Note de cursCapitolul 4. Asamblari nedemnotabile

4. Asambdiri nedemontabile (Imbiwri)
4.1 Asambl ari (imbin ari) prin nituire

Niturile sunt organe de mai nedemontabile, caresezate intr-o anurmiit

ordine, Tn nurar determinat prin calcul, constituie @isra nitui de imbinare a

tablelor, profilelor sau pieselor.

4.1.1.Elementele asamiii

Elementul principal al asanioii estenitul (fig.4.1).

capuitor
(buterok)
/ | ~
cap de —
nchidere \ i '} A
' \‘ s,
\ A
o
o _
Eo -—
>'c7> ©
Tncli . [ Jie)
Inclinare 1:8 % : S & Y
corpul nitului \ i capul nitului

contraé@puitor
(contrabutera)

Fia.4.1
Criteriul de clasificare a niturilor esttorma. STAS 796-68 stabijge o
clasificare dup forma capului:
- semirotund,;

- tronconic;

- semiinecat; etc.
Exemplu de notare unui nit cu cap semirotunf, cu diametrul 22 rgm

lungimea 80 mm:Nit 22x80STAS 797.
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4.1.2. Materialesi tehnologie
Materialele trebuieasindeplineast urmitoarele condii:
- sa nu fie alibile, rezult OL34, OL37 STAS 500/2;
- &1 aiba un coeficient de dilatare cat mai apropiat deatgieselor de imbinat;
- materialul identic cu al pieselor pentru a séaeformarea curaitor galvanici in
cazul Tmbirrilor expuse coroziunii.
In cazul solicifrilor mari se pot utilizai oteluri aliate. Se mai utilizeazi alte

materiale ca: alafip cupru, aluminiu.

indreptare, t@rea marginilor

Preditirea
prealabii a

tablelol \ -
gaurirea

la rece pentru nituri cu

d<10...12 mm
Etape nituirea
tehnologice propriu-zigi —
la cald pentru nituri cu
d>12
taierea marginilor asfrante
ale capului nitului
operaii
ulterioare ~ :
indesareastemuirea)

marginilor tablei superioare
(numai pentru table mai
groase de 4,5 ... 5 mm)
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4.1.3 Procesul transmisiei fgelor prin imbinarea nituit

La o imbinare bine execuliaiuxul de fota se realizeazprin frecarea dintre
table(fig.4.2)

F, — fona ce trebuie transndisi ce revine

unui singur nit:

F = E | — nurdirul de nituri.
|

U - coeficientul de frecare din tablele

nituite 1si 2.
Cazuri posibile:

1. Fotta exterioat este transmisintegral

prin frecare, #ra nici o alunecare a

tablelor rezuli si etarsarea Tmbi#rii, dar

implica nituire corect

HEn >F

rezuld nitul supus la intindere

(compresiune) dg,;;
2.- Caz limiti — datoriti strangerii insuficiente, tocmai incepe alunecaeéativa
a tablelor
HFn = F;
3 -Alunecarea fiind posilil prin frecare este preldahumai o cat parte din
forta R, restul fiind preluat de nit
M <Fp
F1=Frrec.+ Frit = fFn + Frie = ({GA) + TA = (UG + T)A
A = aria segunii nitului
Dar i - variaz foarte mult cu natura tableler mediul de fungonare rezult
ca acest caz nu este sigur pentru calcul.
4 - Nit complet gibit:

U1 =0
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forfecarenit

F, = Ar, =7—Td12rf =T, <T I
4 strivire nit

Concluzii
- frecarea dintre table constituie elementul primar;
- sigurana in exploatare impune tgtwcazul 4;

- 1n realitate cel mai intalnit cazul 3.

4.1.4 Principii generale de calcul
Ipoteze:

a. Sarcina este repartizainiform asupra niturilor care compun imbinarea

b. Transmiterea faei care revine unui nit se face integral pentrutazului
stabilit.

c. Tensiunile sunt repartizate uniform pe tg@tle considerate din nii din
table.

d. Corpul nitului umple complet gaura.

Corpul nitului

Nit

\ Capul nitului

Solicitari

~| Table

1.1Forfecarea corpului nitului (fig.4.3) — sec1-2
F, :iE = ngdfrf =1, <T, =90---120MPa
Obs.: Se iau valori ridicate pentru rezisteadmisibid intrucat, parte din fox se
transmitesi prin frecare
| — numar de nituri;
n — nundrul seciunilor de forfecare.
F

F, =-

—=nZ{et -2,

1.2 Strivirea (sau presiune de contact) a nitului
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F,=d;so, = o < 0,s [7150...200 MPa

se poate admite,s [ /27,

S — grosimea tablei celei mai gub Daca

< '3\1 sunt dod sau mai multe nitugi preiau fota
Fi_ Tntr-un singur sens atunci s=grosimea total
minima a tablelor
n
2 d1
F, = | —0a o, [8[tosa =
2
2
P F]_ Fl LZT
=SB%B73 [ cosad a=sld, (o,
T
2
2.1 — Forfecarea marginilor tablei
- F=2e—isﬁ':>r’<r' a
Fia.4.¢ L 73
tablei;

e — distara randului de nituri i@ de marginea tablei.

2.2 Tractiunea materialului tablei dintre gauri:

F,=(t-d,)slb, = 0, < T a
2.3 Forfecarea tablei intre randuri— n cazul nituirii cu mai multe randuri

F, =2(e —d)sir} =1, <71

Din condiiile de egal rezistema a nitului la forfecarsi strivire rezult si in
ipoteza unei singure s@mi de forfecare

gdfraf =d, 30,, sidagi o, =(14-2)r, = d, 0(18 - 25)s

Din condiiile 1.2si 2.1 (egalitatea fgei) considerandy DZr'ay rezult e =
1,5d, practice=(1,5...2)d

Din 1.2s§i 2.2 (0as 71,5 04) =t = 2,50, practict = (2,5 ... 3)d
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Din 2.1si 2.3rezult e, = 2d,, practice; = (2 ... 2,5)d saue; = (0,5 ... 0,7)t
Coeficientul de utilizare
Prezea caurilor niturilor contribuie la stabilirea sgenii tablei. Se numge
coeficient deutilizare a se@unii tablei ¢ (coeficient de calitate, coeficient de
rezistema a cudturii) raportul dintre sgmnea migoraé prin gauri si segiunea
initiala intreag, pe un pas.

(t-d)s_t-d,
t[$ t

20, _

1

¢:

sau,cu=3d; = ¢ = 067

Prin marirea nunarului de nituri, ¢ creste, putand ajunge la valori de 0,8 —
0,85.

4.2. Imbingri sudate

4.2.1 Definire. Caracterizare

Imbinarile sudate sunt executate prin operaehnologié numiti sudare, care
consti din Tmpreunarea directa dod piese metalice sau nemetalice (materiale
plastice), din materiale identice sau similaréyaf folosirea altor elemente
intermediare, Tn uritoarele condii:

- prin aducerea péna plasticizare sau pana topire a suprafelor akturate
(cu sau dra sursi de aldura);

- fara sau cu adaos de materiale de compoezbdrespun#oare;

- fara sau cu intervara unei fote exterioare de @pare a celor daupiese,
eventual folosind frecarea.

Efectul aldurii asupra zonei de imbinare a metalului deibaducerea in stare
fluida si racirea ulterioai fac i apa# in segiunea sudurii pieselor sau a tablelor mai

groase zone cu structuri diferitg anume (fig.4.4):
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Material de adaos Zona de interdifuziunai aliere a
materialului de bakzcu cel de aport

A
A

////
>

/
VS

Zona cu structuk modificat datorié
factorilor termici

%

Fig.4.4
Avantaje:

Economie de:

- metal
- grosime peng cu 50% mai mig decat piesele turnate;
- folosirea integral a se@unilor pieselor imbinate;
- lipsa organelor intermediare;
- adaos de preluamn mai mici decat la piesele forjate.

- Manoped:

- operaie pregititoare mai ptin costisitoare;
- timp mai scurt de executare,
- eliminarea compléta rebuturilor.
- Buna comportare a pieselor sudate: prelucrareaecatii a soliciarilor;
etaryeitatea;
- Avantaje sub aspectul tehnologiei de falireacost redus utilaj, eliminarea

modelelorsi cutiilor de miezuri necesare tuini, reduc zgomot.

Dezavantaje:
- calitatea custurilor sudate este depend&de calificaregi atertia

personalului;
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- sensuri remanante in zona nisin
- controlul necesit aparataj special (aparate cu raze Roentgen;
- prin croire nergonak rezult pierderi importante.

Clasificare:

prin topire
a) procedeul tehnolog< prin presare

speciale (jet de plasinlaser, ultrasunete)
b) aspectul constructiv
STAS 6662

1)poziia reciprod@ 2) forma cordonului de sudiur 3) poziia cordonului
a tablelor
1. poztia reciprod a tablelor

Vv 1S
Y -
£ U N
o X o
i K apac ¥
7] 0
Y Y
LSRR } Y P
A
Sudusa cap la cap
%
7N N NN @
R NG
in T (unghi) suprapunere eclise
%
| R
cu margin rasfrante prin punct

4.2.2. Calculul imbi@rilor sudate
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Determinarea 8tii reale de tensiune din piesele sudate, indedsetordonul
de sudut si in zonele nvecinate este o probfefoarte complex. Pentru OL 37,
rezistema cudturilor in V si X poate atinge rezistga de rupere statica materialului
de baz.

Rezistera la obosedleste in general infericacelei a materialului de baz

Cauzeiconcentratori de tensiumaractersitici cordonului:

Interiori:
gaze
—induzhnﬁ/
zguia
- fisuri

- structuri neuniforme.
Exteriori
- sudare incomplet
- spaii nesudate intre table;
- arderi locale.
Principii de calcul
v’ Luarea n considerare a felor si momentului ca ririme si variatie n timp;
v’ Efectuarea calculului atat pe sect. |-l din cordamisudui catsi pe sect.ll-Il de

Il
trecere de la cordon la metal de haz

v' Cordonul de sudérsi fie tot atat de rezistent gamaterialul de bay

v' In cazul solicitat la oboseglla determinarea rezisten admisibile trebuiessse
considere nu numai

v Concentrarea datofitcusiturii propriu-zise casi cei ce carei au originea in
forma;

v Nu se iau Tn considerare tensiunile interne.
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v Lungimea portarit(utild) a cordonului de sudiieste egalcu lungimea lui numai
pentru custurile inchise. La celelalte citsiri, din cauza arderilor locale la

Tnceputulsi terminarea cordoanelots = - 2s

I
Arsuri locale
[

A. Calculul de rezistenta a cusiturilor de sudur a
1. Cusituri cap la cap
a) Solicitate de o fqt: axialz (fig.4.5)

F © F F
G L | o = <o

[} V ‘I S £3 I} - as

o,.=rezistema admisibih a sudurii

Din condtia de egdl rezistem a se@unii sudurii cu segunea materialului de
baz rezult

F = fsa-amb: 'gsaa-as dar 'gs :::'g 'S::;g

aamb S
= SOam=a0,s= a= S= =
g Uas

as
g

S n

amb

¢ <1 coeficientul de calitate a sudurii, reZudt> s practic d1(1,2 ... 1,25)s

Daa sudura se prelucreaalterior, rezuli a = s (situge favorabik la
oboseal).
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b) Solicitate la incovoiere (fig.4.6)

Vor = Mo M <o
IS _V\/IS _/gia_ als
6
o, = M, <o
is 2 = Yais
a S
6
S >
N < —
M; | M, M —
a b

Fig.4.6

c) Cusitura inclinatz sub agiunea unei fofe in axa piese(fig.4.7)

|f=|:1+|f2

F, = tractiune

F, = forfecare

A

_F _ Fsina
© ra ‘a
_ F _Fcosa
I = -
/@ /@
‘
Undefs:_——ZS
sina

— |2 2
Jechiv.s - Js + 3Tfs S Uas
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d) Sudura cap la cap a virolelor de cazameecipiente(fig.4.8)

cusituri transversa
S K
>
) « p . ]

v\&¢ “’/ gozl

cugituri longitudinal

Fig.4.8

Imbinari sudate ale cazanelor —se face numai cap la esamepie ficand
tablele subri s< 20 mm —pentru Tmbinarea fundului recipientului carpul.
Materialului virolei: OLK 1 ... OLK2 pentru Ptile expuse flagrii sau gazelor
fierbingi OLK3 ... OLKS5 pentru celelalteguti.

Marimea tensiunilor este datle relaia Laplace:

91,9 _P

P P O

01 - tensiuneal in s@anea transversal

0, - tensiuneal in s@anea longitudinal (axiak);

p; - raza de curbdra seg@unii transversale; (plan rezalp; — o« )
P, — raza de curbdra se@unii longitudinale (cere = D/2);

p - presiunea interio&r

0- grosimea teoretic a tablelor

D
- P
rezulé ﬁ=£:>02 =2 =p_D
P, O o) 20
01 — se determindin condiiile de intindere a tablelor
anf p 2
4 _ 4 _pb

o= F -
Y"'A 7nlDI6 niDId6 46
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Rezult ca tensiunea maximse oljine in segunea longitudinal

0=y sau o, = PO
20 20
Uy
pD + pd =200,
U
5=—P2
2Jas - P

s=0+ ¢ + & —»adaos de abatere negatavtablelor

l
adaos de coroziune, dependent de viteza deziooe a agentului fluid din

recipientsi de durata de lucru proieciat

2. Cusaturi de colt prin suprapunere (fig.4.9)

~dreapi
a=0,75s
a= concav
< L a=0,5s
convex
7\ a=s
N
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v)

a

A

SRR S S U S

[aaaasaaaat

v

segiuneal -4

Ot1-4

T1-4

F, _

lo

Fig.4.¢

_ Fco#AS _\/E F

4 all

Dac sunt grosimi diferite

< 1,2 Soin

Solicitarile in cordoanele de
sudugi:

1 — 2 forfecarai incovoiere;

1 — 3 tra@unesi incovoiere;

1 - 4 forfecare, trawine si
ncovoiere.

Incovoierea este mjorat
prin sudurile bifronta si marirea
Lo, Lo= 4ssi se neglijeaz.

Cazul 1. Cusitura solicitatz de o
forra F

Tensiunea maxifin este n

Tensiunea echivalen{in sec¢iune la 43 tensiunileo si T sunt egale)

R_ R
A 2ald, 2alt
_F, _FcosA5 V2 F
A 2all, 4 all
+T$ =5 i S as
ald
__F .
echiSH_al] STy
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Cazul 2.Cusitura solicitatz de momentul de Thcovoierg (fg.4.10)

o, = Mi_ . GM‘Z — monofronti
W als ( \
\ I
I 3
I
= ﬂ'z — bifrontala \f B :'4—.3 s
2ally M; M;

Cazul 3. Cusitura solicitatz de o foya
F si un moment incovoietor M Fig.4.10
F 6M;
o= +
alty all?

3. Cusatur a de cot laterala
Ruperea cudurilor de cot laterale in cazul solidcitilor la tragiune a elementelor

imbinate se produce prin_forfecai@ planurile mediane AB ale semilor

coordoanelor.
a) Incarcare simetrid, cusituri egale (solicitate de o fa¥) (fig.4.11)

T = F = F <T
fs 2A,  2all, = lafs
a g De-a lungul custurii de sudui, tensiunilets
T
= ! sunt neuniform repartizate. Raportul® ™

I I - Z-fs med

/\PF/j creste cu lungimed s =
T
recomandarea linitii lungimii; astfel, dug

sl
i STAS, €1 max= 50 a.

CCTC(((

e
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b) Tncdrcarea asimetrié — agiune dezaxata sarcinii (fig.4.12)
Determinarea faelor din fiecare cordon de sudur

Fi+F=F F,=F f2 =
b+l
_ — 0y
Fe=Fe F,=F
l+ 4,

fortele preluate de cele 2 coordoane.

Dar forta capabi din fiecare cordon este :

Fig.4.12

F, = 01T, astfel rezuit (=F

) !
Fo = Cosalats ls=F .

darﬁls ={,—2S

c) Incircarea cu un moment Incovoieto (flg.4.13)

B
a -
ol 7577
| ' \
p I max
! S | o X
~ e | —
YN N . J
Fig.4.13
a. Calcul simplificat
Se nlocuigte momentul M cu 2 forte F : M=F(t+s)

Rezult forfecare:
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b. Calcul exact presupune propgonalitatea intre valoarea tensiunifpdistana de

la centrul de rotige.

[ [
fsmaxzpln;ax Mi=ITfSEme°~=I fsmaxpEbl]jDA\
A

r fs max

dar-[fs max pmax= Ct, reZUIi

_ M [Prax _ Mip
Tfs max — J.plz Ejmaxb\_ II e < Tafs

p
A

dar L, = I+ 1y

4. Cusitur a de col circular a supusi unui moment de torsiune (fig. 4.14)

Exemplu: flage pe arbore, discuri pe butuc.

exterior YT
interior
T © x
X = Y N A
a
1S
_ ) a)
Fig.4.14
Torsiunea:
M M
I =—Lt=— —— pentru un cordon,
W, 7(D+2a)'-D
16(D + 2a)

dar &<D, astfel @& se poate face un calcul simplificat la forfecaeehivaland

momentul de torsiune cu o féri un bra
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.o Fo _ 2M, _
® A, D,OrD,[A
pentru un cordon.

2M

= <T
n(D + 07a)’a

afs

5. Custuri sudate prin puncte (fig.4.15)

Y ims
o - S
=de - a
& N N wl F ‘— it + : F
U | ! +
| d © et e,
5 Fig.4.15 b

Se utilizea in general pentru table foarte giubSe pot suda dausau mai multe

table.

F y
T = > < T, N —nunarul punctelor de sudar
N rld

4

S D de N d e t
mm | mm | mm | [N] |mm|mm|mm
05| 10| 3 1300 2,5
0,75| 10 | 3 4900, 2,5
1 12 | 2,5| 2200 3
2 16 | 7 4800, 6

(eI N
Rlo O

B. Alegerea rezistegelor admisibile

Factori ce influeteaz rezistemasi comportarea in exploatare:
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a — natura sarcinii (staticpulsatoare ,oscilafitalternant-simetrig socuri);
b — felul solicitat (intindere, compresiune, inceve, forfecare,torsiune);
c — calitatea materialului de liag al electrodului;

d — felul cudturii (cap la cap sau de hpl

e — condiile Tn care s-a efectuat sudarea;

f — rigurozitatea controlului;

g — tratamentul termic aplicat antergpulterior.

a) Cusituri solicitate static

ias = KoK LOamp sau  Ta= KoKiTamo
sudug material de

baz
Ko — coeficientul de calitatgne seama de factorii e, f;
K, — coeficient cargine seama de modul de comportare d@tcugor Th exploatareai
de solicitare;
{1 — pentru sudédrde bui calitatesi control riguros;

Ko = 0,75...1 pentru calitatea mai siaibcontrol mai ptin riguros

0,75 - custura cap la cap - trdane
K;=0,85...0,9 - cudura cap la cap — compus

0,8 - custura cap la cap - incovoiere

0,65 - cusura cap la cap — forfecare
0,65 custura de cot - toate solicirile
b. Cusituri solicitate la oboseah

Oaso = KoK'1K2K 3[Gammb
Ko — coeficient de calitate ca la soligite statice;
K', — coeficientul care ia In considerare efectul dacentrare, deci dependent de
forma custurilor si solicitate
K's = 1B«
K, — coeficient de Arime a piesei: K=¢;

K3 — coeficient de calitate (prelucrare) a supafE; =y
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Coeficientul de sigurga al sudurii g[12...3(4).

4.3.Asambiri prin lipire

4.3.1.Caracterizare

Se realizeaizcu ajutorul unui metal sau aliaj de lipit, adussiare fluid prin
incalzire la o temperatdr infwerioaéi celei de topire a materialului piesei de
Tmbinat.

Lipiturile metalice se deosebesc de sudare prin

a) suprafeele de jongune ale materialului de bazu sunt inglzite para la
plasticizare sau topire; numai aliajul de ligitfe adus n stare fluig

b) se face numai cu material de adaos cu o coripasenial diferita;

c) imbiririle mai puin rezistente decat sudurile din punct de vederaitesi
mecanic.
Dupa gradul de rezistai mecanid si termica:

lipituri moi ¢ 400°C
lipituri tari 3 400°C
Lipituri moi: telefonie, mecanicfina ; se folosesc in special pentru gtatate.
Lipiturile tari preiau sarciniitevi de ap, carburant, constrgc navale, aeriene,
agricole, autovehicule.
Material si tehnologie
Lipituri moi: aliaje de lipit cu 20 — 90 % Smrestul Pb ( STAS 96);
Lipituri tari: alanmi de lipit 58 — 62 sau 59-61 % Gurestul Zn ( STAS 204).
Metoda tehnologit, fungie de nurarul de piese:
- unicate : ciocane de lipit, baie de lipit;
- serie mare: flaira, induagie.
4.3.2. Elemente de calcul
Lipituri moi —
Lipituri tari (fig. 4.16):

Portama cordonului de lipitur si tablelor lipite:
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, o . . o
F=sboima=1Db1irmes UNde b esteifimea zonei lipite; la limit | =s—2-. Ca urmare

T af

a grosimii tablelor aparg incovoiere ( fora F se aplig la distana s /2).

. ' o
Se recomamd o4 = 0,8~ , C = 4..5,
C

— - lungimi optime de suprapunere:
(= 12,55 — pentru piese supuse la salicgtatice;

%’F t=25s - pentru piese supuse la obaseal

t=4s - pentru imbimi cu eclise.

- evitarea curburii brgte a liniilor de fota,

+0, W realizand treceri lente.

-Gt

Tfmed {[

[T fmax

4.4 Tmbindri prin incleiere
4.4.1 Caracterizare
In locul stratului de metal sau aliaj topit, intiere stratul sufire de clei care,

dup aplicare, se Tateste si preia fotele exterioare prin rezistgnmecanid datorai
coeziunii din masa lui, cat prin adeziunea dintre clgi suprafee de imbinat.
Avantaje:

- Tmbinarea materialelor diferitearh efecte dunatoare ale cuplurilor

galvanice;

- reducerea greduii partilor imbinate (cca.25%);

- impermiabilesi etarye la presiunai vid;

- amortizare a vibralor, insonorizaresi izolatie electrid.
Dezavantaje:

- temperatura de folosire futie de natura elementului (-60...+2@):;

- Tmbatranirea in timp sub efectul mediului ambiant;
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- instalgii costisitoare atunci cand #mirea cleiului necesit apisarea
suprafeei de imbinat, la temperaturi ridicate.
Aplicatii:
aripi de avion, elicoptere, vagoane; incepaesaplice la mgni unelte la ghidaje,
garnituri de fraa la autovehicule.
Cleiuri si elemente tehnologice
In componeta elementelor ini
- Materiale de bakz cu proprieiti de liani: rassini termorigide sau
duroplaste; elastomeri;
- Solveni au rolul de a influeta viscozitatea cleiului, ajutand in mod
deosebit la aplicarea lui;
Materiale de umplutdr prafuri minerale, oxizi de metal, fibore — imbtdirea
propriettilor fizico-mecanice ale cleiului.
Catalizatori: #sini termorigide, substaa acide sau bazicejrari, compuyi de sulf —

accelereaxzprocesul de solidificare.

4.4.2 Elemente asupra rezist@mn imbingrilor prin incleiere

-
F : = Trebuiesc luate in considerare
4 F urmatoarele (fig.4.17):
L — - rezistema la rupere prin forfecare
g - rezistemd la desprindere sub sargin
i Y E repartizai uniform prin suprafi@ de
lipire;
77777 - rezistema la desprindere sub sargin
repartizai neuniform;
Fig.4.17

rezistemi la desprindere sub cojire (cea
mali defavorabil: tragune; forfecare; compresiune);

- rezistena la obosedl
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- rezistema de durdt sub sarcia elasti@;
- varigia rezisterei cu temperatura;
- variaia rezisterei sub influea umiditii si a mediilor active.
Repartiia cea mai favorakilde tensiune apare atunci cand raportyl/6,; este
minim (piese rigide cu clei moale).

Elemente de calcul: - idem ca la lipiturile tari.

Valori orientative asupra rezisten prin forfecare statica stratului de clei, cu
intarire la cald.

T = 13,5- 21,5 MPa

La oboseadl: 0,351 static

Se poate ajunge pentru cleiuri foarte bune; la 30 ... 60MPa.

4.4.3 Elemente constructive

| | | S e—
Cap la cap cu Cap la cap cu Suprapunere
suprafga suprafga dubl
dreant inclinati

Pentru preluarea soligrii de desprindere (cojire) se recurge uneori lenlcimgia

Tmbinarii prin Incleiere, cu sudarea prin puncte, cuinggausuruburi.

?7? Intrebari recapitulative

1. Prin care dintre afirmagile de mai jos sunt caracterizate asadie
nedemontabile?

a) desfacerea asambili se poate realiza prin mijloace tehnice specigil@umai de
catre personal cu nait calificare;

b) aceste asamdali nu pot fi demontate decat o singudat: prin mijloace tehnice
obisnuite;

c) desfacerea asamiili este posibi numai prin distrugerea totalsau payiala a

elementelor Tmbidrii.
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2. Sudabilitatea repreziatproprietatea de baza unei asamiari sudate, exprimat
prin olyinerea unui cordon de sudurfara incluziuni sau fisurisi nefragilz,
respectand congdile de rezistep: prewizute de &tre proiectant. Spungecare din
afirmaiile de mai jos sunt adevate?

a) arelurile cu conminut seizut de carbon suntiu sudabile;

b) gelurile cu cominut mediu de carbon, sunt copidnat sudabile, necesitand
electrozi corespuimzori si 0 racire lent;

c) fontele prezint o bunz sudabilitate, ele nu necesitehnologii.

3. Spung care dintre afirmaile de mai jos sunt adévate, cu privire la tensiunea
admisibik: a asamhirilor sudate?

a) depinde de caracteristicile de rezigteale materialului de baz

b) nu depinde de tipul cordonulgiial solicitarii;

c) depinde de tehnologia de exgeu

d) depinde de calificarea muncitorului;

e) depinde de natura soligiii (statica sau la obosed).

4. Asambhirile sudate prin puncte sunt utilizate pentru:

a) construga recipientelor sub presiune;

b) realizarea rgilor dinfate in construge sudat;

c) asamblarea tablelor sygb la caroserii auto, pergi metalici ai vagoanelor,
diverse aparate de mecaaditina..

5. Care dintre afirmaile de mai jos sunt adévate?

a) asamhirile prin incleiere sunt mai rezistente decat qala lipire;

b) asamhirile prin incleiere sunt mai putin rezistente decéle prin lipire;

c) asambhirile prin incleiere sunt la fel de rezistentesgcaele prin lipire.
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