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Cap.7 Sudarea si debavurarea profilelor

7.1 Sudarea profilelor

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

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

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

- Incélzirea suprafetelor de sudat se realizeaza de catre plicile 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 depla-
seze (se vor utiliza cale de sprijinire a profilelor).

- Parametrii de sudura se determina prin incercari repetate pe masina urmate apoi de o verifi-
care 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 obicei un adaos de sudura de 3mm la fiecare capat
al profilului.

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

- Dupad 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 corecta sau
defectuoasa astfel:

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

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

Profile principale ale seriei SOLID 800 au garniturile de etansare preinstalate din fabrica.
Garniturile sunt din TPE (elastomer termoplastic) si sunt sudabile odata cu profilul. Datorita fap-
tului ca la sudura, prin topire materialul rigid al partii de prindere a garniturii are tendinta de a
migra la suprafata profilului si a garniturii, exista probabilitatea ca in planul sudurii partea de
compresie a garniturii (partea soft) sa fie contaminata cu material rigid, fapt ce poate afecta cali-
tatea etansarii.

In continuare sunt prezentate mai multe variante de realizare a sudurii garniturii.
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Cap.7 Sudarea si debavurarea profilelor

7.1 Sudarea profilelor

Varianta 1

1. Debitare profile 2. Frezare garniturd

3. Sudare profile 4. Presare garnitura

Sudarea profilelor se realizeaza Pentru a impiedica formarea nodului rigid
sudura prevazute cu cutite pentru tdierea adaosului in interiorul lipiturii garniturii pentru geam
rezultat in urma topirii si lipirii garniturilor. se va utiliza talpa presoare speciala pentru
R ——— 4 garnitura (timp de apasare 7 sec.) cu care
" este dotatd masina de sudat.
Dacd masina nu are aceasta dotare
operatia se poate face si manual 2 —7

-
Ccu ajutorului unui presor distantier.
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Cap.7 Sudarea si debavurarea profilelor

7.1 Sudarea profilelor

Varianta 2

1. Debitare profile 2. Sudare profile

Sudarea profilelor se realizeaza €t
| sudurd prevazute cu cutite pentru taierea adaosului
rezultat In urma topirii si lipirii garniturilor. —

3. Presare garnitura

Pentru a impiedica formarea nodului rigid
in interiorul lipiturii garniturii pentru geam
se va utiliza talpa presoare speciala pentru }
garniturd (timp de apasare 7 sec.) cu care \
este dotatd masina de sudat. |
Dacd masina nu are aceasta dotare L
operatia se poate face si manual 2 —7 \

<
Cu ajutorului unui presor distantier.
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O calitate corespunzatoare a sudurii se poate aprecia corect doar prin incercari de laborator
pe colturi sudate urmate apoi de compararea valorilor efortului de rupere cu cel minim necesar
calculat.

Conform SR EN 514 pentru verificarea practica a fortei de rupere a sudurii se confectioneaza
esantioane obtinute din doud 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!

? 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/~+/2 = 282,84mm
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Cap.7 Sudarea si debavurarea profilelor

7.1 Sudarea profilelor

B
¥ g=27,70mm
fibra neutrs B 0 e=44,40mm
SRR =1 e Profil ramd $.80101 Li=194,04mm
£ Wx=7567mm’
L J QL
g=53,10mm
e=4590mm
Profil rama S.80111 Li=191,04mm
Wx=11794mm’
g=40,00mm
" =43,00mm
Profil cercevea S.80201 =8
| i Li=196,84mm
Wx=8407mm’
NS
— /v—'-v—k’_ '.})'5
3 g=53,30mm
_fbraneutrd |44 _ Profil cercevea usa e=55,70mm
S.80211 Li=171,44mm
P Wx=16402mm’

@ - centru de greutate
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7.1 Sudarea profilelor

T g=53,10mm
fibra neutra X 5 e=55,90mm
B 1 Profil cercevea usa Li=171.04mm
5.80212 Wx=16343mm’
SO

@ - centru de greutate

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

2 xW x 6min

Fra =
(@/2) - (e/~N2)

unde: 6min = 35N/mm’
a=400mm

Efectuand calculele rezulta urmdtoarele valori limitd ale fortei de rupere:

- profil rama S.80101: Fra = 3143 N

- profil rama S.80111: Fra =4930 N

- profil cercevea S.80201: Fra = 3472 N

- profil cercevea usa S.80211: Fra=7154 N
- profil cercevea usa S.80212: Fra=7134 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 practicad varianta canalului obti-
nut prin trecerea cutitelor dalta ale masinii de debavurat. Acest canal are de obicei dimensiunile
de aproximativ 3mm ldtime si 0,2 mm adancime.

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

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

. Debavurare masing

L Debavurare manuald

Debavurare sudura colt - profile albe
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7.2 Debavurarea profilelor

Debavurare sudura colt - profile color (cordon 0,2mm)

Debavurare masina

Debavurare manuala

Debavurare garnitura cercevea

Garnitura de etansare cercevea se debavureaza manual cu ajutorul unui cleste.
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