera directa pentru un sudor cu 

calificare medie = lo,oo le i/ora

Durata efectiva de locru (are aprins) DE = 4o%

Re znjtgtfije ce restar i i privind eficienba económica §i pro- 

ductivitatea sint presenta te in taba luí 8-2.
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8-2 Ef/cwto economcd » producto/totea

Ol~ocedeu de sudore Product/wtote EffC/ento economcò
Motori 4* Voion e»

Sudore E/MA6C 45
IJf

6,377 
Ufi f,m

Sudore « » 45 
TW 2.J4 6.Ì77 

090 1,691

Sudore M4SC/M46M in- IM ÀjW 1,198

Eficienta econonicà §i productivitatea sudarli in media 

de gaza protectoare este evidentà. Solatia adoptatá de sudare in 

a mes tee de ga.ze a carease lor de autobuze este pastificata atit 

din punct de vedere tehnic cit §i din punct de vedere al oficie n- 

tei economice §i al productivitatü muncii»

8.2• Tisipii ¿e sudare oe elemente de tovi»

Pentru confirmarea rezultatelor privind eficiente economi­

ca a sudàri! M.A.G.-M. fata de sudares M.A.G.-O.,au fost facute 

probe pe elemente de ?i piaci specifica constructiei carca— 

selor de autobuze» In fig.3—2 se prezintà re z ulta te le obtinote la 

sudares elementelor de te vi (cusàturi scorte) — in variantele de 

sodare M»A»G»-C» §i M.A.G.-M.

In figura 8-3 se prezintà siate za sudàri! unor noduri 

pentru cele dona variante tehnologice in care s-a introdus ?! tim- 

pul de acezare a nodului in pozitii de lucro» Si in acest caz pro- 

doctivitatea este evidentà la sudarea M»A»G»-M»

Resultatele globale din figurile 8—2 ?! 8—3 confirma 

productivitatea muncii realizatà pe cusàturi lungi»

8»3* Avanta,le le sudarli ”.A.G.

8»5«1* Potere ce topire ridicatà a metalului»

De esitàbile mari de curent ce se pot realiza la sudarea
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STUOUL COMRARATiV SUDARE MAG-C/MAG-M

Tul 
ímbimTn

Sudare Sudare

MAG-C mag-m

Tpd
BDbínáíí

Sudare Sudare

MAG-C MAG-M

12 8
í------- M 5 4

10 7
tí/ N 8 7

c
11 8

^0
12 9

D
11 8

J

p
7 5

E
13 11

Q
21 15

MI

F
10 7

L

R
17 13

G
16 11

s
20 16

10 7
K yrrey—/

T
22 17

—• 1 11 a
u

23 17

8 5
v

22 17

£=/l
K

13 10
AccctZL 

w
25 19

L
8 7

CO^Drrn je ^lal/zape : ¿brcynerrT sácere
-¿orwe’fc tevew rectonguÁsr'e 40*40*/,5 ^AG-C V&ons

fcü’á f2*fOCmm ¡2 ere = 23v

- ^--n^ j^cg^c^ f jlc - "Ca

- Coerxrer jzc^c^ cc,//f/core/ne&e ma6-* Vc\ev - ~5-275rr nn
- Ivrccrre oe JiCLró *e A9 PROCESAS bcrz = 23 \

s2mc Q/.Onm fag 3~2 i J'C z
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STUDILI COMPARATO SUDARE MAG-C/MAG-M

Tipul

imbinarii

Nr Tip 
!
: !

cord. oper.

I
Sudare MAG-C Sudare MAG-M

| I ! ।
sudore poz. Total sudare poz. Total.

1 ____;
1 B 10 7 17 7 7 i 14
2 ; A 12 i 5 1 17I ; 8 * 5 i 13

37^1 3 B 10 ! 5 l 15I 7 : 5 i 12

LK 4 4 A 12 7 19 8 17 15
Na

! I
44 24 l 68 30 24 ^/l

1 4 Z"7! 1 c 11 6 17 8 6 14
2 D 11 4 | 15 8 ! 4 12
3 C ì 11 4 15 8:4 12

iiu 4 D i 11 6 ! 17 8 1 6 14| 2* Nb I 
l . 44 20 < 64 32 ! 20 52

1 ! C 11 6 17 8 | 6 14
2 ' F 10 4 ; 14 7 ! 4 11
3 ' G ' 16 4 20 11 \ 4 15

3 L 4 ! F 10 6 | 16 7 i 6 13
| Nc i 47 20 : 67 33 20 53

r—A 1 ; g 16 7 23 I 11 ! 7 181 I__  / _ |K
1 '“"717 2 D 11 5 16 1 8 ; 5 13

3 i G 16 5 21 I 11 i 5 16
1 VI 4 : D 11 7 18 | 8 j 7 . 15

Nd !। 54 24 78 38 24 62
1 i H 10 7 ; 17 i 7 ! 7 14

1 4 i 2 ; । 11 5 ! 16 ; 8 ; 5 13
4\ /I 3 K 5 5 I 10 I 4 : 5 9

4 1 i 11 7 : 18 ¡87 15
x2 Ne 36 a 60 ! 27 24 ; 51

/-----^ra 1 ! । 8 8 16 5'8 i 13
t—/ 1 2 i 1 11 6 ! 17 8'6 ’ 14

3 : G i 16 6 22 11 ! 6 i 173 I r
4 | 1 11 ! 8 19 8 8 16

Nf 1 46 28 74 ! 32 28
I
! 60

1 o 1 M 5 7 ! 12 ; 4 ! 7 i 11
3 2 L 8 5 13 I 7 i 5 ! 12

f—^Z-4 3 N ! 8 ‘ 5 : 13 i 7 ; 5 ! 12
1 4 L 8 ! 7 15 । 7 ! 7 I I4

4 Ng i 29 ! 24 53 i 25 i 24 i 79
1 P i 7 7 i 14 57 12

1 / 2 P ! 7 5 । 12 5 5 10
3 z4 3 | P ¡7 7 : 12 5 5 10

4 P ; 7 | 7 ! 14 5 7 12
2' 7 28 i 24 i 52 ' 20 24 44I Nh

i : I I i
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M.A.G., precum mecanizare a procesului de sudare prin ínainta- 

re constantá a sirme i electrod in arcul de sudura duce la mari 

cantitáyi do ¡natal ín unitiíti do timp, fanecio do curantul do an­

dará §1 tensiunea arcului. / 2; 2-4-; 9o; /.

Calcalul cantitatii de metal depus dupa diagrama la 175 A 

este de circa 2,5 kg/orá. Calcúlele teorética dupa dátele din 

taba luí 8-1 la sudares i;. A .G.-U. indica 2,48 kg/orá. Sudares 

M.A.G.-M. cu regimuri fortute cu densitái^i de curent de 2oo - 2do 

de amperi duce la mar iré a cantitá^ii de metal de pus la 3-4 kg/orá. 

Literatura de bpecialitate / 24 / confirma rezultatele ob^inute. 

In fig. 8-4 se prezintá productivitatea orará a sudárii ín media 

de gaze protectoare, fanecie de grosimea sirmei de sudurá §i ma­

rinea curentului de sudare.

Fig. 8-4. Productivitatea orarà la diferite diametro de sìrma 
$i valori ale curentului de sudare.

8.3»2. Timpii aiutatori.

Limitarea timpilor aiutatori este o problema la fel de 

importante ca §i timpii de sudare propriu-zisà. Pentru determina- 
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rea acestora, trebuie f acute ceree tari direct la obiect, întrucît 

se ridica problème deosebite în sudarea diferitelor piese.

T impii de inde portare s zgurei de pe casât ara la sudarea 

M.A.G. sînt foarte mici sau chiar deloc, întrucît sudura are un 

aspect plâcut çi nomai cînd se sudeaza în bioxid de carbon a pare 

necesitatea eventuale a înlâturârii stropilor, daeà nu se iau 

alte mâsuri de limitare a ace s torà prin alte metodo.

Timpii de punere în functiune a instala^ülor nu diferâ 

mult fa^â de sudarea mannaia eu arc electric cu electrozi invelici.

8.3*3« I)eformatii dupa sudura.

Cercetârile au arâtat câ la sudarea M.A.G. - în piesele ce 

se sudeaza se introduce mai putinà energie çi ca ormare deforma- 

tiile sînt foarte mici'sau pot fi evitate aproape complet prin 

aplicarea unor tehnologii speciale pentru fie care pie sa sudata, 

a ça cum s-a prezentat la cap. 6.

8.3*4. Oantitatea metalului de adaos.

Cercetârile au arâtat çi practica a confirmât cà la sudarea 

M.A.G. a tablelor eu grosime ridicatà, unghiul de teçire al rostu- 

lui este suficient de 4o° fata de unghiurile de teçire ale rostu- 

rilor la alte procédés de sudare la care unghiul de teçire al 

rosturilor este de 6o°, fig. 8-5*

I_____________________ I

Fig. 8-3* Economia de metal depus functie de màrimea unghiului 
de te § ire •

BUPT



2o6

Economia de metal la sudarea de col$ se prezintà in 

fig.8-6.

Fig. 8-6. Economia de metal la sudarea de coli fanemie de 
grosimea cusàturii.

Pierderile de metal de adaos prin atropi §i capete de 

electrozi ae ridica la lo-12% pontili sudarea (E, 7-8% pentru su­

darea M.A.G.-C §i p-4% pentru sudarea M.A.G.-M.

8.Conditine de muncà la sudarea M.A.G.
Condire muncà la sudarea M.A.G. sint superioare din mai

multe puñete de vedere. La sudarea M.A.G.' nu avem fum §i gaze la 

nivelul sudàri! cu are electric, nu apare necesitatea incàlzirii 

electrozilor, sudorul nu trebuie sa bata zgyra de pe cusàturi,etc. 

Conditile sint mult imbunàtàtite cìnd organizares tehnologicà 

asigurà gazale de protec^ie a sudurii la locul de muncà, cìnd sg- 

miautomatele de alimentare cu sirmà sint mobile §i sudorul nu tre- 

buie sà facà e fortori cu sehimbarea tuburilor de gaze sau mutarea 

mañuela a inatalatülor mecanízate de alimentare cu sirmà a arcu- 

lui de sudurà. líe t ode le de organizare a fabrica tisi carease lor de 

BUPT



2o7

autobuze satisfac conditine de manca aràtate mai sus./lo;ll;14;/

8.4. Dinamica manonarei, a ritmurilor de producéis ?i 

pr od g c t lei p: 1 ob a le .

Màsurile luatc, de- organizare saperioarà a fabricad^ i 

carcaselor de autobuze au dus la reducerea permanente a manopereà. 

specifica pe ficcare prodas pentru tóate operabile ce se executa 

in seccia de construcdii §i caroserii din care ponderes o repre- 

zintà operabile de asamblare prin sudurà M.A.G.-M., tab. 8-3»

! EWLUlfo MANOfCRd LA CSCW

PhxtoJ «75 «75 «77 «7B
rAXXWrw

AiAobuzIQUD WO 02 603 564 57
1»vMuzfl2E 1320 « 743 630 44
AtAobus W» 1® 542 3.
Auicfeuz mi> * «30 M2 750 9.6

_______________ ]

Dinamica ritmurilor de fabricadle ?i cre§terea producalei 

globale in perioada 1975“198o se prezintà in tabelui 8-4.

Dinamica ritmurilor de prockictie 
rob B-U st o producati g/obo/e

1375 f976 t977 f976 1979 I960 Obi

Qitm bue1^1 60 to.o n.t n.9 f5.0

Producete 
yiobalo'y too tUl 161 f75 f86 VU

8.5» Economi! realizata,

Calcúlele fácute la nivelul sarcinilor anului 1976 au con-

dus la insemnate economi! privind sirma de sudurà, gazele de pro­

teorie, aplicares unor variante tehnologice §i asimilares rapida 

a unor subansamble din import. / lp; 14; 6o;/.
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Sîrma de sudura. Asimilares sîrmei de sudura S^2«Mn«Si.àri. 

a dus la eliminare a impart niai de sîrmà OK 12-51 de la firma 

ESAB-Suedia. La un consam de 12o tone/an sîrma eu pre^ul la im­

port de 25000 lei tona fat^ de 15-44o lei tona, pre$ din ’Vara 

(mare dupa pàrerea sutorulai) rezultà 0 économie de 1.15o.ooo 

le i/an.
Gaze de protocole pentru sudura. Consumul de gaze s-a ri- 

dicat la 112.000 nr/an. Cercetárile efectúate de realizare a ames- 

te cului de gaze de 60% argon §i 4o% C02 faÇà de 80% A §i 2o% CO,., 
Z 

amestec eu care a început fabricants la preturile de 21 le i/nr 

argon §i 11,4o lei/m5 CO2 ( mare dupa parerea autorului) - rezulta 

0 économie de 290.000 lci/an. Economiile sînt §i mai mari, dacá 

tinem seama de faptul cà 0 perioadà mare de timp argonul a fost 
z 

din import vast eu 56 lei/m .

Realizares suportului de arc §i a suportului de la perde le 

de aer, ambele repare de la axa fa^â la o producéis de 5o25 de 

autobuze eu doua piese pe fiecare produs, deci 6050 piese/an. Prc- 

tul unei piese túrnate este de 2?2. lei, iar preÇul aceleiaçi piese 

în variants sùdatà este de 152 lei bue., deci 0 économie de 

915-000 lei/an.

Economiile obtinute prin asimilares ansamblului punte - 

fatà, caruciorul pun^ü spate $i alte componente au condus la eco- 

nomii de circa 14 mil.lei valuta.’

8.6. Concluzii.

Cercetárile efectúate cu privire la eficiente económica 

çi productivitétea muncii, au condus la urmatoarele concluzii :

- sudarea în amcstec de gaze realizeazà 0 productivitéte 

eu 56,o^mai mare faÇà de sudarea în mediu de bioxid de carbon §i )( 

o eficiente económica cu 18,8% mai mare. Atît sudarea în amestec 

de gaze cît §i sudarea în mediu de CO2 folositá la únele repere 
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arata o eficienta §1 o productivitate marita fata de sudarea ma­

nnaia cu are electric cu electrozi inveliti ;

- màsurile tehnice§i erganizatorice au condus la scàde- 

rea pernanentà a manoperei specifica la sectia constructii dasiuri 

§i caroserii ( tabe lui 8-5) ?i createrea continua a ritmurilor de 

fabricatie ?i a produefis i globale.

- avantajele sudàrii H.A.G. sint §i din punct de vedere 

al conditiilor de muncà create pentru sudori, lucru deosebit de 

important pentru realizarea unor imbinàri de calitate cu producti- 

vitate marita farà eforturi suplimentare.
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CAP. 9.' CERCETAREA FIABILITATII AUTOBUZELOR,

9.1. Defects le imbinärilor sudate prin procedevi! M.A.G. 

?i metode de inlaturare a lor. 
»

La sudares prin procede ul M.A.G.,pot apare defects in im­

binàri, daca nu sint re spectate pres cripti ile tehnice stabilite. 

Sudoral trebuie sä posado cuno?tinte privind modal de functionate 

a instalatiei ?! sa regie za corect parametri! de sudare in funcf?. 

de ne ce sitati.. In cele ce urine azá se prezinta principale le defects 

als imbinàrilor sudate constatate in cadrai activitàtii de cerce- 

tare din laboratorul de sudurà ?i de pe fluxul de fabricatie al 

carcaselor de autobuze.

9.1. Formarea porllor.

In cazul sudàri! M.A.G. ,aparitia porilor se datoreaza in­

fluente! gazelor din jurul bàii de metal topitj azot, hidrogen, 

oxid de carbon.

Cerce tarile au aratat cà daca la sudares cu are scurt in 

CO2 azotul depare5te 5%, iar la sudarea cu arc lung in amestec de 

gaze depa?e?te 15%, apar pori in cusäturä. Regiarea corecta a de- 

bitului de gaz, a?a cum s-a prezentat in fig. 6-44 • duce la 0 buna 

protectie a bai! de metal topit.

Formarea porilor, avind drept cauzä prezenta hidrogenului, 

se datereste ape! contenute de CO2, grès imi! de pe sirma, pre cum 

?! urmelor de ulei, vopssa ?! grund de pe piesele ce se sudeazà. 

Se recomandá utilizares unsi sirn» curate, iar pentru eliminares 

epe! din CO2, folosirea unor dispositive speciale pe circuitul de 

alimentare cu gaze al instalatiei de sudare, cum s-a aràtat in 

fig. 5-6 -(íncálzitor).
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Formarea porilor din cauza prezenZei oxidului de carbon se 

manifesta cind sirma da sudare nu confina suficiente slamante de-, 

zoxidante ( Mn, Si) §i se lucreazà cu tensiuni prea ridicate ala 

arcului de sudare. La sìrma le sàrace in clemente de zoxidante, perii 

sa datore se in proporle de 67-71% prezenZei CO; 8-12% IL> §i res- 

tul azotului din aer.

Dacà gazul de protectia confina lo% Azot, atunci porii sint 

formaci din 60% Ng, 18% §i restul din CO.

9.1.2 . Formare a fisurilor.

Fisurile in metalul de bazà apar in special la sudarea ta- 

blelor groase cu rostul prelucrat la o forma nepotrività §i cind 

se folosesc curanti mari care due la incàlzirea excesivà a imbinà- 

rilnr sudate. Se re comanda realizarea imbinàrii in mai multe s tra­

turi, cu temperatura intra eie de loo°C.

Fisurile in zona de influenza termica se datore se racirii 

rapide a imbinarii, precum §i influenzai hidrogenului. Se re coman­

da preincàlzirea pieselor sensibile la fisurare (cu grosime mare) 

§i sudarea cu sirma de diametru mai mie §i in straturi multiple.

9.1.5 * Sudari nepàtrunse.

Utilizarea unui curent de sudare prea mie - in raport cu 

grosimea materialelor ce se sudeazà duce la eparhia unor suduri 

nepàtrunse. Daca unghiul de te^ire a rostului este realizat sub 

4o° nu se asigurà un rost corespunzàtor intre piasele ce se su­

deazà, se poate ajunge de asemenea la suduri nepàtrunse. Se reco- 

mandà ca pregàtirea rosturilor sa se facà conform indicaZiilor din 

tabelul 6-3 §i 6-4 §i regimul de sudare sà se aleagà corespunzà­

tor grosimii pieselor §i caracteristicilor oZelului din care sint 

executate •
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9. 1. 4. Formarea s^ropilor.

La realizarea imbinarilor sudate, stropii apar cìnd se lu- 

creazá cu regimuri nepotrivite, §1 anume utilizarea unor tensioni * 
ridicate intensita^i insuficiente. Stropii influen^eazá negativ 

asupra duzei de contact §i a becului de gaz, inráutá^ind aspectul « 
imbinàrii sudate, cum s-a prezentat in fig. 6 -11.

La un regim normal de lucro, cantitatea de stropi este mai 

mica in cazul sudarli in amestec de gaze, oaz in care arcui arde 

lini§tit §i metalul trece mai u§or in baia de sudura. * < *
In I.A.B. au fost elaborate norme / 96, 97» 111 / de cali- 

tate privind pregatirea corecta a imbinarilor, a rosturilor, cu 

scopul eliminarii cauzelor de apari^ie a defectelor in imbinárile 

sudate•

9* 2. Másurátori tensiometries efectúate la structure de * 
rezistenta a carcaselor de autobuze.

In construcViile sudate complicate din punot de vedere al 

geometrie! §i solicitárilor, a§a cum sint cercasele autoportante 

ale autobuzelor, este necesará verificarea comportarli in exploa- * 
tere pe o anumita perioada de timp. Pentru a reduce durata veri- 

ficárilor, mal ales in scopul incercárii mai multor variante posi- 

bile, pentru autobuzele Io9-RD s-au aplicat trei metode de verifi­

care :

- metoda elementelor finite, cu program pe calculator, pen­

tru determinarea tensiunilor $1 deformatiilor in diferite bare 

( cu ajutorul Instituíului de Mecánica a Solidului ) $ *
- masuratori tensiometrice, pe nodurile indicate in fig. 

1.8 (efectúate impreuná cu Institutul de Cercetári al Ministerului 

Transporturilor) ; * 4
- probe de anduran^a pe un parcurs de 7o.ooo km. §i apoi 

urmàrlrea in exploatare la beneficiar piná la casare.
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In basa prográmala! stabilii cu Institutul de Cercetari al 

Ninisterului Tra ns portar il or, dupà un rulaj de 7o.ooo km. sub di— 

ferite sarcini, cum sa prez iuta in ansxa 9-1 produsul a fost va­

lor if i cat prin vinzare la beneficiar.

In cele ce urmsazà, vom presenta resultatele masuràtorilor 

tensiometries efectúate la autobuzul Io9-BD.

Te ùnica masuràtorilor tens ionie trice se bazeazà pe transfor­

mai« a deformaiiilor la care sint supuse marcile[2^ca ormare a efor- 

t ur il or ce aciioneazá asupra barelor pe care sint aplícate, in 

marimi electrice ce se ìnregistreazà cu speratura spedala.

Semnalele electrice amplificate §i età Iona te ìnregistreaza 

sfontanile din bars le ceres tate. Deca resistendo eléctrica a sir- 

mei in stara ne deformata, este :

H = , in care 1 = lungimea sìrmei marcii ( m )

p = re z is tenda specifica (Ohm/m) 

A = aria seediunii sìrmei (m )

Dupa efectuares calcale lor, se determina :

" j ■— = K.E unde AR- varia dia re zis tende! A
K - constante
E* - deformadla ma te ria lui ui

Màsuràtorile a a tinat cont de regimurile diferite de tem­
po rotund intervunit) in da causai probo 1 or.

De terminarne au fost efectúate in puñete susceptibile de 

deformari spatiale pen tre a se putea cuprinde complot atarea de 

tenaionare din nodul ceree tot.

9.2.1. Pregatirea autobuzulu! pentru masuràtori tensiome- 

trice.

In vedares ampias uri! marcilor tensiometrice la nodurile 

5, 4, 5« 6, 7 autobuzul a saferit demootari de aubansamble in
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locurile respective, iar la ponetelo lateral stìnga au fost de­

Fig» 9-1
Demolarea feres- 
trelor pentru 
amplasarea mar- 
cilor-tensiome- 
trice.-

montate ferestrele in ve li? al exterior ( fig.9-1 )

In interiorul aatobuzului au fost amplasate pe fiecare 

scaun bidoane de piastre piine cu apà pentru a se simula inerzia 

mase i pasagerilor din timpul probelor de parcurs.

Au fost aplicate 47 màrci tensiometrice la sudurile indi­

cate mai sus, la distanza de lo mm. de ìmbinàrile sudate. In cele 

ce urmeazà, se prezintà mccìul de aplicare a màrcilor la nodul nr. 

4 ( fig. 9-2) §i nr. p (fig. 9-5).

9.2.2. Metodologia incercarilor.

Màsuràtorile s-au ofectuat in douà etape - in regim static è
?i in regim dinamic./ 81, 82 /•

Màsuràtorile in regim static s-au efectuat prin incàrcarea 

autobuzului la sarcina nominala din documentaci® plus o sarcinà 

pentru fiecare càlàtor de 7o kg. §i 5 kg. bagaje de mina.

Pentru determinàri s-au utilizat marci R.F.T. (R.D.G.) tip 

11 6 5o/o5 cu rezistenta de poo ohm §i K = 1,84 + 1,5%« le vederea 

compensarli efectului tempersturii s-au folosit màrci identica
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Fig. 9-2. Amplasarea marcilor tensiometries la jaodul 
nr« 4«
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Fig. 9-5* Amplasaroa maicilor töDsiometrioG la nodul nr»5
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pasiva legate in semipuncts cu cele active.

Marcile s-au cuplat la aparatele universale de masura R.F.T.- 

tip U.M.151 §i UM. Ill ( operate de echilibrare §i comutare ).

Masuratorile statics au fost citite pe instruments univer­

sale etalonate corespuszotor márcilor folosite, iar solicitárile 

dinamice s-au inregistrat dupa oscilograma.

Amplasarea aparaturii de masurá se prezintá in(fig. 9-4 ).

F
F

Fig. 9-4.
Amplasarea apara- 
turii pentru ma- 
surátori tensio- 
metrice•

9.2.J. Rezultate §i concluzii.

Rezultate le mas aratori lor tensiometries se prezintâ in tabe-

lul 9.1. / 81 /.

Valorile inregistrate nu depá^e^te rezisten^ele admisibile 

§i únele marci au indicat valori reduse.

Urmare a acestor de terminar!, intrucit s-a verificat rezis- 

ten£a in condi^ii reale de exploatare, cind incarcarea in situa- 

tia circuladle i pe drumuri ne modernízate poate atinge dublu sar- 

cinii nominale, s-au monpinut dimensiunile §i fórmele profilelor 

din care este realizatá carcasa autobuzului Io9-RD.

9.3* Ceree tarea fiabilitatii.
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9«3*1* Generalität;!.

riabilita tea reprezintà probabilità te a ca un sistem, struc- 

turà, produs, sa fie in funcbiune la un moment T, in cazul in care 

eate utilizat in conditile de funzionare stabilite (solicitari, 

media ambiant, etc.).

In I.A.B. fiabili totea autobuzelor eate urmàrità in mod

deoaebit pe baza principiilor te pre tice din lucrarea / 22 / §1 $ 

se iau masuri de imbunatäbiri constructive §i tehnologice asupm 

gubanaamblelor cu fiabilitate re due a.

In generai, pentru calculul de fiabilitate nu dispunem de 

suficiente date §i timp pentru cercatore. Pentru eliminares sena­

tor neajunsuri se efectueazà tóate pentru a evidenzia modul de 

evoluite a fenomenului dupa dreaptà, cere, hiperbolà,parabola).

Pentru definire a func^iei ceree tate eate neceaar sa cunoog-

tem cel pubin trai puñete ale ace sta ia.

Modélala probaliatice (legile de repartible a defectelor)

cele mai utilizate in cercatarea fiabilitäbii sint urmätoarele. :

- legen de repartible exponenbialä : R (t) = e*^

_ M ••

*• normalä

log nórmala

We ibull

R (t)

R (t)

R (t)

= 0 (m0 - t' )
—55------

= Rio ~ Ini

Practica §i ceree tarile efectúate prezintä o bunä concor-

danbä a legii Weibull cu defectärlle ce apar in exploatnve, co or­

mare a fenomonnior de uzura gl imb atri n ire • Corco torea de f labi 11- 

tate s-a efectuat prin aplicarea acestei legi, mijloacele de col- 

cul fiind relativ simple.

Pentru cercetare se folose se date statistice din exploatare 

pe baza testelor re comanda te de literatura de specialitate, §1 

anume: /.22 /•
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a) - testai QC^de Pearson

b) - testai timpilor cumulati (Kolmogorov - Smirnov)

c) — utilizarea graficulai Allan Plait construit pe

ba z a Is g i i Vie iball

In cele ce armeazà, notiunile folosite vor apertine, pe de 

o parte, teorie i riabilitati! (in general), iar pe de alta parte, 

teorie! aplicarii le gii weibull (in particular).

9*5«2. Pararnetrii de fiabilitate, 
t

- Functia de fiabilitate (corba de supravietuire) reprezin 

tà probabilitàtea ca un produs sa functionsze farà defectare in 

intervalul (0,t) in conditi! determinate.

F (t) = P ( T > t)

- Functia de re partiti® a timpului de defectare reprezin- 

tà, - probabilità te a ca un produs sa se defecteze in intervalul 

(O,t).
F (t) = P ( T t)

- Densità te a do probabilità te a timpului de defectare re- 

prezintà limita raportului dintre probabilitàtea de defectare in 

intervalul (t, .t + At) §i màrimea intervalul cind

f (t) = lim ?(*<»<*♦ AU 
n-*o t

- Rata de defectare este limita raportului dintre proba- 

bilitatea de defectare in intervalul (t, t+ At) conditionatà de 

buna funzionare in intervalul ( 0, t) §i màrimea intervalul A t, 

cind At > o

(t) = Un
△t—°i

- Media timpului de bunà funzionare (M.T.B.F.) - repre- 

zintà valoarea medie a timpului de functionate intre douà defec- 

tàri. ©o
m = | t f (t) dt = MTBF
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9.3.5. Indicii de fiabilitate.

1« Numarul.de defection! în unitatea de parcurs.

NDP = —- -------- ( defectiuni / km)
P x N

NTD = numârul total de defectiuni.

P = parcursul exprimât în km.

N = numârul de produse din lot.

2. Timpul specific pentru remedieri.

TSR = -T—- 
N

TTR = timpul pentru remedierea defectiunilor pe 

întreg lotul de produse.

P, N = idem ca mai sus.

5. Coeficientul de disponibilità te a produselor.

CD MIT

MTF + MTR

MTF = media timpului de bunâ funzionare (ore).

MTP -

ora
(ore )

MTR = TTR
N

N, TTR = idem ca mai sus.

9.5.4. Indici oconomici.

1. Costui specific al remedierilor.

OS - —----- (lei/km).
P x N

B x costui remedierilor (include costui pieselor schim 

bate çi manopera ).

2. Procentajul cheltuielilor.

po = dnr 100 w
C = costui produsului.
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B, N = ca mai sus.

9. 3« 5« Comportarea autobuzelor Io9-RD în exploatare.

In vederea urmaririi fiabilitàdii s-a aies un lot de 115 
* 4

autobuze aflate în exploatare la M.T.Tc. *
Acest lot a fost urmarit pe parcursul unui an (ol.I.76 — * *

51*XII.76), eu men^lunea ca el a fost exploatat în condirli nor­

male de timp vara - iarná eu încarcaturà specifica transporta- 

lui M.T.Tc, pe drumuri de tóate categoriile.

In urma prelucrarii datelor puse la dispozi^ie de benefici 

s-au stabilit urmatoarele :

9» 3» 5« 1« Distribuirla defectelor pe subansamble (histo- 

grama de freevençà). *
In (fig.9-5) se prezinta histograma de freeven^à.

Se observa ca subansamblele cu ponderea cea mai mare de de­

fecto sînt : motorul, anexele motorului, diroccia çi instaladla 

electropneumatica a uçilor eu un numar de 294 defeediuni din tota- 

lui de 456. 
è » » * *

9« 3» 5« 2. Diagrama Paretto.

Diagrama (fig.9-6) a fost construits considerîndu-se în 

abscisa principalele subansamble ale autobuzului, iar în ordonatá 

procentajul de defeediuni.

Pentru trasarea curbei, s-au notât în abscisa, subansamble­

le în ordinea numarului de defeediuni cumulîndu-se procentajele * 
respective de defeediuni.

Curba a fost trasatâ prin unirea punctelor mediane ale seg- 
»

mentelor de procentaj cumulât.

Din analiza acestei diagrame, se constata cá 4 subansamble 

constituie zona eu flabilitatea cea mai redusa (aproximativ 68 % * 
din totalul defecdiunilor).
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DISTRIBUTIA DEFECTELOR PE ■w.
SUBANSAMBLE 

(histograma de frecventa)

M - Motor cv - Cutie de y/iteze
AM _ Anexó motor SF — Suspensie Foto
O - Directie R - Rolf

IE PU - Instolotie e/ectropneumobco usi PS — Punte späte
IE - Instolotie e/ectricó S! - Sistem de ¡ncótzire
C - Caroserie AQ - Aparate bord
SS — Suspensie spate PF — Punte Fata
SFr — Sistem de Frfnore TC — Trans m/s ie cardanicd
A - Ambreioj

rig. 9-s
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DIAGRAMA PARETTO

M AH D IEPU SS IE C SEr A CV SF R PS SI A8 PF TC

M - Motor
AH — A nexo motor 
O - Directie
IEPU — ínstofatie e/ectropneumotícó usi
IE — Instalabe eléctrica
C — Coroseríe
35 — Suspenrie spate
SFr — Sístem de Peinare 
A — Ambreiai

CV - Cube de víteze 
SF - Suspensie Pota 
R - Roti 
PS — Punte spate 
SI — Sistem de rncó/z/re 
A8 — Aparate bord 
PF — Punte Foto 
TC — Fronsmisie cordonicó

fig.9-6
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9-5»5*5» Procentajul defecyiunilor cumulate.

In tabelul 9-2 s-au calculat proce atájele cumulate de de­

fe c^iuni pe intervale de looo km.

Ace atea sint na cesare pentru construiré a dreptei Weibull 

pe diagrama Allan - Pioit.

9*5*5«4. Media timpului de buna func^ionare.

Pe baza date lor din tabelul 9-2 s-au trasat in fig.9-7

M.T.B.F-urile pentru primele 3 defectari.

S-au ob$inut valorile :

MTBF 1’= 8.64o km

MTBF 2 = 17-850 km

MTBF 5 = 55»7oo km

9.5«5*5* Parametri! de fiabilitate.

Cunoscìnd rela$iile dintre pararnetrii de fiabilitate :

R W = e

F (t) = 1 - R (t)

f Ct) = - (t) =

s-a alcátuit tabelul 9-5 pa baza càruiaf au foot construite diagra

mele parametrilor 1 Tob 95 Cq/cu/u/ parameirf/or afe

i t
! tu

 Q
o'

t
0 a p-ï'8 

0

F^-_ 

1-2V

Mí!.

li'S

1

A < ■

! < 000 0. >39 0. 23 !,6U os 0 203 1 -n

IC 000 f, 39 1,28 0,92 0,28 0,721 0,96 3 o~'

20 COO C' 'O
Cd 1

2.78 2.15 0,77 0,f2 0,88L ? 3 ‘ C '< 1
1

10 000 " 9 
ax. »

4/7 2,91 0,70 0,05 0,9L6 ? *
H

LO 000 ■ ' â 5,56 3,62 0,65 0,027 0,973 0 6»
!

5OOOO

/ 
= 

ooz¿ 6,95 L,28 0,6f 0,0 f 3 0,986
--------------- 1

ü, 6C
1—

' 5 r

60 000 n
0 <4

8,3L L.91 0,58 0,007 0,993 0,61

9.3.5.6. Ga 70 000 9,73 5,5! 0,56 0,00C 0,996 0,59

a) Numárul de defec^iuni in units tea de parcurs.
"""ndp — — — 5.1 x lo^ def/km.

“ TSTooo N “ 75000x115

BUPT



P r
oc

en
 tc

yu
/ c

um
ul

ât
 a!

 d
eF

ec
te

lo
r

To
b 

9-
9

24 25

Pr
im

o 
de

Fe
ct

or
e 

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

_
__

__
__

_

1

8

Q

II

CI

A
 d

ou
o 

de
Fe

ct
or

e

<N (T> cn 
<n" CO

A
 tre

io
 de

Fe
ct

or
e

un 3'

227

n

23 24 1 <N co 
<o

Q co 
un

CM

cm CM Cm o 1 o io" IO O cn 
m

CM 
5'

CU CM Cm Q> 1 o un to’ 
cD

cn g
CM

CM ÇM O 1 un tD 
IO

cn CO

O> CJ CM 1 co" 
IO

a
co 
CO" <n

OD Ob 1 un
cn 
uV o co 38

,8

fu co CM 1 o> 
io io CO

<n 
jo"

io O 1 co CO 
CO

CM
£ 00 rn

CD 
rn? <n

Un io CM 1 • CO in 
co

in 
in

m in
un 
co" rn

un CM o^ 
on

co 
co

<M 
io

oo 
in CO cn 

cu
CO 
un" CJ

co CM & o^ 
ir?
00

CM CO 
in

m
¡n CM uo CM CM

CM CV) o Un 
on 8^

0

in co 
m

io
5' m CM

CM
CM

CM CM un 
cr>

c> 
co

un m 
in

cn cn co 
io-

o
cn

CO 
CM" 
CO

oo m co CD 
IT?

on $ co On 
00 CO CM

co
CM

cn 
jr?

00 00 co 
co £

m oo 
Gi" rn

un m

tx CO ro CM 
co

co 
c\T co co

co
CM eu"

co n On c 
cn" co

CM
CM io

5"

m <o co MD
co 
CO* uo CO co CM

co
CM CM 00

<t un co co 
un

ro
in

co CM CM ud m 
ir?

<n <t On CM 
CO CD *** co CM

^n in 
r-O

cm m on m co m 00 in co 
crf Ch

CF

CM CD co CO
CD 
co" CM in cj 

m" o o O

co -- CM' CM CM co o o O

Po
rc

a r
e 

* I
O

3 
km

N
om

ar
 de

 
de

Fe
ct

e
N

om
ar

 cu
m

u­
lâ

t d
e 

de
Fe

ct
e

cu
m

ul
o^

N
om

ar
 de

 
de

Fe
ct

e
N

um
ór

 cu
m

u­
lâ

t d
e 

de
te

ct
e

S £ 
£ § 
0. u N

um
dr

 d
e 

de
Fe

ct
e

N
um

dr
 c

um
u­

lâ
t d

e d
eF

ec
te

cu
m

ul
ai

BUPT



228.

I 

0) 
ú?»

BUPT



229

FUNCTIA DE RIABILITATE FUNCTIA DISTRIBUTE! CUMULATE
A DEFECTARILOR

no. 9-3
BUPT



¿¿O.

b) Timp specific pentru remedieri.

TSR ° -7'5000 H. = -Tsünr = 2,48 x lo^ore/to.

c) Cosficientul de disponibilitate a autobuzelor.

CD = ___ ™____
MTF + MTR

MTF = —= 172,8 ore. 
med 50

MTR = —= 18,74 ore/ autobuz.
N 115

CD = = Oj9o2
172,8+18,74

CD (%) = 9o,2 %

9«5«5»7* Indici economici.

a) Costal specific al remedierilor.

CS = ------ - --------  = -----= 0,06 lei/km.
75000 N 75ooo x 115

b) Procentajal choitaielilor•
pp _ ------ 5------  100 = XJ.™ = 0,857 %

“ 0 x N 510.000 x 113

PC = o,857% din costal maçinii.

9* 4 Concluzii.

Cunoaçterea caazelor care duc la aparitia defects lor 

îmbinàrilor sadate în media de gaze protectoare permits stabilirea 

tehnologiilor §i a mâsurilor pentru înlàturarea cauzslor §i în 

consecintS se pot realize îmbinàri sudate de cea mai bunà califa­

ts §1 la subansambls eu mars importants în exploatare.

Mas or àt or i le te nsi oms trice efectuate au scos la ivealà 

cà eforturile anitare nu dspaçesc limitais admise çi carcasa au- 

tobuzului poate rezista în exploatare la suprasarcini çi solicitàri
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neluate in calcai.

Fiabilitate a autobuzslor a fost urmàrità inde a proape in 

exploatare la toate tipurile de autobuze produse §ii<in acest 

capitol am prezentat un lot de autobuze tip lo9RD urmarite. in 

exploatare pe parcursul anului 1976.

Indicii de fiabilitate ai autobuzelor romàne§ti sint 

comparabili cu ce i ob^inu^i la autobuzele din import ce circola 

in R.S.R.
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CAP. lo. CQNCLUZII FINAIS SI CONIRIBUTTI ORIGINAIS.

1 o• 1 • Concluzii finale »

In orma ceree tárilor efectúate §i prezentate in te za de 

doctorat, rezultá urmátoarele concluzii finale :

1 1. Producala de autobuze la I.A.B. a foat dezvoltatà §i

perfeottonata permanent, iar licenza preluatá de la firma M.A.N. 

a foat diversificata prin realizarea de noi tipuri derivate asi­

mílate in fabricatis ìntr-un interval acurt de timp (autobuze 

interurbane Io9-RD §i 111-RDT; autobuzul electric Io9-E; troiei- 

buzul 112-F; autobuzul articulat 117-UDA). Ca armare, problemele 

privind tehnologiile de aaamblare prin sudurá precum §i de orga­

nizare de fabricaría, au foat foarte diverae §i au oferit un 

cimp larg de ceree tare in ve derea stabilirii solutiilor optine 

de rezolvare •

2 . In urina asimilarit noli game de autobuze §i troieibuze 

cu carease realízate in constructte autoportanta, intr-o perioa- 

dà scorta structura proce dee lor de asamblare prin sudurá a su- 

ferit modificar! radicale in sensul ca procedeste clasice (suda- 

rea eléctrica manualá cu electrod inve lit, sudarea oxiace tileni- 

cá) ce reprezentau in 1973 cca.8o% au scázut ca pondere,a jungind 

ca in anuí 1977 procedeste moderne de asamblare prin sudará 

(M.A.G.-M; M.A.G.-C, W.I.G. §1 sudarea prin puñete) sa reprezin- 

te cca.93 % din total.

3« Au fost ceree tate §i studiate particularita^ile suda­

rti se mia ut orna te in madia de gaza protec toare a carease lor de
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autobuze §1 s-au stabilii parane trii de sudare adecvati materia­

le lor utilizate, alagìndu-se forma de transfer a metalului prin - 

are intermediar (E.A.G.-M.)

4* Au fost prospéctate, studiate, testate §i achizitiona- 

te cele mai potrivite insidiati! semiautomato de sudare in mediu 

de gaz protector §i de sudare prin presi una ( re z istanza prin 

puñete)« S-au realizai imprsuna cu Inir« Elee tro te ùnica instala- 

til combinate cu surse romàne§ti (R.S.C« - 4M) gl semiautomate 

puah - pulì din import (H.L.B. 5o - E.S.A.B.).

5« In colaborare cu Institutul Poi ite hn le - Timigoara, 

catedra Utila^ul §i te biologia sudarli, au fost efectúate cerce- 

tàri privind stabilirea unui amestac optim economie al gazelor de 

protoc^ie (Ar + CO2)» privind elaborarla unsi sirme electrod co- 

re spunzàtoare amesta colui de gazo stabilii«

Cereetarile au dus la realizares la I«S«C«T. a unsi noi 

caliiati de sirma - S12 M. Si« Ni. cu re z ulta te practico foarte 

bone«

6« Au fost pro le età te §i e xe cútate in uzinà noi sistemo 

de disir ibutie centralízate a gazelor de proto et le pontru sudare a 

M«S«G«-M« (Ar *1* COg) §1 3 ce loria Ite gaza (Og, a coi llena) folosi- 

te la sudare«

7« Au fost ceree tate iipurile de imbinàri sudate cu a le ga­

re a modurilor re pre zen tati ve pe baza carera s-au stabilii regimu- 

rile de sudare, precum ?i procedes le de sudare cele mai indicate 

pentru fio care subansamblu.

8« S-au ofoctuat studii de organizare tehnologicà a fi incu­

lili de fabricatù cu stabilirea de Unii iehnologico de asamblare 

pentru gssiu, acoperi?, pereti laterali, asamblare generala carca- 

s&, inveli? interior, exterior gl finis ari« De áseme ne a au fost
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organi za te lin il tehnologice pentru anele subansamble importante 

cum sînt càruciorul suspens lei spate çi elementole de la suspen- 

sia ponili fa^à.

9* A fost studiata o nouà forma de intocmire a fiçelor 
tecnologice codificate pentru trecerea pe calculator a consumu- 

rilor specifice de materiale, manoperà pe meserii çi categorii 

çi inearearea utilajelor.

lo. Au fost cercetate aspectele economico ale procedeelor 

de sudare utilizate çi s-a stabilit cà asamblarea prin sudare 

semiautomatà M.A.G.-M. çi prin sudare prin presiune (rezisten^à) 

prezintà cele mai mari avantage economico.

11. Pentru stabilirea flabilità^!!, Ìmpreunà cu I.C.M.T.Tc 

s-au fàcut cercetàri pe un autobuz la un parcurs de 7o.ooo km., 

ou sorcina nominala çi suprasarcini, efectuindu-se màsuràtori 

tensiometrice pe principalele noduri çi inregistrarea datelor 

ob^inute sub forma de diagrame.

lo.2. Contribuìti originale.

Din cuprinsul tezei de doctorat rezultà urmàtoarele con- 

tribu^ii originale :

1. Introducerea pentru prima data in $arà pe scora indus­

triala a sudarti semiautomate M.A.G.-M. in amesteo de gaze (Argon 

CO2) cu aplicare lo sudarea carcaselor de outobuze, care a dus 

la înlocuirea aproape in totalità te a sudàri! manuale cu electrod 

invelit dupé cum se arata in cap.2.

2. Cercetarea çi realizarea amesteoului optim economie de 

gaze de protocole (Ar + CO^) la sudarea elementelor de rezisten^à 

a carcaselor de autobuze executate din oçel carbon obiçnuit. *
3» Cercetarea ìmpreunà ou I«S»C»T, çi asimilarea in
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fabricadle a sirmei S12 M.Si.Ni. (CS 592-74) care face cuplu 

bun cu amastecul de gaze stabllit pentru sudarea ele mente lor de 

rezistendá Ia carcasa autobuzalor.

4. Proiectarea §1 executarea ma trido i pentru realizare a 

bobine lor de masa plástica pentru sirmá de sudará $1 la osare a 

a cestera in fabricadlo la Fabrica de mase plástico Buzáu pentru 

todi consuma toril de sirmá din dorá. (Pina la finele anului 1977 

s-au re aliza t peste lo. 000 bobine).

5. Qealizarea unui sistem original de distribudie a gaze- 
* 

lor de sudare (Ar + Cop) la posturile de sudurá de pe fluxul de 

fabricadlo«

6. Proiectarea §1 realizarea unui dispozitiv mecanizat 

pentru te§irea prealabilá a capetelor dovilor inainte de a fi 

asamblate prin sudurá.

7. Organizarea fluxului de fabricadie a carcaselor de au- 

tobuze cu posibilitádl de execudio simultaná a douá tipuri de 

carease cuprlnzind §i organizarea pe verticalá a unor ateliere 

anexe de pregátlre cu o suprafadá totalá de 2.977 fapt ce a 

dos la mar! economii la fondul de investid!!«

8. Proiectarea $1 re al izare a in uziná a e chípame ntului 

tehnologic (dispozitiv© de asamblare prin sudurá, de prelucrari, 

de control) pentru realizares carcaselor de autobuze §1 dotares 

fluxului de fabricadle•

9« Organizarea unui atelier pentru debitare centralizatá 

cu depozitarea pe verticalá a dovilor rectangular© care asigurá 

t otoda tá conservare a dovilor contra oxidar ii, precum $1 mar! 

economii de metal.

lo. Codificares fi$elor tehnologice pentru pune re a in cal 
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culator a consumurllor de materiale a manoperei pe meserii §1 

categorii §1 incarcarea utilajelor.

11. Organizarea pregàtirii cadrelor de muncitori §1 mai§tri 

in domeniul sudarli M.A.G., cu instruirea lor practica in labora- 

torul de sudura creat in cadrul intreprinderii.

12. Cercetarea §1 stabillrea parametrilor optimi de sudare 

la tóate tipurile de imbinàri §1 realizarea unei rigle pentru 

regimuri de sudare M.A.G. fune-Vie de diametral sirmei §1 viteza 

de avans.

13. Cercetarea ìmpreuna cu Institutul de specialitate din 

cadrul Ministerului Transporturilor a fiabilità^li autobuzelor in 

exploatare prin másurátori tensiometrice asupra unor noduri de 

sudura stabilite in prealábil.

14. Determinares pozi^iei sudarli M.A.G.-M. din punct de 

vedere economie in raport cu sudarea manuala cu electrozl invelici 

91 sudarea in mediu de CO2 $1 dovedirea oa sudarea M.A.G.-M este 

productiva §1 eflelenta.
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AUTOBUZ ROMAN 112 UD

Caracteristici tehnice:

Caracteristici tehnice
ROMAN 

112 UD
MAN 

890UD-M12A
SETRA

S KOES
VAN HOLL
409-TU 33

Cezpczdfoi'fe pasazgert 2?-t81 /08 53-I-3/+ 3A-/-55
T/puf mo/oru/uz D2/5GPMU 02/56 f/MU //S6A/3/5-2M f/AT82Q0d2
Potè reo/ max Xw/ro//mf 'n. /Ma/2/00 M 0/2/00 /77D/2/50 /AOO/2500

Quplu max. zr/dozdrof/mzn. 7///300 7//Z300 90//200 67//300

fmbreip/ mQnodzse 
uscczz

znorodzsc 
uscaf

monodie 
useczf

convedz2or 
hzdr&u/zc

Cuf/e de v/^2e meeanzcd, 
d^crongazci

mecczn/od. 
dncrondczzd

mecanZcd . 
d^cronz2ozfd ctufornozfd

Tiput ayez fa/d/rpoffe '^^jfr/g/dd ^/riyoki /ndeb./ ■ . /. 
"/rzgzcfo

T/pu/ suspensiez pneurncf/zcòpneurndfzcd pzieumoff/cd pneunndf/cd

7/pu/ d/recf/ei Servo diredie 
h/drauizcSi

8ezyq d/repbe 
h/drcfu/zod

Servo dzrecf/e 
bzdrczuf/cd

Servo direcfie 
hzdroHj/zcci

Tipo/ consfrucfez aufopor/czn/d au/opodo/dci ozzjfoporfoznfd coporfanid

Sare/e de rei/sÀn/d fez// redcznq. few red&ng. fevz rec/cznq. —
/nve/fsu/ ex ferzor iczb/d ofe/ fczb/d ofef fozh/d ofef f&6/d ofef i
fmpQzfo/menf rom ÓG50 5650 6000 5500
Lungime fofa/d mm //835 ^835 f/780 //550
/rd/fzznea fofa/d mm 3035 3035 30M 3200
Mara fo^a/d Xq IGOOO /SODO /6000 /6000

Masa proprie /Zq 8900 8760 — —
infere spec/f/cd £wff 8,8 88 // 5,7
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AUTOBUZ ROMAN 109RDN09RDT

Caracteristici tehnice:

Caracteristici tehnice
ROMAN 
109 RD

BERUET
2A-V&D

MERCEDES 
0303/10R

FIAT 
308

Capacitate 37-41 39-48 43 39

Tipo/ motoru/uf SAVIEM 797 V 800 019-M 8200-12

Potere max ¡Zw/rot/m/n. 1000/3000 /25SA6/3OOO 1 Al0/2500 1AO O/25OO

Capta max. mdaN/rot/mm 36/1700 P9//7OO GA/1300 65/1200

Ambre/a/
mcnodisc 

osca/
monodipc 

uscar
monad/SC 

UScctf
monod/sc 

uscafV
Cute de w/e2e mecaníce» . 

sincronisard
mecánico . 

sincronf^oTO
mecánico , 
s/ncroni^oiio

mecanice* , 
S/ncror>/2add

Tputatei tuta /spafe inc^/ripidà "/'Prfff/dd ^M^/p/c/d

T/put SuSp^ns/e/ mec&n/cà are cu /b/ 7 
/cneumoOcò pneumot/cd mecánica

T/put d/rect/e/ Gemmer 68 Serro UirecTe 
hidrouAcà

Servo dired/e 
hidrau/feci

Servo d/rec/e 
hfdrctu/icd

Tput construcf/e/ au/oportantà autopor/antà autoportantà coportantu

Sarete de rez/sfenta few rectanp. few rectanp. few rec/anq. —

invetis exterior fobia otet tub/ò otet tab/d otet Tobia/ afe/ j 
masd 'p/ad-

Ampa/ament mm 4300 AO65 4521 A595

Lunqime totata mm 95f5 9300 9250 9225
/ndtfimea to/a/a mm 2970 3100 3050 —

Masa tota/d Pq H500 /25OO 13200 11600
Mata propne /Zp 7650 7700 — —

Patere specifica /¿w/t ^? 10 IO, 7

BUPT



249 Anexa Z-3

AUTOBUZ ROMAN mRD;WRDT

Caracteristici tehnice:

Caracteristici tehnice
ROMAN

111 RD
SET RA 
S 740

MERCEDES 
BENZ 

0303-14R

VOLVO S
B58-55T

Papac/ZaZe 49-53 P6+55 PA-57 A5

7/puZ moZoruZu/ 02153 UM 85 43&?/3/5-2P0 OM-AO/ 77/0 /OOO
PuZerea max ZZw/roZ/min 1A/d/2100 I77D/2A5O fA/D/2500 19/0^2200

Qup/u max. mda d/mZ/m/n 71/1300 90/f200 6A//300 96//A00

Ambre/a/ monod/sc 
usca/

monod/sc 
uscar

monod/sc 
uscor h/drauZ/'c

QuZ/'e de v/Ze2e meccmfcd 
dncronddbd

meccmicd 
dr>cron72c//d

mecan/dd , _ 
whcro/dzdTa SemiauZomcxAi

T/puZ axe/ Zd/a/^paAe Inckp./ . . , 
r/np/dd

/ndcp/ . . 
dr/q/da

/ndep.Z . . , . ' /r/q/da
T/puZ susperwe/ pneumaZ/cd pneumaZ/cd pneumaZ/cd pneumaZ/'cd

T/puZ d/recZ/e/ ServohidrauZ 3erxohidrauZ de/voZddrau/ dervoh/drau/

TipuP con^/rucAeZ auZoporZomZd auZoporZanZd auZeporZanZd ccpor/^nZa

ba re Ze cZe rez/sZenZd Zev/ recZanq. Zev/ recZanq. Zev/ recZang. —

/nve/duZ exAer/or
y V

ZabZd oZeZ ZabZd d^Z Z&b/d oZeZ Za6Zd oZeZ

AmpaPamenZ mm 6750 5k70 5623 5500
Lunqime AoZaZd mm U365 #250 11293 1/500
ZnaZZ/me ZoZaZd mm 2975 31^0 302A vandb/Zd

Masa ZoZaZd dg /5000 ¡6000 75200 76000

Masa propr/e ZZq 9350 var/ah/Zo var/ab/Zd Var/abdd
PuZere spec/r/cd Z&v/Z 9, A ¡(05 9,3 77,2
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SORSE DE SUDARE M-I.S./MA.S. CERCETATE 4

Nr. 
cri-

Tipo! 
instala- 
tiei t

Firmo Toro
Pate­
re 0
KW

Tensiu- 
neo

M

Carentu! 
A 100lo - 
60% DA

Greu- 
■ tate 
- *9'

Raza 
acti-* 
une m.

f A3 200 ES A 8- Sued/Q 6 1^-33 155-200 120 5-/e
2 A3 275 —n— —3)— 7,2 12 - 37 210-275 155
3 A3 400 —n— —n — 13 11-A6 315—1*00 2/5
4 AIO 200 — » — —ii — 6 11*^33 155- 200 720 3-i*,5
5 AIO 315 —n — 9,5 /2 -4/ 210—315 155
6 AIO 1*00 —ji — —* — • 13 11 -1*6 315-1*00 215 —w —
7 Am 500 —IJ — —a — 17 12-51* 500 380 —// —

e
MICRQMAT/C . 

TC 300 A.R.C.OS- Italia 13,5 15-30 300 215 —V —

9 MlCROMATlC 
TC 350 —n — —n — 17,5 16-31*. 350 225 —* —

IO SAFMtG 281 SA.F. Franto t 2,8 16-33 220— 280 160 4,5

II
SAFMIG 32Ò 

bl. — >) — — 0 — 10 16—32 320 163

<n

/2 MRSC 200 B BOC. Angh'a 5,5 13-30 175-200 11*3 —?>—
13 SMR 300 —— —0 --- 2! 18-U6 260- 320 350 —1/ —
/4 SA 301 Brown 

Boleri Ehetia* !2 12 -37 200- 280 11*0 —0 —

15 SA 401 --- i; — 20 t2—U1 290-1*00 215 —IZ —
16 ^220^ riesser 

Or. R.F.G. 6,5 !U-26 220 215 4,5

n cu 302/
DA 1*01

MORELLE Olanda 16,5 22-55 230-300 125 4,5

18 cu 202/
DA 401 — V — —>J— 12,5 20-1*0 150-200 !W 4,5

19 CO 200 OERUKOH ENepa 5A 12—3! 150-200 Ut* 4,5
20 CO 22 6 —» —• —» •— 15-36 120-220 130 4,5
21 CO 45 W —— n — —// — 15 18-A8 35O-&5O 265 4,5
22 ACP 4/ W —n — ----0 — 22 18 -51 310—400 375 6-8
23 .LSP 250 — R S C. 12 15-36 250 260 4
24 KSM 1 —* R.OG. 23 15-1*2 1*00 350 4
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SURSE DE SUOARE W-I.G. CERCETATE

Nr- 
zrt.

Tipul 
Instala- 
tiei

Firma Tara
Puterea 

KVA

Tensi- 
unea 
arc V-

Curentui 
maxim 

A

Greu- 
Ca te a

f GWG 360 Messer
Griesheim R-FG. 26 10-2k

360 c- c. 4 
C-Q.

500

2 OHG 225 ----- n------ —n---- 1k 10-15 200 c.c. 135

3 LTD- 200 E.S-A-8. Suedia 9 16-30 200 C-C- 160

4 AO 250 K- 
WR

QerÜKon ENetia• fk Ik -25 250 C-C- + 
ca-

38k

5 AO 360 WR -----n — —»— 17,2 Ik -2k 300 c-c 
C-Q

k20

6 WIGGI 
130-1

Messer 
Griesheim R- F- G. k 11 - 15 130 2k

7 AMR 250 8 0- C. Anglia 16 10-16 215 C-C- 385

8 AMR-kOO ----->1----- ■■ "JI - 25,6 10 — 20 3k5 c.c. 508

9 ADR 300 — n---- ---- »----- 20 12-21 232 c c. + 
c.a.

k5i

10 T. V. 350 — R-S-C. 42 15-25 350 c.a. 550

11 U. D-G. 301 —- U.RS-S. 21 11-22 300 c.a. k7O

12 WIG 200G A-E G- R. F G. 13 10 — 20 200 c c- 180

13 \NIG 360 G — » —— —n — 20 10-2k 360 c.c. + 
ca.

2kO

1k WIG 225 
G/T

— n----- —n — /3 tO-15 225 c. c. + 
co.

290

15
wie 360

G/r
— n---- ---- » — 26 10—25 360 c. c. + 

ca.
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ÏSSmSSir ^ANSPORTURILOR SI TELECOMUNICATIILOR 
INSTITUTUL DE CERCETARI SI PROIECTARI TEHNOLOGICE 

IN TRANSPORTAI.
Galea Grivitei nr. 393 sector 8 

- Bucuregti -

Object; Nr•
ïncercare ——
autobus lo9 RD

Data

INTREPRINDEREA AUTOBUZUL BUCURESTI

Cu privire la comportares in probe de exploatare 
a autobusulul lo9 RD va comunicara urmatoarelei

1« Prin contractul nr«6218/1976, I.C.P.T.T« a 
incercat in probe de andurante un autobús lo9RD seria gasiu 
nr« oo4 pe un parcurs de 7o«ooo km«

2« In programul de probe a fost InclusA §1 deter­
minares eforturilor unitare a struturii de resistente a 
carease! autobusulul« Autobusul a clrculat la diferite 
stári de incarcare;

- 15% din parcurs fárá sarciná(76oo daN);
- 21,9% din parcurs cu sarcina nominal&(11565 daN)
- 61,7% din parcurs cu sarcina nominal& máritá cu

. 6,5%(lo pasageri in plus);
- 1,4% din parcurs cu sarcina nominalA mAritA cu 

16,2%(25 pasageri in plus);
3 « Dupe terminares probelor nu s-au observat apar! 

tia unor defecte privind comportares etructurli de resistente 
fapt pentru care se propune valorlficare prin TÍnsare a pro- 
dusului testat.

BUPT


