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REZUMAT:

Tn cadrul acestei lucrari sunt analizate efectele asupra elementelor geometrice, litime (B)
si suprainadltare (h) a incarcarilor prin sudare realizate prin procedeul MAG robotizat atunci
cand se folosesc duze de gaz necorespunzatoare. Sunt trasate graficele ce reprezinta variatia
elementelor geometrice analizate Tn functie de gradul de deformare al duzei de gaz.

CUVINTE CHEIE : incércare prin sudare, duza gaz, configuratie cordon depus

1 INTRODUCERE

Este bine cunoscut faptul ca elementele
geometrice ale unei incarcari prin sudare sunt
dependente pe langa parametrii regimului de
sudare, si de echipamentele si dispozitivele
utilizate. La depunerea straturilor prin procedeul
MAG, npistoletul de sudare reprezinti o parte
componenta importanta a echipamentului de sudare,
si are drept scop aducerea metalului de adaos in
zona de sudare si mentinerea unei protectii gazoase.

Un pistolet de sudare MAG este alcatuit Tn
general din urmatoarele elemente: contactul
alunecator al sarmei, duza de gaz si portduza cu
difuzorul de gaze etc. Duza de gaz are rolul de a
asigura curgerea lamelara a gazului, formand o
atmosfera de protectie Tn zona de sudare.

2 ECHIPAMENTE S DISPOZITIVE Figura 1.
UTILIZATE Robotul de sudare FANUC ArcMatel00iBe
Pentru punerea in evidenta a eventualelor
dependente  dintre latimea cordonului (E
supraindltarea (h) si forma duzei de gaz, in cadi
experimentului au fost utilizate urmatoare
echipamente, dispozitive i instrumente
masurare:
e Robotul de sudare FANL
ArcMate100iBe, prezentat in Figura 1;
e Sursa de sudare, prezentata in Figura 2;
e Menghina, prezentata in Figura 3;
o  Sistemul de rigidizare al probelor, prezen
in Figura 4;
e Instrumente de masura, prezentate
Figura 5.
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Figura 2. Sursa de sudare FRONIUS
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Figura 3. Menghina utilizata pentru obtinerea
gradelor de deformare a duzelor

Figura 4. Sistemul de rigidizare al
probelor.

Figura 5. Subler cu afisaj digital.

Duza de gaz folosita Tn cadrul experimentelor
a fost o duza standard pentru robotul de sudare
MAG avéand diametrul exterior de @20mm.

Duza de gaz a fost deformata prin aplatisare
cu ajutorul menghinei pana la obtinerea unui
anumit grad de deformare, fara a influenta trecerea
sarmei. In figura 6 sunt prezentate formele
geometrice ale duzelor inainte si dupa deformare,
precum si dimensiunile rezultate dupa aplicarea
celor doua aplatisari.

45

7
\

b) Gradul | de deformare al duzei pe directia 12-6.
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c) Gradul Il de deformare al duzei pe directia 12-6.

Figura 6. Formele geometrice ale duzei utilizate

3 DATE EXPERIMENTALE
3.1 Materialul de baza

Materialul de baza folosit 1n  cadrul
experimentelor a fost otelul S235 JR, sub forma de
tabla cu grosimea de 6mm, cu latimea de 67mm si
lungimea de 200mm.



Tn Tabelul 1 este prezentati compozitia
chimica a acestei marci de otel conform
standardului SR EN  10025:2:2004, iar

caracteristicile mecanice sunt prezentate 1n

Tabelul 2.
Tabelul 1. Compozitie chimica
Element Cc Mn P S N Cu
chimic | [%] | [%] | [%] | [%] | [%] | [%]
Valoare | 0.17 | 1.40 | 0.035 | 0.035 | 0.012 | 0.55
Tabelul 2.Caracteristici mecanice
Otel Limiti la Limiti la Alungire [%0]
curgere [MPa] | rupere [MPa] pentru
pentru pentru
s <16 [mm] s=3-100 [mm] | s=3-40 [mm]
S235 235 360-510 26
JR

3.2. Materialul de adaos

Materialul de adaos utilizat a fost sarma
G3Sil, cuprata, cu un diametru @1.2mm a carei
compozitie chimica este indicata in Tabelul 3
conform standardului EN ISO 14341-A, iar gazul
de protectie a fost Ar+18%CO..

Tabelul 3. Compozitie chimica
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3.3. Parametrii regimului de sudare.
Parametrii principali ai regimului de incarcare
prin sudare sunt indicati in Tabelul 4.

Tabelul 4. Parametrii regimului de sudare

Parametru Valoare

Tensiunea arcului electric, Ua 22[V] £1]V]

Intensitatea curentului de
sudare, Is

200[A] +5[A]

Viteza de sudare, vs MIN 25[cm/min]

MAX 45[cm/min]

20[1/min]

Debitul de gaz
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4 DESCRIEREA EXPERIMENTULUI

Etapele generale parcurse in cadrul experimentelor
au fost:

e Curatarea mecanica si chimica a probelor;

e Masurarea probelor;

e Prinderea componentelor in mecanismul de

fixare;

e Realizarea unui cordon etalon cu diametrul
standard al duzei de gaz;

Masurarea geometriei cordonului etalon si a
craterului final;

e Aplatisarea duzei de gaz pe directia 12-6,
conform figura 6.

e Realizarea a patru cordoane cu duza aplatisata,
doud cu viteza maxima cu duza pozitionata
paralel cu directia de sudare si doua cu viteza
minima cu duza pozitionata perpedicular cu
directia de sudare.

e Masurarea geometriei cordoanelor si a
craterului final;

o Deformarea maxima a duzei de gaz pe directia
12-6;

e Realizarea a patru cordoane cu duza aplatisata,
douda cu viteza maxima cu duza pozitionata
paralel cu directia de sudare si doua cu viteza
minima cu duza pozitionata perpedicular cu
directia de sudare.

e Masurarea geometriei
craterului de final;

O descriere amanuntita a fiecarei etape este

indicata in Anexa 1.

Dupa realizarea probelor etalon, duza a fost
deformata péna la atingerea primului grad de
deformare, obtindndu-se diametrele D1°=17.90 mm
si D2°=21.35 mm.

Dupa executarea probelor cu duza deformata cu
primul grad, aceasta a fost deformata prin strangerea
in menghina péna la obtinerea celui de-al doilea grad
de deformare, rezultand diametrele :D1°=13.67 mm
si D2°’=24.14 mm

cordoanelor si a

Formele duzei rezultate dupa cele 2 deformari sunt

indicate in Figura 9.

a) Formaduza-
grad 1 de deformare

b) Forma duza —
grad 2 de
deformare

Figura 9. Aspecte duza dupa deformare



5 REZULTATE
5.1. Codificarea probelor.

Codificarea probelor obtinute Tn timpul

experimentelor este indicata in Anexa 2.

5.2. INTERPRETAREA REZULTATELOR

Rezultatele obtinute Tn urma experimentelorsunt

indicate n:
e Anexa 3. Latimea cordoanelor (B);
e Anexa 4. Suprainltarea cordoanelor (h);

e Anexa 5. Parametrii folositi n timpul

experimentului;

e Anexa 6. Caracteristicile geometrice ale
craterului de final si al inceputului de cordon.
Masurarea valorilor B si h au fost efectuate

cu ajutorul sublerului, in punctele de interes

prezentate in Figura 11.

Figura 11. Punctele de interes in care s-au efectuat
masuratorile

Pe baza valorilor indicate in documentele mai

sus amintite, au fost trasate urmatoarele grafice:
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Figura 12. Variatia B in functie de primul grad de
deformare al duzei.

Conform graficului din figura 12 dupa prima 4/7
aplatisare, efectele deformarii  duzei asupra
geometriei cordonului sunt mai semnificative Tn cazul

incdrcarilor cu viteza de sudare de 25cm/min. In cazul
cordonului depus cu pozitionarea duzei perpedicular pe
directia de sudare, a fost obtinuta, pentru latimea
cordonului diferente de aproximativ 1mm fata de proba
etalon.
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Figura 13. Variatia B n functie de al doilea grad de
deformare al duzei.

Dupa ce s-a aplicat a doua deformare asupra duzei
de gaz, curgerea gazului de protectie a fost serios
afectata, determinand astfel o ardere instabild a arcului.
Acest fapt a determinat formarea defectelor de
suprafata cat si modificarea caracteristicilor geometrice
ale cordoanelor depuse, efecte indicate si in figurile de
mai jos.

E, 13,00 12.59 : 12,64
“ 12,50

oo 25 —a %
LR i
119 11,75

12,01

——
3
10,00 1 g
bt 1B
S.00
8OO -
81 B2 83
Figura 14. Variatia IuiB - incdrcarea cu viteza de 25
cm/min.
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Figura 15. Variatia lui B - incircarea s-a facut cu viteza
de 45 cm/min.



Analiz&nd figurile 14 si 15 se constata faptul ca
variatia valorilor latimii probelor, in comparatie cu
probele etalon, este mai semnificativa in cazul
incarcarii cu viteza minima de 25cm/min.
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Figura 16. Variatia h a probelor in functie de primul

grad de deformare al duzei.

Un aspect interesant este faptul ca Tn cazul figurii
16, alura cordoanelor este usor concava, atunci cand
pentru cordoanele obtinute prin utilizarea duzei
deformate o singura dati. Pe de alta parte, din
analiza figurii 17, cordoanele rezultate au o forma
convexa, punctele cele mai Tnalte situandu-se pe
mijlocul cusaturii.
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Figura 17.

Variatia h a probelor in functie de al doilea
grad de deformare al duzei.
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Figura 18. Variatia h a probelor in functie de viteza
de sudare minima.
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Figura 19. Variatia h a probelor in functie de viteza de
sudare maxima.

Comparand figurile 16 si 17, se observa ca marirea
gradului de deformare a duzei de gaz conduce la efecte
deloc neglijabile asupra suprainaltarii,

Din punct de vedere al suprainaltarii n functie de
viteza de sudare, din figura 18 si figura 19 se poate
observa ca variatiile valorilor suprainaltarii sunt mult
mai mari in cazul incarcarilor cu viteza de 25cm/min,
aprox. Imm.

Referitor la aspectul cordoanelor obtinute in
ambele cazuri de aplatisare nu s-au remarcat diferente
notabile, prin comparatie cu cu probele etalon. Din
punct de vedere al stropilor, nivelul acestora a fost mult
mai ridicat in cazul probelor I1-1, 11-2, 11-3 si 1-4 | asa
cum se poate vedea si din figura 20.

Figura 20. Imperfectiuni observate in timpul
experimentului

La analiza optico-vizuala a cordonului depus s-a
constatat ca atdt craterul de final céat si Tnceputul
cordonului, pana Tn momentul stabilizarii arcului
electric, nu prezinta defecte de suprafata vizibile cu
ochiul liber, fapt regasit in figura 21.

Figura 21. Aspectul geometric al cordonului 11-2



Un efect pus in evidenta la analiza probelor
dupa racire, in cazul cordoanele realizate cu o viteza
de 25cm/min, fiind indicat Tn figura 22, a fost acela
ca probele au prezentat pe partea opusa cordonului
modificari de culoare a materialului de bazi, efect
remarcat si in cazul latimilor probelor. Tn cadrul
acestui efect au contribuit doi factori, n primul rand
disiparea neuniforma a caldurii, datorita faptului ca
piesele au fost prinse Tintr-un singur punct Tn
dispozitivele de fixare, iar Tn al doilea rand datorita
prezentei canalelor de fixare de pe dispozitive de
fixare.

Figura 22. Ondulatiile simetrice ale cAmpului de
influenta termica observate pe spatele probelor dupa
operatia de sudare.

6 CONCLUZII

Din cercetarile efectuate se pot desprinde

urmatoarele concluzii:

e Modul de orientare al duzei, paralela cu axa
cordonului sau perpendicular pe axa, are o
influenta  semnificativa asupra latimii
cordonului  Tn  cazul gradului doi de
deformare la viteza de sudare de 25cm/min
(a se vedea figura 12 si 13).

e Pe partea de suprainiltare, valorile acesteia
sunt influentate Tn  mod negativ de
orientarea duzei, cazul Tn care duza este
perpediculara pe axa cordonului fiind cel
mai nefavorabil (vezi figura 16 si 17),
diferenta intre proba Il 4 si proba etalon
fiind de aproximativ jumatate de milimetru.

e Din punctul de vedere al vitezei de sudare,
influentele cele mai mari asupra latimii
cordonului sunt regasite la incarcarea cu 0
viteza de 45cm/min (vezi figura 15), unde s-
a Tnregistrat o diferenta de aproximativ
1mm intre proba Il 4 depusa cu duza aflata
la gradul 2 de deformare fiind pozitionata
perpendicular pe axa cordonului.

e Un aspect notabil a fost remarcat la a doua
strangere a duzei cand a rezultat arderea
instabila a arcului electric, explicata prin
faptul ca protectia gazoasi a fost perturbata
de forma necorespunzatoare a duzei.

e Forma necorespunzatoare a duzei atat n
primul grad de deformare, dar mai mult in
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al doilea grad, are o influenta negativa asupra
caracteristicilor geometrice ale unei incarcari
prin modificarea curgerii gazului de protectie.
Aceasta modificare are de asemenea o influenta
importanta asupra stabilitatii arcului electric,
lucru de evitat deoarece stabilitatea arcului
afecteaza in mod direct calitatea incarcarilor
obtinute.
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8 NOTATII

Urmatoarele simboluri sunt utilizate in cadrul
lucrarii:

B = latimea cordonului [mm];

h = suprainaltarea cordonului [mm];

MAG= Metal Active Gaz;

BML= baia de metal
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