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REZUMAT:

In industria constructoare de masini, pentru sudura caroseriei se intalnesc

mai multe tipuri de sudare electrica prin presiune. Printre cele mai utilizate se numara sudarea
electrica prin presiune in relief si sudarea electrica prin presiune in puncte.

Sudarea Electrica prin Presiune (SEP) este caracterizata prin:
* simplitate; implicare minima 1n proces a factorului uman; pretare usoard la automatizare;
productivitate ridicata, deci favorabila productiei de serie; aplicabilitate atat la suduri omogene
cat si la cele eterogene; sudare fara material de adaos; posibilitatea includerii tratamentelor

termice (Inainte si/sau dupa sudare), atunci cand este

cazul, in procesul de sudare, folosind

CUVINTE CHEIE: sudura prin puncte, sudare electrica, SEP

INTRODUCERE

Calitatea este o notiune cu inteles foarte larg,
ceea ce face extrem de dificila definirea ei din
punct de vedere stiintific. Calitatea face parte din
principalele elemente care fac o organizatie sa fie
competitivd pe piatd, sa isi cladeascd o anumitd
reputatie. Termenul ,,calitate” provine din limba
latina, de la cuvantul ,,qualis", care poate fi tradus
prin expresia ,,fel de a fi".

In industria constructoare de masini, pentru
sudura caroseriei se intdlnesc mai multe tipuri de
sudare electrica prin presiune.

Printre cele mai utilizate se numara sudarea
electrica prin presiune in relief si sudarea electrica
prin presiune 1n puncte.

SEP este caracterizata prin:

. simplitate;

simplicare minimd in proces a factorului
uman;

. pretare usoara la automatizare;

sproductivitate ridicatd, deci favorabila
productiei de serie;
saplicabilitate atat la suduri omogene cat si la

cele eterogene;
. sudare fara material de adaos;

sposibilitatea includerii tratamentelor termice
(nainte si/sau dupa sudare), atunci cand este

maginii de sudat.

2. Stadiul actual : PRINCIPIUL
SUDARII ELECTRICE PRIN PRESIUNE

Sudura se realizeaza prin energiile termica
si mecanica introduse la locul imbinarii.

Energia termica este dezvoltata in piesele
de sudat prin efectul Joule determinat de rezistenta
electrica pe care ele o opun la trecerea prin ele a
curentului de sudare. Cu aceastd energie, la locul
imbinarii se poate atinge temperatura de topire a
metalului pieselor, ele putandu-se suda.

Energia mecanica este introdusa in piesele
de sudat prin aplicarea asupra lor a unei forte
perpendiculare pe planul imbinarii. Forta aplicata la
un moment corelat cu temperatura atinsd de piese,
determind deformarea plasticd a lor in locul de
imbinare si realizarea unei retele cristaline comune
celor doua piese, respectiv sudarea lor.

Se caracterizeaza prin: simplitate, implicare minima
in proces a factorului uman, pretare usoara la
automatizare,  productivitate  ridicatd,  deci
favorabila productiei de serie cat si sudare fara
material de adaos.

2.2 Clasificarea procedeelor de sudare electrica
prin presiune

a) Dupa pozitia relativa a pieselor care se sudeaza:

- cap la cap cu aplicabilitate in special la piese tip
"bara";
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- prin suprapunere cu aplicabilitate in special la
piese tip "tabla".
b) Dupa desfasurarea procesului de sudare:

b.1) Sudarea cap la cap:
- In stare solida;
- prin topire intermediara cu preincélzire;
- prin topire directa .
b.2) Sudarea prin suprapunere: (fig. 2.1)
- sudare in puncte;
- sudare in relief (cu bosaje);
- sudare in linie.
¢) Dupa modul de incélzire a pieselor:
- prin conductie (efect Joule) ;
- prin inductie.
Sudarea in puncte prin presiune §i rezistenta
electrica este un procedeu de sudare in stare solida
aplicat pentru imbinarea pieselor §i elementelor
structurilor sudate confectionate din semifabricate
sub formd de tabla. Imbinarea se realizeazd prin
suprapunere pe o anumitd ldtime a tablelor de
grosime s (mm), strAngerea fiind realizatd cu
ajutorul unor electrozi de contact realizati din cupru
sau aliaje de cupru, actionati mecanic cu forta de
refulare Fref (kN), iar curentul electric de

preincélzire trece intre electrozii de contact prin
cele doua table de sudat.

Sudarea are trei faze, care se succed dupa fixarea si
strangerea tablelor intre electrozii de contact:

-preincalzirea la temperatura de deformare la cald
(1100-13000C);

-refularea prin aplicarea fortei de refulare;

-racirea imbindrii sub presiune, in timp ce are loc
solidificarea nucleului topit si recristalizarea
zonelor deformate plastic.

3. AVANTAIJELE SI DEZAVANTAJELE
SUDURII IN PUNCTE

Avantaje:

. necesitd o pregatire minimala a
pieselor de sudat;

. productivitate mare;

. se pot suda multe combinatii de
piese identice sau diferite ca material si
dimensiuni

Dezavantaje:

necesitd un racord electric de putere, care
trebuie sa suporte Incarcari nesimetrice,
maginile fiind in general monofazate;

. maginile de sudat cu reglaje
speciale (de exemplu pentru sudarea
aluminiului) sunt costisitoare;

. sudare dificild a metalelor si
aliajelor metalice cu conductibilitate
electrica si termica ridicate;

. otelurile nalt aliate necesita forte
mari de sudare;

. la sudarea aluminiului sunt necesari
curenti foarte mari de sudare;

. cuprul nu se poate suda decat slab

(fara pretentii de calitate).

4. PRINCIPALII
SUDURA

PARAMETRI DE

In functie de caracteristice tablelor ce
trebuie sudate (grosime, caracteristici
mecanice, prezenta sau nu a straturilor
protectoare , parametrii de sudura trebuie
ajustati pentru a garanta duritatea legaturii .

Principalii parametri de sudura sunt :
e curentul de sudare
e forta de sudare
e forma electrozilor de sudura

e timpul de sudura

1. La toate masinile de sudat, curentul
de sudare nu se regleaza direct, ci prin
tensiunea secundara (de sudare).

Curentul determinad incalzirea pieselor,
impreund cu timpul de sudare. Astfel se
poate suda folosind un curent mic si un
timp de sudare lung sau folosind un
curent mare §i un timp scurt.

Pentru a obtine o rezistentd mai buna a
imbinarii se recomanda curent mare §i
timp scurt (regim dur). Aceste regimuri
de sudare impun masini de putere mare.
Dar un curent mare mareste pericolul
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expulzarilor de metal. Curent mare
inseamnd si suprafatd de contact a
electrodului cu piesa, respectiv razd a
capului electrodului, mari.

Figuré 1: Expulzari de sudura cauzate de
intensitatea prea mare a curentului

Tipuri de defecte ce pot aparea :

7

« depunerile de metal din electrod pe
suprafata pieselor (datorate unui curent de
sudare prea mare, asociat cu o forta de
apasare insuficienta) acest lucru duce la
supraincalzirea interfetei electrod-piesa.
Depunerile sunt favorizate de aderentele pe
suprafata electrozilor.

« Evitarea depunerilor de metal de pe
suprafata electrozilor pe componente se
poate realiza mai ales prin scaderea
curentului de sudare; cresterea fortei de

apasare poate deasemenea sa rezolve
aceasta problema.
Uneori indepartarea impuritatilor

dielectrice de la suprafata componentelor (oxizi,
praf) poate preintampina acest tip de defect

2. Timpul de sudare este dat de obicei in
perioade ale curentului alternativ cu frecventa 50
Hz (1 perioadda = 20 ms). Este recomandat timpul
scurt de sudare, dar un timp extrem de scurt (< 3
perioade), impreund cu mici neregularitati ale
piesei de sudat si ale desfasurarii sudarii poate
conduce la mari abateri ale punctului sudat.

v" Un timp de sudare prea mare (caracteristic
maginilor de sudat alese de putere prea
micd) conduce la un nucleu sudat deosebit
de mare, la o Incarcare purternica a
electrozilor de sudare si la o incilzire
puternica a zonei inconjurdtoare punctului
sudat.

3. Forta de sudare trebuie potrivita aplicatiei
date. O fortd prea mica conduce la rezistente de
contact mari in circuitul de sudare. Drept
consecinta curentul de sudare si nucleul sudat vor fi

prea mici. De asemenea, la contactul intre piesele
de sudat si la contactele electrozi - piese pot apare
usor expulzari de metal (scantei), datorate
supraincalzirii.

O forta prea mare micsoreaza
rezistentele de contact. Curentul de sudare creste,
datoritd lui creste si suprafata de contact si aceasta
poate topi in exces nucleul sudat , generand
aparitia improscarilor de sudura.
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4. Forma electrozilor respectiv a suprafetei
de contact cu piesele de sudat controleaza
densitatea de curent intre electrozi si piesele de
sudat. Cu cat aceastd suprafatd este mai mare, se
obtine o densitate mai mica de curent si energia
introdusd se repartizeazd pe o suprafatd mare;
creste volumul de metal incalzit si aceasta poate
conduce la un nucleu topit prea mic.

v Daca suprafata de contact electrozi - piesa
este prea mica, densitatea de curent creste,
de asemenea temperatura in respectiva
zona creste, determinand topirea nucleului
de sudura .

—— d)

Fig.12 a) Nucleu de sudura perforat
( dimensiunea electronilor prea mica)

b) Patrundere insuficienta a
punctului de sudura (sudura nerezistenta —
dimensiunea electrozilor prea mare)
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CONCLUZII

Calitatea reprezinta ansamblul proprietatilor si
caracteristicilor unui produs sau
serviciu, care ii confera acestuia aptitudinea de a
satisface necesitati exprimate sau
implicite.
Calitatea nu se constata ci se produce, ceea ce
inseamna a lua masuri pentru ca un
producator sa produca acea calitate care sa satisfaca
cerintele clientului si in acelasi
timp, sa fie realizate la un cost minim.
Prin asigurarea calitatii se intelege
implementarea unui ansamblu de actiuni
prestabilite si tematice, care sa dea incredere
clientului ca produsul sau serviciul
satisface cerintele de calitate (ISO 8402).
Ansamblul structurilor organizatorice,
responsabilitatilor, procedurilor, proceselor si
resurselor pentru conducerea calitatii
constituie sistemul calitatii. Conducerea si asigurarea
calitatii sunt reglementate in
prezent prin seria de standarde ISO 9000, preluata si
ca standard romanesc.
Sudarea reprezinta, in limbajul asigurarii
calitatii, “un proces special”, adica un
proces in care nu este posibil prin examinari directe a
stabili conformitatea produsului cu
normele cerute. In aceste cazuri sunt necesare masuri
deosebite pentru sistemul calitatii.
In complementarea seriei de standarde ISO
9000 a fost elaborate standardul

EN 729 (SR EN 729) care regelementeaza conditiile
de calitate pentru sudare. Conform

acestui standard conditiile de calitate sunt structurate
pe trei niveluri: complet, standard

si elementar. In tabelul 1 se indica o comparatie a
conditiilor de calitate specifice acestor

niveluri.

In ceea ce priveste personalul in sudura, se fac
referiri exprese la coordonatorul

sudarii, conform SR EN 719, care este cerut la
nivelurile de calitate complet si standard,

respectiv la sudorul si operatorul sudor.
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