Realizarea
suduril cu arc

electric

in deplina siguranta

SFATURI UTILE



Tipuri de sudura

SUDURA CU ARC ELECTRIC

electrod

Temperatura foarte inalta furnizata
de catre arcul electric (cel putin
3000° C) permite sudarea cu
metalul de adaos prin fuzionarea
metalelor de aceeasi natura. arc electric

Arcul este rezultatul trecerii unui 3000° ﬂ
curent electric intre piesele de
sudat si un electrod. piesa de sudat i

Electrodul este un fir metalic infasurat. O extremitate a electrodului este
dezgolita pe aproximativ 15 mm, ceea ce permite stabilirea contactului
electric.

in functie de materialul in care sunt inveliti, exista 2 tipuri de electrozi:

RUTILICI BAZICI

pentru lucrari uzuale pentru lucrari cu rezistenta
mecanica mare (de ex.
o sarpanta metalica)

Caldura provoaca fuzionarea in punctul de contact al pieselor si al
metalului electrodului. Aceasta fuziune formeaza sudura.

Sudura cu arc este potrivita pentru:

e |ucrari mari de feronerie

e |acatuserie

e asamblarea pieselor metalice mari sau care au grosimi mai mari
de 1,5 mm

Avantajele sale sunt:

e economie

e rezistenta mare a sudurilor
e asamblari de otel, inox

e repararea pieselor din fonta



Uneltele necesare

UNELTELE

POST DE SUDURA

~ cleste-menghina
maner de

transport

comutator
pornit / oprit

cleste port-electrod

cablu
de alimentare

buton de reglare
a intensitatii

cablu
de alimentare

cleste de masa

polizor

ciocan, perie metalica
electrozi pentru curatat

ACCESORII DE PROTECTIE

manusi de
protectie

imbracaminte
de lucru din
bumbac

masca
standard

ochelari de protectie
transparenti



Sfaturi de utilizare

@ Pregititi piesele de sudat
curatindu-le foarte bine cu
ajutorul periei metalice

@ Asezati piesele de sudat pe un voluta

plan orizontal, margine langa
margine si fixati-le cu
clestele-menghina pentru a nu
se misca in timpul sudurii.

. Protejati-va corpul in
intregime, din cauza emisiilor
U.V. (manusi, imbracaminte de
lucru, masca de protectie).

. Alegeti diametrul potrivit al
electrodului in functie de
lucrarea de facut (cf. cu tabelul
de mai jos). Partea dezgolita a
electrodului se pune in clestele
port-electrod si se strange.

Nu sudati cu lentile de contact si
® Se regleaza intensitatea nu priviti niciodata direct arcul

postului de sudura in functie | €lectric. . _
de diametrul electrodului (cf. | Nu sudati NICIODATA in apropierea

cu tabelul de mai jos). tricloretilenei: se degaja vapori

toxici.
Tabelul corespondentelor
Materialul Grosimea Intensitatea Diametrul
de sudat materialului necesara electrodului
inmm (in amperi) (in mm)

80 + 100

1,5 40 + 60 1,6
2si3 60 +70 2
2+:5 80 + 100 2,5
3+10 100 + 130 3,2
5si+ 130 + 160 4

2,5




Realizarea
sudurii cu arc

@ Conectati postul de suduri la o
priza cu impamantare, verificand
tensiunea aparatului.

. Fixati clestele de masa pe una
dintre piesele de sudat.

. Frecati capatul electrodului pe
locul unde se va face sudura.
Aceasta frecare amorseaza
arcul, acesta este vizibil
deoarece sar scantei.

N

. Arcul se aprinde, apropiati
electrodul la 2-3 mm de piesa si
incepeti sudura. Lungimea arcului
(adica distanta dintre electrod si
piesa de sudat) trebuie sa fie
constanta si aproximativ egala cu
diametrul electrodului.

' Sudati tragand in jos electrodul,
inclinat la 60°.
Pastrati o viteza constanta si
mentineti o distanta de 2-3 mm.
Lasati in jos mana pe masura ce

e electrodul se consuma, pentru a
‘ compensa fuziunea acestuia.

® Adaptati viteza de avansare
pentru a obtine o latime a
cordonului de sudura (valoarea
S) egala cu 1,5-2 ori diametrul
electrodului (valoarea E).

‘ L&sati sudura sa se rdceasca.

La fuziunea metalelor se -
formeaz& un conglomerat de SIGURANTA

impuritati metalice - "zgura®, Piesa de sudat este extrem de
care protejeaza sudura in timpul | fierpinte, nu trebuie atinsa cu

racirii. mana dupa sudare.




. O data ce zgura s-a intarit,
trebuie eliminata prin spargere si
frecare. Spargeti zgura cu
ciocanul si indepartati reziduurile
frecand cu peria.

Purtati ochelari de protectie
pentru a evita accidentele.
indreptati cordonul cu polizorul.

d

Cazuri speciale

Sudarea pieselor in unghi

. Faceti cateva puncte de sudura
pentru a mentine piesele in @
pozitie inainte de asamblarea
definitiva.

electrod

@ Orientati elec- A 5

trodul dupd cum W
este indicat alaturat. _ R
A=B ' Incepeti sudura.

Sudura pieselor groase

‘ Piesele foarte groase (mai mult

de 6 mm) necesita realizarea sanfren
unui sanfren cu pila sau cu
polizorul pentru a crea un spatiu

intre ele.

. Faceti sudura in mai multe ‘.’
treceri pentru a umple complet e ‘.
z

sanfrenul.

Céateva sfaturi practice

Pastrati electrozii in caz de géurire a piesei de sudat,
intr-un loc uscat. micsorati intensitatea postului de
sudura.
Pentru siguranta, nu folositi Ir .
niciodata sticla colorata [
obisnuita, ci numai L
STICLA FILTRANTA SPECIALA. R R A s,

Gasiti toate documentele
noastre cu sfaturi utile E
pe site-ul !
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