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7.1 Sudarea profilelor

Sudarea profilelor din pvc se realizeaza cap la cap prin presare, prin aducerea in stare
plastica a suprafetei ce se sudeaza cu ajutorul masinilor speciale de sudat (in varianta
cu unul, doua sau patru capete).

- Profilele ce se sudeaza trebuie sa fie mentinute o perioada de cel putin 24 de ore la
temperatura ambientald astfel incat temperatura profilului s& nu fie mai micé de 15 °C.

- Pentru a obtine o sudura corespunzatoare, suprafetele de sudare ale profilelor tre-
bule sa nu prezinte deteriorari si sa nu contina impuritati.

- Incalzirea suprafetelor de sudat se realizeaza de catre placile de sudare protejate cu
folie de teflon ale masinii de sudat. (se va verifica periodic starea foliei de teflon)

- Pozitionarea profilelor pe masina de sudat se face astfel incat sa nu se deformeze
sau deplaseze (se vor utiliza cale de sprijinire a profilelor).

- Parametrii de sudura se determina prin incercari repetate pe masina urmate apoi
de o verificare a rezistentei sudurii in laborator.

- Ca valori orientative pentru parametrii de sudare se pot utiliza urmatoarele valori:

- temperatura placii de sudare: 250 + 5°C

- timpul de topire: 25 - 30 de secunde

- timpul de sudare: 30 - 35 de secunde

- presiune de apasare la fixarea profilelor: 6 bar

- presiune de apasare la topirea profilelor: 3,5 - 4 bar
- presiune de apasare la sudarea profilelor: 3,5 - 4 bar

- Pentru operatia de sudare se prevede de obicel un adaos de sudura de 3mm la fie-
care capat al profilului.

- Pentru a impiedica absorbtia umezelii din aer in profile (suprafata de sudare), profi-
lele debitate se vor suda in maxim 24 de ore de la taiere.

- Dupa sudare nu este recomandata racirea fortata a sudurii ( cu aer comprimat sau
expunere in zone cu temperatura scazuta) deoarece se pot produce fisuri.

- Un control vizual al cordonului de sudura ne poate indica daca avem o sudura co-
recta sau defectuoasa astfel:

- daca materialul topit are aspectul unei spume fine de culoare gri deschis
temperatura de sudare este corespunzatoare

- daca materialul are o culoare galbena sau maro deschis temperatura de
sudare este prea mare.

In continuare este prezentatd metoda de control a rezistentei sudurii profilelor.
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7.1 Sudarea profilelor

O calitate corespunzatoare a sudurii se poate aprecia corect doar prin incercari de
laborator pe colturi sudate urmate apoi de comparare valorilor efortului de rupere cu cel

minim necesar calculat.

Conform SR EN 514 pentru verificarea practica a fortei de rupere a sudurii se con-
fectioneaza esantioane obtinute din doua bucati de profil taiate la ambele capete sub un
unghi de 45° si apoi sudate (vezi figura):

ATENTIE! Bavura de la sudura nu se indeparteaza!

400

T F/2

unde: La reprezinta lungimea laturii
Ln este lungimea fibrei neutre
Li este lungimea laturilor la partea interioara a profilului
g este distanta de la fibra neutra la exteriorul profilului
e este distanta de la fibra neutra la muchia interioara a profilului

Ln =400/42 = 282,84mm
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7.1 Sudarea profilelor
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7.1 Sudarea profilelor

Formula de calcul a valorii limite a fortei de rupere a sudurii este data de formula:

2 X W x 6min

(a/2) - (e/V2)

unde: 6min = 35N/mm’
a= 400mm

Efectuand calculele rezulta urmatoarele valori limita ale fortei de rupere:

- profil rama $.70101: Fra = 2080 N

- profil cercevea S.70201: Fra = 2997 N

- profil cercevea usa S.70202: Fra = 6242 N
- profil cercevea usa S.70203: Fra = 6245 N
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7.2 Debavurarea profilelor

Debavurarea sudurii se face pe masini de debavurat ce utilizeza jocuri de freze sau
masini de debavurat CNC.

Scopul debavurarii este in primul rand unul estetic in al doilea rand fiind functional.

Ca mod de debavurare a suprafetelor vizibile ale profilului se practica varianta cana-
lulul obtinuta prin trecerea cutitelor dalta ale masinii de debavurat. Acest canal are de
obicel dimensiunile de aproximativ 3mm latime si 0,2 mm adancime.

Cantul exterior al profilelor se curata cu ajutorul frezelor special profilate.

Suprafetele interioare ale profilelor sudate se curata manual exceptie facand masinile
CNC care efectueaza debavurarea sudurii pe toate suprafetele.

Debavurare colt sudura alb
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7.2 Debavurarea profilelor

Debavurare colt sudura colorat in masa ( cordon 0,2mm)
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