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crt.

INSTRUCTIUNI TEHNICE PENTRU SUDAREA ARMATURILOR DE OTEL-
BETON

indicativ C 28-83
inlocuieste C 28-76

Cuprins

1. PREVEDERIL GENERALE

Domeniu de aplicare

1.1. Prezentele instructiuni tehnice se refera la sudarea barelor din otel-beton, folosite ca armaturi de
rezistenta sau constructive, in beton armat monolit si prefabricat, prin urmatoarele procedee de sudare:

a. Sudarea electrica prin puncte;

b. Sudarea electrica cap la cap prin topire intermediar3;

c. Sudarea manuala cu arcul electric, prin suprapunere si cu eclise;

d. Sudarea manuala cap la cap cu arcul electric cu urmatoarele variante de innadire:
- sudarea n cochilie, in baie de zgura (cu si fara cusaturi longitudinale);

- sudarea in semimanson de cupru;

e. Sudarea in mediu de bioxid de carbon.

1.2. Tipurile de otel-beton care pot fi innadite sau imbinate prin sudare, in conditiile prezentelor
instructiuni tehnice, sunt indicate in tabelul 1.

1.3. Prevederile prezentelor instructiuni tehnice se aplica si la armaturile nepretensionate din elemente de
beton precomprimat, precum gi la armaturile constructiilor situate in zone seismice.

1.4. Prevederile prezentelor instructiuni tehnice nu se aplicad armaturile de rezistenta pretensionate din
elemente de beton precomprimat, cu exceptia otelului-beton PC 90, din tabelul 1 si nici plaselor sudate
uzinate conform STAS 438/3-80 care se produc la ISPS Buzau.

TABELUL 1

PROCEDEE DE SUDARE ADMISE LA IMBINAREA SAU INNADIREA OTELURILOR BETON

Tipul de otel-beton Procedeul de sudare
(conf. STAS 438/1-80
s1 STAS 438/2-80) Sudare Sudare Sudare Sudarein = Sudarein  Sudarein = Sudare
electrica electrica manuala cochiliein = cochiliein = semiman- in
prin cap la cap cu arcul baie de baie de son de mediu

puncte prin topire electric zgura zgura cu cupru de
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prin su- cusaturi bioxid

interme- o recupera-
diara prapunere longitudi- bil de
si cu eclise nale carbon
OB 37 DA DA DA DA DA DA DA
STNB sau STPB DA

PC 52 DA DA DA DA DA DA DA
PC 50 DA DA DA DA DA DA
PC 90 DA

1.5. In proiectul de executie al lucrarii se vor preciza armaturile sudate solicitate la oboseala, conform
STAS 10107/0-76, pentru a li se aplica prevederile speciale de la fiecare procedeu de sudare si din anexa
l.

1.6. innadirile sudate se vor amplasa conform indicatiilor din proiectul de executie, iar in lipsa acestora se
vor respecta urmatoarele prevederi:

a. intre dou sectiuni invecinate, cu una sau mai multe innadiri sudate, va fi o distanta de cel putin 50d; in
cazurile cand distanta este mai mica, se va tine seama de prevederile de la pct. 1.6.b.

b. Aria armaturilor de rezistenta innadite prin sudare i silicitate la intindere, intr-o sectiune a unui
element de beton armat, se recomanda a nu depasi 25% din aria totala a armaturilor de rezistenta (cu
exceptia cazurilor de la pct. 1.10). Daca armatura de rezistenta este alcatuitad din 3 bare, se admite, in
mod exceptional, ca una din bare sa fie sudata.

1.7. Indoirea barelor, dupa sudare, este admisé la o distanta de cel putin 5d, de la capetele sudurii (d -
diametrul barelor innadite prin sudare).

Definitii

1.8. Termenii utilizati in prezentele instructiuni tehnice sunt cei prevazuti in STAS 5555-71 "Sudarea
metalelor. Terminologie", completati cu termenii din subcapitolul "Definitii de la fiecare procedeu de
sudare in parte", precum si cu termenii urmatori:

a. Innadire sudaté: legatura rigida a doua bare coaxiale, executata prin sudare in scopul prelungirii
barelor;

b. Nod sau imbinare sudata: interactia a doud bare solidarizate prin sudare;

c. Zona influentata termic (ZIT): se considera ca zona influentata termic (definita ca in STAS 5555-71 pct.
1.62) care se formeaza la sudarea barelor de otel-beton, se extinde pe o lungime de bara de 2d, de o
parte si de alta a innadirilor sudate si pe o lungime de 3d la sudarea prin puncte;

d. Regimul de sudare: definit ca in STAS 5555-71, pct. 1.34, se clasifica dupa cum urmeaza:



1. Regim moale: care utilizeaza curenti de intensitate mica (circa 15...20 A/mm? sectiune sudata), timpi
lungi de incélzire (circa 5...60 sec) si forte de apasare mici (circa 3...5 kgf/mm? sectiune sudata);

2. Regim dur: care utilizeaza curenti de intensitate mare (circa 25...40 A/mm? sectiune sudata), timpi
scurti de incalzire (circa 1...3 sec) si forte de apasare mari (circa 7...10 kgf/mm? sectiune sudata).

e. Rupere tenace: rupere care se produce lent, fiind precedata de deformatii permanente vizibile (alungire
si contractie transversala); suprafata de rupere prezinta un aspect mat, fibros;

f. Ruperea fragiléd (casanta): rupere care se produce brusc, fara deformatii permanente vizibile (fara
alungire si contractie transversala); suprafata de rupere prezinta un aspect lucios, cristalin.

Conditii de folosire

1.9. Armaturile imbinate sau Tnnadite prin sudare, vor indeplini conditiile din STAS 438/1-80 si STAS
438/2-80 cu privire la valorile minime ale limitei de curgere (Rc (0,2) si ale rezistentei de rupere R; limita
de curgere a innadirii (imbinarii) sudate se considera incarcarea la care epruveta prezinta o deformatie
remanenta mai mica sau cel mult egala cu 0,2% (determinata conform tab. 11 "NOTA", pct. 2).

1.10. In cazurile cand prevederea de la pct. 1.6.b nu se poate respecta (ca de ex. la montajul elementelor
prefabricate, unde toate armaturile se innadesc in aceiasi sectiune), se vor aplica urmatoarele masuri
speciale, pentru a se asigura calitatea executiei:

a. innadirile sudate vor fi executate numai de catre sudori care au sustinut examenul practic si teoretic
pentru grupa 3 a prevederilor de sudare, conform STAS 9532/1-74 si care s-au specializat pentru
procedeele de sudare si variantele de innadire cuprinse in prezentele instructiuni tehnice si care au fost
examinati conform prevederilor din cap. 12;

b. innadirile sudate se vor poansona si verifica prin probe distructive, executate intercalat de acelasi
sudor si in aceleasi conditii cu sudurile din opera, in proportie de 3% din numarul total al innadirilor.

Materiale

1.11. Otelurile-beton ce se pot imbina sau innadi prin sudare sunt cele prevazute in STAS 438/1-80 si
438/2-80.

1.12. Livrarea, depozitarea, sortarea si marcarea materialelor se va face conform STAS 438/1-80,STAS
438/2-80, STAS 1125/81, si STAS 1162-80.

1.13. Pentru fiecare lot de otel-beton destinat armaturilor de rezistenta care se innadesc prin sudare, se
va executa ih mod obligatoriu, pe santier, incercarea de indoire la rece, la unghiul si dornul prescris de
STAS 438/1-80.

1.14. Electrozii inveliti prescrisi pentru innadirea armaturilor cu diferite procedee de sudare sunt indicati in
tabelul 2 (conform STAS 1125/1-81 si 1125/-81).

1.15. Pentru confectionarea cochililor metalice (cap. 6 si 7) se vor utiliza otel-lat, table sau benzi.

1.16. Pentru confectionarea semimangonului de cupru (cap. 8) se va utiliza cupru electrolitic in bare,
STAS 270/2-80.

1.17. Diferite calitati de sdrme, destinate sudarii in mediu de bioxid de carbon, sunt indicate in tabelul 3.



1.18. Gazul de protectie, bioxidul de carbon, trebuie sa aiba o puritate de minimum 99,6% CO., lipsit de
impuritati si cu o umiditate de maximum 0,2%.

1.19. Silicagelul utilizat in uscatorul de gaze trebuie sa aiba o culoare slab-galbuie si sa fie transparent.
[top]
2. CONDITII GENERALE DE EXECUTIE

2.1. Sudarea se va putea efectua numai daca temperatura ambianta este de cel putin 0°C, pentru
sudarea otelurilor PC 52, PC 60 si PC 90 si de cel putin -5°C, pentru sudarea otelului OB 37.

2.2. Pentru temperaturi exterioare cuprinse intre 0° (sau -5) pana la -15°C se va lucra numai in spatii
protejate si cu o preincalzire la limita superioara (300°C); in acest caz se va lucra numai pe baza
dispozitiei speciale a responsabilului cu sudura. Temperatura de preincalzire se va determina cu creioane
termoindicatoare sau se vor utiliza indicatiile din tabelul 1.6.

TABELUL 2
ELECTROZI INVELITI PRESCRISI LA INNADIREA PRIN SUDAREA ARMATURILOR DIN OTEL-
BETON
) PROCEDEUL DE SUDARE
Tipul de - T .
otel ca-re Sudare manuala cu arcul electric prin Sudare in semimangon de cupru
se Inna- suprapunere si cu eclise Sudare in cochilie in Sudare in cochilie Tn recuperabil
deste prin Pozitia de sudare baie de zgura bale de zgura cu Pozitia de sudare
sudare ’ cusaturi longitudinale ’
orizontala verticala orizontala verticala
E42A E44T E42B
E42.0.A4.2 E43.2.R.2.2 E42B E42B
OB 37 E42B E42B E43.5.8.110.2.0.H E43.5.8.110.2.0.H E43|.E54§ E1”10 E435§'§8%2'O'H
E43.5.8.110.2.0.H E43.5.8.110.2.0.H E 50B E50B SOH E515B.110
SUPERTIT SUPERTIT E51.5.8.110.2.0.H E51.5.8.110.2.0.H o 20H
E49.2.R.2.2. E49.2.R.2.2. e
SUPERTIT E50B E50B
E44T E49.2.R.2.2. E51.5.8.110.2.0.H E51.5.8.110.2.0.H E50B
E43.2.R.2.2 SUPERTIT FIN E55B E55B E50B E515.B.110
PC 52 E 48T E49.2.R.2.2. E51.3.B.2.0.H E51.3.B.2.0.H E515B.110 20H
E48.2.R.1.2 SUPERBAZ SUPERBAZ SUPERBAZ SOH E55B
E50B E51.5.8.110.2.0.H E51.5.8.110.2.0.H E51.5.8.110.2.0.H o E513.B.2.0H
E51.5.8.110.2.0.H UNIBAZ UNIBAZ UNIBAZ e
E51.3.B.2.3.H E51.3.B.2.3.H E51.3.B.2.3.H
bt SUPERTIT
E 48T E49.2.R.2.2. SUPERBAZ
E482R1.2 SUPERTIT FIN E51.5.8.110.2.0.H E55B E55B
PC 60 Ea4C E49.2.R.2.2. ) UNIBAZ E51.3.B.2.0.H E51.3.B.2.0.H
E50B SUPERBAZ E51.3.B.2.3.H NIBAZ 65 NIBAZ 65
E515.8.110.2.0 H E51.5.8.110.2.0.H NIBAZ 65 EY.61.7.81.Mn EY.61.7.81.Mn
e n UNIBAZ EY.61.7.51.Mn
ESSB E513.B8.23.H
E51.3.B20H = T T
TABELUL 3

SARME PENTRU SUDAREA N CO, A OTELURILOR-BETON
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crt.

Diametrele

Nr. Marca Tipul sarmei recomandate Dom.eml de Furnizor
utilizare
(mm)
. ST . OB37, PC52, I.S. Campia
S11Mn2Si sarma plina 12si 1,6 PC60 Turzii
) N i OB37, PC52, L.S. Campia
S 12 Mn 2 Si sarma plina 1,2si 1,6 PC6O Turzii
S 12 Mn 1 Si Ni T ) I.S. Campia
T sarma plina 1,2si 1,6 PC60 Turzii
Ao < . OB37, PC52, -
ST1-B sarma tubulara 1,6 si 2,0 PC6O I.S.P.S. Buzau
FLUX TUB-1 sarma tubulara 1,6si 2.0 OB37, PC32, I.S.P.S. Buzau
2 ’ PC60
ST-2BN sarma tubulara 1,6si 2.0 PC60 I.S.P.S. Buzau

NOTA: Se pot utiliza si alte mérci, a caror compozitie chimica indeplineste conditia: Mn+Si 2
2.3. In caz de vant puternic, ceata sau ploaie, se vor proteja punctele de lucru unde se executa sudurile.

2.4. Dupa terminarea sudarii, la temperaturi exterioare mai mici ca +5°C sau la vant puternic si umiditate
ridicata, Tnnadirea sudata se va impacheta in materiale termoizolante uscate, protejate contra umezelii,
pentru asigurarea unei raciri lente.

2.5. Preincalzirea barelor se va executa cu flacara oxiacetilenica, utilizandu-se generatoare de acetilena,
tuburi de oxigen si truse de arzatoare conform STAS 4137-70, sau cu alte surse termice.

2.6. Capetele barelor ce se sudeaza se vor curata cu peria de sdrma péana la obtinerea unui luciu metalic
pe lungimea innadirii prin sudare, precum si pe suprafetele transversale ale capetelor ce se sudeaza.

2.7. Capetele barelor ce urmeaza a fi sudate se vor tdia manual, cu mijloace mecanice, sau cu flacara,
urmata de o curatire mecanica suplimentara a fetei prelucrate.

2.8. Masinile si agregatele de sudare vor fi manipulate, intretinute si verificate de personal calificat,
controlandu-se buna functionare a echipamentelor pentru reglarea parametrilor de sudare; de asemenea,
se vor verifica maginile si agregatele noi, puse in functiune.

2.9. Se va urmari permanent, prin montarea unui voltmetru, variatia tensiunii din reteaua de alimentare a
masinilor sau a agregatelor de sudare si se va interzice sudarea in perioadele cand se constata o variatie
a tensiunii mai maride  10% fata de tensiunea nominald, luadndu-se masuri pentru inlaturarea acestor
variatii (programarea consumurilor de curent).



2.10. Transformatoarele de sudura trebuie sa indeplineasca conditiile din STAS 2689-71
"Transformatoare pentru sudare cu arc electric. Conditii generale". Agregatele de curent continuu vor
indeplini conditiile din normele de fabricatie, avand puterea nominala indicata si dispozitive de reglare
finala a curentului de sudare.

[top]

3. SUDAREA ELECTRICA PRIN PUNCTE

Definitii

3.1. Sudarea electrica prin puncte este un procedeu de sudare electrica prin presiune, la care sudarea se
produce intre fetele a doua piese, stranse intre electrozii de contact prin care trece curentul de sudare
dirijat perpendicular pe fetele pieselor de sudat (STAS 5555-71, pct. 3.46).

3.2. Variatia parametrilor regimului de sudare, in timpul unui ciclu, este prezentata in fig. 1.
3.3. Parametrii procedeului de sudare electrica prin puncte sunt definiti mai jos:

a. curentul de sudare "Is" (fig. 1) se stabileste in functie de dimensiunile imbinarii, calitatea otelului si
caracteristicile masinii de sudat;

b. timpul anterior trecerii curentului "t." (fig. 1) reprezinta intervalul de timp in care actioneaza pe imbinare
(prin electrozi) forta de apasare, inainte de trecerea curentului;

c. timpul de trecere a curentului de sudare "t" (fig. 1) reprezinta intervalul de timp Tn care curentul de
sudare trece prin imbinare;

d. timpul de forjare "t" (fig. 1) reprezinta timpul ce se scurge din momentul opririi curentului de sudare
pana la scaderea fortei de apasare;

e. timpul de pauza "t," (fig. 1) reprezinta intervalul de timp Tntre doua cicluri consecutive de sudare;

f. forta de ap&sare "P" este forta ce trebuie aplicata, prin intermediul electrozilor, asupra barelor ce se
sudeaza, pentru realizarea sudurii;

g. intrepatrunderea "b" (fig. 2) este parametrul care masoara turtirea barelor, datorita incalzirii lor si a
refularii materialului topit in nod.

Domeniu de aplicare

3.4. Sudarea electrica prin puncte se utilizeaza la confectionarea plaselor si a carcaselor sudate, folosite
ca armaturi in beton armat, fiind executate din bare incrucisate imbinate prin noduri sudate.

Conditii de folosire

3.5. Se pot imbina, prin procedeul de sudare electrica prin puncte, barele la care raportul diametrelor
satisface conditia:
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a. cand cel putin una din bare este de otel ecruisat (sarma trasa: STNB sau STNB):

b. cand ambele bare sunt din otel laminat la cald:

c. In cazul cand nu se pot respecta rapoartele prescrise la pct. a si b, proiectantul poate prevedea
depasirea acestora, daca exista confirmarea calitatii imbinarilor, prin Thcercari prealabile (conform tab. 11
nr.crt. 5,6 si 7).

[top]

4. SUDAREA ELECTRICA CAP LA CAP PRIN TOPIRE INTERMEDIARA

4.1. Sudarea electrica cap la cap prin topire intermediara este un procedeu de sudare prin presiune, la
care capetele pieselor de sudat se incalzesc pana la topire; dupa topire urmeaza refularea (STAS 5555-
71, pct. 3.22).

4.2. Parametrii acestui procedeu de sudare sunt definiti astfel (tabelele 4, 5, 6 si 7):

a. distanta efectiva intre falci (lungimea libera) este distanta dintre fetele interioare ale falcilor prin care se
introduce curentul, masurata inainte de inceperea sudurii;

b. scurtarea la topire (lungimea de topire) este lungimea cu care s-au scurtat barele dupa terminarea
topirii, sau deplasarea efectuata de falca mobila din momentul inceperii topirii si paAna in momentul
refularii;

c. curentul de preincalzire (de scurt-circuit) este curentul din circuitul secundar al masinii de sudat, utilizat
la incalzirea capetelor barelor prin scurt-circuitare;

d. curentul de topire este curentul din circuitul secundar al masinii de sudat care se stabileste la topirea
intermediara.

€. durata topirii este intervalul de timp ce se scurge din momentul inceperii topirii pana la declansarea
refularii.

f. durata refuldrii sub curent reprezinta timpul ce trece din momentul declansarii refularii pana la
intreruperea curentului de sudare.

g. forta de refulare este forta de compresiune ce trebuie aplicata asupra capetelor barelor, perpendicular
pe sectiunea sudata, imediat dupa terminarea topirii.

Domeniu de aplicare
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Nr.
crt.

Nr.
crt.

4.3. Sudarea electrica cap la cap prin topire intermediara se foloseste la prelungirea prin innadire a
barelor de otel-beton utilizate ca armaturi in beton armat (tabelul 1).

Conditii de folosire

4.4. Se interzice utilizarea procedeului de sudare de mai sus pentru innadirea barelor de otel-beton de
calitati diferite.

4.5. Se admite sudarea barelor de otel-beton de diametre diferite, cu conditia ca diametrele nominale sa
nu difere intre ele cu mai mult de 2 mm; in cazuri exceptionale, cand diferenta diametrelor este mai mare

de 2 mm, se va prelucra conic, capatul barei mai groase ds, cu o inclinatie de 1:3, urmata de o portiune
cilindrica, cu o lungime de cel putin dz (diametrul barei mai subtiri).

TABELUL 4

PARAMETRII PENTRU SUDAREA OTELULUI BETON OB 37 PRIN PROCEDEUL DE SUDARE
ELECTRICA CAP LA CAP PRIN TOPIRE INTERMEDIARA

Diametrul barelor (mm)

14 16 18 20 22 25 28 32 38 40

Parametrul UM

Distanta efectiva intre
falci (lungimea libera)

Scurtarea la topire mm
Scurtarea la refulare  min

Curentul la
preincalzire (de scurt- kA 3.5 4.6 5..7,5 6..9 7,5..10 9...12 10...13 12...15 13...16 14...17
circuit)

Durata de refulare sub

sec 0,5...1

curent

Forta de refulare kgf 500 700 900 1100 1300 1700 2000 2500 3200 3900

TABELUL 5
PARAMETRII PENTRU SUDAREA OTELULUI BETON PC 52 PRIN PROCEDEUL DE SUDARE
ELECTRICA CAP LA CAP PRIN TOPIRE INTERMEDIARA
Diametrul barelor (mm)
Parametrul UM

14 16 18 20 22 25 28 32 38 40

Distanta efectiva intre
falci (lungimea libera)

Scurtarea la topire mm

3 Scurtarea la refulare min 5 6 7 8 9 10 10 11 12 12
4 Curentul la kA 3.5 4.6 5.7 5.9 75..1009..12 10...13 12...15 13...16 14...17



Nr.
crt.

preincélzire (de scurt-
circuit)

Durata de refulare sub
curent

Forta de refulare kgf

0,5...1

700 900 1200 1400 1700 2200 2700 2400 4000 5000

TABELUL 6

PARAMETRII PENTRU SUDAREA OTELULUI BETON PC 60 PRIN PROCEDEUL DE SUDARE
ELECTRICA CAP LA CAP PRIN TOPIRE INTERMEDIARA

Parametrul UM

Distanta efectiva intre

falci (lungimea libera) ™™

Scurtarea la topire mm

3 Scurtarea la refulare  min

Curentul la

Diametrul barelor (mm)

14 16 18 20 22 25 28 32 38 40

5 6 7 8 9 10 10 11 12 12

preincalzire (de scurt- kA 3.5 4.6 5.7 7.9 7,5..109..12 10..13 12...15 13...15 14...17
circuit)
Durata de refulare sub
sec 0,5...1
curent
Forta de refulare kgf 900 1200 1500 1900 2300 2900 3700 4500 5000 7500
TABELUL 6
PARAMETRII PENTRU SUDAREA OTELULUI BETON PC 90 IN REGIM DUR PRIN PROCEDEUL DE
SUDARE ELECTRICA CAP LA CAP PRIN TOPIRE INTERMEDIARA
Nr Diametrul barelor (mm)
' Parametrul UM
crt. 16 18 20 22 25 28 32
1 Distanta efectiva intre mm
falci (lungimea libera)
2 Scurtarea la topire mm
3 Scurtarea la refulare min
Curentul la
4 preincdlzire (de scurt- kA 1,2 1,5 1,9 2.3 2.9 3,7 4.8
circuit)
5 Durata de refulare sub sec 0.3 0.3 0.3 0.5 0.5 0.7 0.7

curent



6 Forta de refulare kgf 2000 2500 3000 3800 4900 6000 8000

Contacte de

.. nr 2 2 2 2 3 3 4
scurtcircuitare

4.6. Nu este admisa sudarea barelor de otel-beton PC 90 de diametre diferite.

4.7. Barele de otel-beton PC 90, Tnnadite prin sudare electrica cap la cap prin topire intermediara, se vor
utiliza numai ca bare drepte (neindoite).

Sudarea armaturilor de otel-beton solicitate la oboseala
4.8. Este interzisa sudarea barelor de diametre diferite.

4.9. Barele de otel-beton solicitate la oboseala se vor suda numai in "regim moale" cu preincalzire,
utilizandu-se parametrii de sudare din tabelele 4, 5 si 6.

[top]

5. SUDAREA MANUALA CU ARCUL ELECTRIC PRIN SUPRAPUNERE SI CU
ECLISE

5.1. Sudarea manuala cu arcul electric este un procedeu de sudare prin topire, la care sursa termica este
arcul electric stabilit intre piesele de sudat si electrodul fuzibil, al carui metal serveste ca metal de adaos
(STAS 5555-71, pct. 3.13).

5.2. Parametrii acestui procedeu de sudare sunt definiti astfel (tabelul 8):

a. lungimea cusaturii "Ls": distanta intre capetele cusaturii (fig. 7, fig. 8, fig. 9, fig. 10, fig. 11);

b. grosimea cusaturii "a" este inaltimea triunghiului cu baza pe tangenta comuna la cele doua sectiuni ale
barelor inn&dite, inscris in sectiunea sudurii (fig. 12 a gi b);

c. lungimea de suprapunere "Ls," este distanta intre capetele barelor suprapuse (fig. 7a.b,8a. b si9 a,
b);

d. lungimea ecliselor "L." este distanta cuprinsa intre capetele ecliselor (fig. 7 d, e; 8d. e; 9 c, d si 11 a,
b);

e. numarul de straturi suprapuse "n" este numarul de straturi de metal depus in vederea raelizarii
cusaturii;

f. distanta intre capetele barelor "c" (in cazul innadirii cu (eclise), este intervalul dintre capetele celor doua
bare ce se innadesc (fig. 10 a si b);

TABELUL 8

DIMENSIUNILE INNADIRILOR SUDATE MANUAL CU ARCUL ELECTRIC
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Lungimea cusaturii Rostul intre

Lungimea innadirii

L, Nr. capetele
Otel  Diametre . I Pe Grosimea stratu-  Lungimea . barelor la
beton mm Varianta de innadire  pe o ambele cusaturii "s" mm rilor de Lu'nglmea innadirea
parte .. non ecliselor L, li
mm parti 0" suprapune- mm Cu eclise
mm re Ly, mm "c" mm
816 prin suprapunere si cu !
18-28 1 suprap 3 8d 4d 0,34d 2 LA20mm LA20mm 12
eclise
OB 37 32-40 3
816 Cuoeclisa : 4d 0.34d ! 4d+20 0.5d
1825 - ; 5 - mm ,
10-16 | brin suprapunere si cy !
. 18-28  suprap 3 10d 5d 0,34d 2 L#420mm LA420mm 12
PC 52 si 32-40 eclise 3
PC 60 XT; |
18-25 Cu o eclisa - 5d 0,34d ) - 5d+20 mm 0,5d

g. curentul de sudare este curentul circuitului secundar cu ajutorul caruia se realizeaza topirea;

h. sensul sudérii este sensul in care se migca electrodul pe directia cusaturii in vederea executarii
acesteia (fig. 7, fig. 8, fig. 9, fig. 10, fig. 11);

i. cusétura (cordon de sudare) este innadirea realizata pe o linie intre doua piese metalice, prin metalul
depus din topirea electrodului (fig. 7 si 8);

j- cordonul de racordare "L" este cusatura prin a carei executie se realizeaza o trecere lenta de la o
sectiune mare a unei innadiri la sectiunea curenta a barelor sudate (fig. 7. c, 8 ¢, 9 a si b).

Domeniu de aplicare

5.3. Sudarea manuala cu arcul electric prin suprapunerea si cu eclise se foloseste la innadirea barelor din
otel-beton utilizate ca armaturi in beton armat, sudate in pozitie orizontald, verticala sau inclinata (tabelul

1),

5.4. Procedeul de sudare manuala cu arcul electric prin suprapunere si cu eclise se recomanda a fi
utilizat la Tnnadirea barelor cu < 25 mm.

5.5. Innadirea prin sudarea manuala cu arcul electric se poate aplica in urmétoarele variante:
a. prin suprapunere,

b. cu doua eclise egale,

C. Cu o singura eclisa.

5.6. Innadirile prin suprapunere si cu dou3 eclise egale pot fi executate cu cuséturile fie pe o parte, fie pe
ambele parti ale innadirii (daca este posibil accesul electrodului).

Conditii de folosire
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5.7. Procedeul de sudare manuala cu arcul electric poate fi utilizat si la innadirea barelor din otel-beton de
calitati diferite.

5.8. Cu acest procedeu de sudare se pot innadi si bare din otel-beton de diametre diferite, dar numai in
cazul cand se utilizeaza urmatoarele variante:

a. iInnadire sudata prin suprapunere;
b. innadire sudata cu o singura eclisa.

5.9. La sudurile de montaj ale elementelor prefabricate se recomanda utilizarea innadirilor cu eclise
sudate pe ambele parti.

5.10. Varianta de innadire cu o eclisa se va folosi numai daca sunt indeplinite urmatoarele conditiuni:
a. daca unitatea executanta dispune de surse de curent continuu;

b. daca innadirile vor fi executate de sudori care indeplinesc conditiile de la pct. 1.10.a.

5.11. Eclisele se pot confectiona:

a. La innadirea cu doua eclise:

- din acelasi otel si diametru cu barele innadite,

- din acelasi otel, dar cu un diametru imediat inferior barelor innadite;

- din alta calitate de otel decat a barelor innadite dar avand satisfacuta conditia:

S. - aria ecliselor

S, - aria barei care se innadeste

Romax- rezistenta maxima la rupere (pt. otelul barei care se innadeste) conform STAS 438/1-80
Remin- rezistenta minima la rupere (pt. otelul ecliselor), conform STAS 438/1-80.

b. La Tnnadirea cu o singura eclisa;

- numai din aceeasgi calitate de otel si diametru cu a barelor innadite, sau egal cu diametrul barei mai
mari, in cazul innadirii barelor cu diametre diferite.

5.12. Nu se admite confectionarea eliselor din scurtaturi de bare ale caror caracteristici mecanice nu sunt
cunoscute.

Conditii speciale privind innadirile prin suprapunere



5.13. Pentru asigurarea coaxialitatii, la Thnadirile prin suprapunere, capetele barelor se vor indoi in jurul
unui dorn, functie de diametrul barelor, astfel ca dupa indoire barele Tnnadite sa fie coaxiale.

5.14. La otelurile beton OB 37 si PC 52 se admite Tnnadirea prin suprapunere si in cazul cand indoirea
capetelor barelor nu este posibila, cu urmatoarele conditii:

a. diametrul barelor Tnnadite sa fie mai mic de 20 mm;

b. la barele cu diametrul egal cu mai mare de 20 mm, se vor executa cordoane de racordare conform fig.
7asi8c.

5.15. La innadirea prin suprapunere a barelor din otel-beton PC 60, se vor executa cordoane de
racordare la toate diametrele de bare, conform fig. 9 a si b. Aceste cordoane se vor executa chiar si in
cazul cand capetele barelor au putut fi indoite pentru coaxialitate.

5.16. La otelurile-beton OB 37 care au fost livrate conform prevederilor STAS 438/1-80 cu un continut de
siliciu de max. 0,07 (necalmate) se vor executa cordoane de racordare chiar si la barele care au fost
indoite inainte de sudare si care au diametrul egal sau mai mare de 20 mm.

Sudarea armaturilor de otel-beton solicitate la oboseala

5.17. Armaturile de otel-beton solicitate la oboseala se vor innadi numai prin varianta de innadire, "cu
eclise egale, cu cuséturi de racordare" (fig. 13). Eclisele se vor confectiona din acelasi otel si diametru cu
barele innadite.

[top]

6. SUDAREA iN COCHILIE iN BAIE DE ZGURA

Definitii

6.1. Sudarea in cochilie, in baie de zgura, este un procedeu de sudare manuala cap la cap cu arcul
electric, care se executa cu mentinerea partiala a baii lichide, avand drept suport de baie o cochilie
metalica (fig. 14,15 si tabelul 9).

TABELUL 9
PARAMETRII GEOMETRICI CALCULATI PENTRU DIAMETRELE UZUALE DE BARE iNNADITE PRIN
SUDARE
Diametrul barelor Tnnadite
Dimensiunile Tnnadirii UM

25 28 32 36 40
Lungimea cochiliei (L) mm 65 70 80 90 100

Latimea desfasurata a

cochiliei (L) mm 90 100 115 130 145
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Grosimea cochiliei (c) mm 6 7 8 9 10

Jocul cochiliei (c) mm 1,5 1,5 1,5 2,0 2,0
Deschiderea rostului (h) mm 6 9 10 11 12
Unghiul rostului (O ) grade 35°..45°

Grosimea stratului de

. mm 2 3 3 4 5
acoperire (a)

Nota: se vor folosi numai electrozi prevazuti in tabelul 2.
Domeniu de aplicare

6.2. Sudarea in cochilie, in baie de zgura executata manual cu arcul electric, se foloseste la innadirea
barelor de otel-beton utilizate ca armaturi in beton-armat, precum si la innadirea armaturilor de
asamblarea prefabricatelor din beton armat.

6.3. Sudarea in cochilie se recomanda a fi folosita pentru innadirea barelor cu 25 mm.

6.4. Procedeul de sudare in cochilie, in baie de zgura, poate fi aplicat si la innadirea armaturilor de otel-
beton solicitate la oboseala, precum si la innadirea armaturilor de otel-beton de calitati diferite.

6.5. Cu procedeul de sudare in cochilie, in baie de zgura, se pot innadi si armaturi de diametre diferite (cu
respectarea conditiilor din anexa 1, pct. 4.18 si 4.19), astfel ca diferenta diametrelor sa fie de maximum
15 mm.

Conditii de folosire

6.6. Procedeul de innadire prin sudare Tn cochilie, Tn baie de zgura, se recomanda a fi aplicat in
urmatoarele cazuri:

a. cand accesul electrodului la sudarea armaturilor nu este posibil decat dintr-o singura parte a innadirii;
b. cand sunt necesare innadiri cu dimensiuni cat mai reduse, atat in sens transversal céat si longitudinal.

6.7. Innadirea prin sudare in cochilie in baie de zguré, va fi executatd numai cu sudori care indeplinesc
conditiile de la pct. 1.10.a.

6.8. Parametrii geometrici ai nnadirii, recomandati ca optimi si exprimati in functie de diametrul barelor,
sunt trecuti pe fig. 14 iar parametrii calculati pentru diametrele uzuale sunt trecuti in tabelul 9.

[top]

7. SUDAREA iN COCHILIE, iN BAIE DE ZGURA, CU CUSATURI LONGITUDINALE
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7.1. Sudarea n cochilie, in baie de zgura, cu cusaturi longitudinale, este un procedeu de sudare
manuala; cochilia are rolul si de eclisa, preluand, prin cusaturile longitudinale, o parte din efortul barelor
(fig. 16 si 17 si tab. 10).

Domeniu de aplicare

7.2. Aceasta varianta de innadire se va utiliza in cazurile indicate la pct. 6.2 si 6.3. si mai ales cand
lucrarile de sudare a armaturilor se executa Tn conditiile grele ca:

- pozitii incomode,

- umiditate (peste 70%),

- dificultati Tn privinta reglarii curentului in timpul lucrului.

7.3. Aceasta varianta de Tnnadire poate fi aplicata si la innadirea armaturilor solicitate la oboseala.
Conditii de folosire

7.4. Folosirea acestui procedeu se face cu respectarea conditiilor de la pct. 6.5 si 6.6.

7.5. Parametrii geometrici ai Tnnadirii, recomandati ca optimi si exprimati in functie de diametrul barelor
sunt trecuti pe fig. 17, iar parametrii calculati pentru diametrele uzuale sunt trecuti in tabelul 10.

TABELUL 10

PARAMETRII GEOMETRICI CALCULATI PENTRU DIAMETRELE UZUALE DE BARE INNADITE PRIN
SUDARE

Diametrul barelor Tnnadite
Dimensiunile Tnnadirii

25 28 32 36 40
Lungimea cochiliei (Lc) 100
Latimea desfasuratéa a cochiliei 105 115 130 140 150
(La)
Grosimea cochiliei (¢) 3-4 4-5 5-6 6-7 8-9
Numarul straturilor 2 2 2 2 2

Nota: Ceilalti parametri sunt identici ca in tabelul 9 (c,h,a). Se vor utiliza numai electrozii prevazuti in
tabelul 2.

[top]
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8. SUDAREA iN SEMIMANSON DE CUPRU
Definitii

8.1. Sudarea in semimanson de cupru este un procedeu de sudare manuala cap la cap cu arcul electric,
care utilizeaza ca suport de baie, un semimanson de cupru recuperabil (fig. 18 a si b).

Domeniu de aplicare

8.2. Sudarea in semimangon de cupru se utilizeaza la innadirea barelor de otel-beton folosite ca armaturi
in beton armat, precum si in cazul prevazut la pct. 6.2.

8.3. Este interzisa utilizarea acestui procedeu de sudare la innadirea armaturilor de otel-beton solicitate la
oboseald, precum si la innadirea barelor de otel-beton de diametre diferite.

Conditii de folosire

8.4. Procedeul de sudare cu arcul electric in semimangon de cupru, se recomanda a fi utilizat in
urmatoarele cazuri:

a. cand este posibil accesul electrodului imprejurul barelor ce se innadesc;
b. cand sunt necesare innadiri cu dimensiuni cat mai reduse atat in sens transversal cat si longitudinal;

c. cand santierul dispune de puteri instalate relativ mici (pana la 15 kW) alimentate de la retele electrice
obignuite;

d. cand nu se dispune de masini electrice de sudat cap la cap prin topire intermediara.

8.5. Innadirea barelor de otel-beton cu acest procedeu va fi executatd numai cu sudori care indeplinesc
conditiile de la pct. 1.10.a.

[top]
9. SUDAREA IN MEDIU DE BIOXID DE CARBON
Definitii

9.1. Sudarea Tn mediu de bioxid de carbon este un procedeu semi-automat de sudare cu arcul electric, la
care metalul de adaus este sarma de sudare, antrenatad automat de un mecanism de avans, iar protectia
0 asigura bioxidul de carbon, degajat continuu n jurul arcului de sudare.

in termeni tehnici internationali, procedeul este denumit MAG (metal-activ-gaz), deoarece bioxidul de
carbon are rolul nu numai de a proteja baia, ci si acela de aliere, marind continutul de carbon al metalului
depus.

Domeniu de aplicare
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9.2. Sudarea in mediu de bioxid de carbon poate fi aplicata la innadirea barelor din otel-beton, utilizate ca
armaturi in beton armat, sudate in pozitie orizontala, verticala sau inclinata, prin urmatoarele variante
geometrice de innadire:

a. prin suprapunere:

b. cu doua eclise eclisa;

C. cu o singura eclis3;

d. In cochilie scurta (fara cusaturi, L. = 2,5d);
e. In cochilie lunga (cu cusaturi, L, = 4d).

9.3. Pentru variantele de innadire de la pct. 9.2.a, 9.2.b, 9.2.c, precum si pentru variantele de innadire de
la pct. 9.2.d si 9.2.c, in pozitie orizontala, se pot utiliza aceiasi parametrii geometrici prescrisi in cap. 5, 6
si7.

9.4. Pentru sudarea in pozitie verticala in cochilie scurta sau in cochilie lunga cu cusaturi, se vor utiliza
variantele geometrice de innadire indicate in fig. 19 si 20.

Conditii de folosire

9.5. Se recomanda ca variantele de innadire de la pct. 9.2.a, b si ¢ sa fie utilizate la barele cu diametrele
8-22 mm, iar variantele de la pct. 9.2.d si e, pentru innadirea barelor cu diametrele 25-40 mm.

9.6. Cu procedeul de sudare in mediu de bioxid de carbon se pot suda si bare din otel-beton de calitati
diferite.

9.7. Armaturile din otel-beton solicitate la oboseala pot fi innadite prin procedeul de sudare Th mediu de
bioxid de carbon.

[top]
10. VERIFICAREA S| RECEPTIONAREA LOTURILOR DE ARMATURI SUDATE
Generalitati
10.1. Receptia armaturilor sudate se face pe loturi.

10.2. Un lot este alcatuit din armaturi de acelasi otel si diametru, imbinate sau innadite prin sudare, cu
acelasi procedeu, Th aceleasi conditii tehnice si de catre acelasi sudor; marimea unui lot este indicata in
tabelele 11, 12, 13, 14, 15 si 16 (Tabelele 11, 12, 13, 14 si 15 se gasesc la sfarsitul Buletinului
Constructiilor nr. 7/1983).

10.3. Epruvetele de control servesc la verificarea calitatii loturilor si se obtin astfel:

a. daca lotul este alcatuit din armaturi sudate in atelier, sau executate "la banc", pe santier, epruvetele de
control se extrag chiar din loturile executate in aceste conditiuni;
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b. daca lotul este alcatuit din Tnnadiri sudate in opera (in lucrare), epruvetele de control se preleveaza
chiar din opera, in cazurile cand este posibil;

c. in cazurile cand nu se pot preleva epruvetele din opera (ca de ex. la elementele prefabricate montate
prin sudarea armaturilor), se vor confectiona epruvete de controla asemanatoare cu innadirile lotului
(calitate otel, diametru, electrozi, pozitie de sudare etc.), executate intercalat cu sudurile din lot, denumite
pe scurt epruvete intercalate, sau epruvete martor; ele vor fi confectionate de acelasi sudor, in
aproprierea punctului de lucru, si Tn conditii de stricta concordanta cu conditiile de lucru din opera.

Controlul calitatii loturilor

10.4. Controlul calitatii loturilor se efectueaza prin operatiunile de verificare si de incercare a imbinarilor si
innadirilor sudate (tabelele 11, 12, 13, 14, 15 si 16).

Fig. 21, Fig. 22, Fig. 23, Fig. 24.

Reguli pentru receptie

10.5. Imbinarile si innadirile sudate executate in atelier, la banc pe santier, sau in operé, vor fi
receptionate de catre o comisie alcatuita din:

- seful de atelier;
- responsabilul cu sudura (din cadrul persoanelor cu pregatire numite de unitate);
- delegatul CTC.

10.6. Loturile vor trebui sa indeplineasca simultan conditiile privind verificarea si incercarea epruvetelor
de control din tabelele de mai sus.

10.7. Inn&dirile sudate, executate in opera, vor putea fi receptionate si pe baza numai a rezultatelor
verificarilor (conf. tabelelor 11, 12, 13, 14, 15 si 16), urmand ca acestea sa fie completate ulterior cu
rezultatele incercarilor epruvetelor de control executate intercalat; la aprecierea organelor de receptie se
va face controlul prin gaurire, prevazut in tabelul 13 pct. 5, in toate loturile suspecte.

10.8. Comisia de receptie va aprecia, de la caz la caz, daca lotul gasit necorespunzator va fi remaniat,
sau i se va da o alta utilizare corespunzatoare calitatii sale.

Reconditionarea loturilor se va face conform indicatiilor cuprinse in col. 6 din tabelele 13, 14 si 15 precum
si pe baza indicatiilor comisiei de receptie.

10.9. Daca lotul de innadire respins este in opera, conducerea tehnica a santierului, impreuna cu
proiectantul, vor analiza calitatea executiei si vor stabili masurile de remediere necesare.

10.10. Receptionarea loturilor se face pe baza unui proces verbal de receptie intocmit conform anexei Il
si ll bis.

10.11. La procesul verbal de receptie se va anexa (pe verso) figa de control a lotului, conform anexei Ill-
VIL.

TABELUL 17
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ABATERILE LIMITA ADMISE LA DIMENSIUNILE $I DEFECTELE iNNADIBILOR
SUDATE MANUAL CU ARCUL ELECTRIC, CU ELECTROZI INVELITI SAU IN CO,

Denumirea dimensiunii sau a defectului UM  Valoarea Nr. fig.

A. Innadiri sudate manual cu arcul electric prin suprapunere si cu exlise

1. La lungimea cusaturii Ls pentrud 16 7-11
mm 5
d 18 mm 10
2. La grosimea cusaturii "a" prind <12 12
mm
masurarea inaltimii hs pentrud 12 mm -0,10d
3. La lungimea ecliselor L. 7d.e
-10 8d,e
mm +5 9d,e etc.
4. La lungimea de suprapunere a barelor Ls, 5 idem

5. La deplasarea longitudinala a ecliselor

fata de axa Tnnadirii mm 5

6. La neregularitatile suprafetei cusaturii 24

masurate prin determinarea inaltimii h, mm 2

7. La distanta "c" intre captele barelor la 7de

inn&direa cu eclise 8de
mm 2 9d,e etc.

8. Pori de suprafata (2017, STAS 7034/1-

73) si incluziuni de zgura (3013, STAS

7084/1-73) buc 3

a. Pe suprafata cusaturii pe o lungime de 2d

b. In sectiunea cuséturii (2012 STAS -

7084/1-75)
- pentru d<20 mm buc 2
-pentrud 20 mm buc 3

9. Diametrul maxim admis al porilor si al
incluziunilor de zgura:

a. Pe suprafata cusaturii

b. In sectiunea cusaturii pentru d<20 mm mm 15
mm 1,0
d 20mm mm 1,5



B. Innadiri sudate in cochilie in baie de zguré si cu cusaturi

10. Lungimea cochiliei L. mm 5 14,15,16,17
11. Lungimea desfasurata a cochiliei Ly mm 10 14,15,16,17
12. Grosimea cochiliei ¢ mm 1 idem
13. Jocul cochiliei e mm 1 idem
14. Neregularitatile stratului de acoperire h, 2 24

15. Lungimea cusaturilor longitudinale vor fi
egale intre ele cu o abatere de.. mm 10 16,17

16. Adancimea maxima a crestaturilor
marginale (Numai pentru otelul PC 60)

d 22m -
mm 0,5
d>22m mm 1,0

C. Innadiri sudate in semimanson de cupru

17. Lungimea stratului de acoperire Ls:
a.pentrud 20 mm mm 5
b. pentru d>20 mm mm 10

18. Diametrul Tnnadirii sudate

a. pentru d< 20 mm mm -0,15d 18asib
b. pentru d = 20, 22, 25 si 28 mm mm -0,14d

c. pentru d = 32, 36 si 40 mm mm —0,10d

19. Neregularitatile suprafetei stratului de

acoperire mm 2 idem

20. Adancimea maxima a crestaturilor
marginale (Numai pentru otelul PC 60)

d 22mm mm 0,5
d>22 mm mm 1,0

NOTA: - Pentru sudurile in CO,, se aplica punctele A si B din tabel.
Prevederi speciale

10.12. Pentru lucrari sau elemente de constructii de importantd deosebita, proiectantii pot prevedea
obligativitatea controlului nedistructiv care va fi efectuat numai de unitati de specialitate.



10.13. Loturile de imbinari si Tnnadire sudate ale armaturilor constructive, in cazul cand sunt indicate de
proiectant, se vor putea receptiona astfel:

a. se vor efectua numai opereatiunile de verificari prevazute in tabelele 11, 12, 13, 14, 15 si 16;

b. la aprecierea comisiei de receptie, se va putea efectua si controlul prin gaurire (tab. 13 pct. 5) la
innadirile suspecte;

c. innadirile necorespunzatoare se vor remania conform prevederilor pct. 10.8.
[top]
11. TEHNICA SECURITATII MUNCII
Prevederi generale

11.1. Se vor respecta prevederile Normelor republicane de protectie a muncii, aprobate de Ministerul
Muncii si Ministerul Sanatatii nr. 34 si nr. 60 din 1975 cap. II, III, VIII, X si XVII.

11.2. Pentru lucréarile de sudare a arméaturilor de otel-beton vor fi admigi numai muncitori calificati care au
absolvit cursuri de specialitate gi au facut un instructaj special de tehnica securitatii.

11.3. Pentru lucrari de sudura executate la inaltime, pe schele pentru platforme, se vor lua masuri
speciale de securitate, atat pentru sudori, cat si pentru utilaje, pentru a se preveni caderea lor; schelele
sau platformele de lemn se vor proteja cu foi de tabla sau azbest, contra unui eventual incendiu.

11.4. Pentru sudorii care lucreaza la inaltime, in afara de prevederile punctului 11.3 se va dispune in mod
obligatoriu utilizarea centurilor de siguranta.

11.5. In spatiile unde exista gaze inflamabile sau in aproprierea rezervoarelor cu materiale ugor
inflamabile sau explozive nu se va permite sudarea (electrica sau autogena) si nici lucrul cu foc deschis
sau corpuri incandescente.

De asemenea, nu se va permite sudarea in incaperi unde sunt depozitate produse inflamabile ca: petrol,
benzina, vopsele nitro, diluanti etc.

11.6. Corpurile motoarelor-generatoare (agregatelor de sudura), ale transformatoarelor si ale
regulatoarelor, atat cele stabile cat si cele provizorii, trebuie sa fie legate de instalatia de protectie prin
legare la pamant sau legare la conductorul de nul al instalatiei de protectie din unitatea respectiva.

Legarea la pamant se va face cu cabluri electrice de cupru sau otel galvanizat, prevazute cu papuci
pentru realizarea unui contact sigur.

Sectiunea conductorilor de legare la instalatia de protectie a conductoarelor, precum si instalatia de
protectie insasi, trebuie sa satisfaca conditiile din normele si instructiunile in vigoare.

Se va verifica, prin masuratori, ca instalatia de legare la paméant sa aiba o rezistenta electrica mai mica de
4 ohmi, valorile mai mari impun revizuirea TImpamantarii.

11.7. Sudorii vor purta Tn timpul lucrului numai echipamentul de protectie prevazut de standardele si
normativele Tn vigoare.
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Imbr&camintea va fi stransa pe corp, capul acoperit (cu sapca sau basc) si incaltamintea bine incheiata,
pentru protejarea sudorilor impotriva stropilor de metal proveniti de la sudare.

11.8. Este interzisa imbracarea costumelor de protectie umede, murdare sau imbacsite de praf metalic.

11.9. La lucrarile de sudare se va utiliza numai echipament de protectie care are marcajul obligatoriu cu
data fabricatiei, tensiunea de incercare si data incercarii.

De asemenea se va intocmi periodic (in functie de volumul lucrarilor) un proces verbal de incercare la
proba electrica prin care se confirma ca echipamentul a corespuns incercarilor.

11.10. Instalatiile de sudare electrica vor fi prevazute cu scheme gi instructiuni, explicand rostul fiecarei
plase si modul de functionare.

11.11. Toate instalatiile de sudura electrica vor fi prevazute cu aparate de pornire si reglaj, precum si cu
aparate de masura si control, pentru a putea urmari in permanenta functionarea instalatiei.

11.12. Functionarea agregatelor de sudura va fi urmarita de un specialist, iar montarea si repararea lor va
fi facuta numai de catre electricieni.

11.13. Este interzisa executarea lucrarilor de sudare in imbracaminte cu maneci scurte sau suflecate, cu
gulerul descheiat etc.

11.14. In timpul executarii lucrarilor de sudare, in atmosferd sau in inciperi umede, sudorul va sta pe o
platforma izolata, sau pe un covor de cauciuc.

11.15. La o parasire temporara a lucrului sau la terminarea zilei de lucru, sudorul este obligat sa intrerupa
curentul electric si sa scoata aparatele de sub tensiune.

11.16. In cazul cand se sudeaza in spatii inchise, se va asigura o ventilatie locala, fortata, pentru
captarea si evacuarea gazelor degajate in timpul sudarii.

11.17. Tablourile de distributie vor fi prevazute cu sigurante calibrate pentru intensitatea ceruta de
bobinajul primar al masinii de sudat.

11.18. Busoanele cu fuzibile ce se ard, se vor inlocui numai cu altele calibrate si Tn nici un caz cu un
numar de fire de sarma (lita) la apreciere.

11.19. Cablurile de sudura vor fi controlate periodic, verificAndu-se starea izolatiei; se va opri instalatia
care are cabluri defecte.

11.20. Lungimea cablurilor de la tabloul de distributie la magina de sudat va fi de cel putin 2 m.

11.21. Cablurile mobile servind la alimentarea cu curent electric a locurilor de sudare, vor fi bine izolate,
flexibile si protejate impotriva stropilor de metal topit si a deteriorarilor mecanice.

11.22. Este interzisa agezarea cablurilor electrice in santuri comune cu conductele si tuburile de cauciuc
pentru sudarea cu gaze precum si in imediata apropiere a lor.

11.23. Sudarea carcaselor de otel-beton, pentru grinzi, stalpi si piloti se va face in pozitie orizontala, pe
capre sau pe suporti metalici.



11.24. Se va interzice circulatia pe armaturile carcaselor sudate.

11.25. La curatirea de rugina a armaturilor de otel-beton cu perii metalice, este obligatorie purtarea
ochelarilor de protectie.

Prevederi privind procedeele de sudare electrica prin puncte si cap la cap prin
topire intermediara

11.26. Sudorul nu va sta direct pe pardoseala ci pe un covor de cauciuc sau pe o platforma izolata.

11.27. In cazul folosirii masinilor de sudat cu strangere pneumatica a electrozilor sau a falcilor masinii,
sudorii vor fi instruiti in mod special pe magini, pentru a se evita prinderea mainilor intre falcile sau intre
electrozii masginii.

11.28. Masinile electrice de sudat cap la cap prin topire intermediara, trebuie sa fie prevazute cu aparatori
contra scanteilor din timpul sudarii.

11.29. Reglarea si curatirea maginilor de sudat, precum si schimbarea regimului de sudare, se va face
numai cu masgina deconectata.

11.30. Racordul electric, al masinilor de sudat la reteaua de alimentare, va fi izolat intr-o cutie inchisa,
prevazuta cu un dispozitiv de intrerupere automata a curentului, in momentul cand se deschide capacul
de vizionare.

11.31. Carcasele masinilor de sudat vor fi legate la pamant si fixate prin suruburi de sustinere.

Prevederi privind procedeul de sudare manuala cu arcul electric (prin
suprapunere si cu elise, in cochilie in baie de zgura si in semimanson de cupru
recuperabil)

11.32. Inaintea inceperii lucrului, electricianul de intretinere va revizui starea instalatiei transformatorul de
sudura sau a grupului electrogen, atat in ceea ce priveste izolatia bobinelor fatd de carcasa (masa si
pamant) cat si in ceea ce priveste izolatia intre infagurarea primara si cea secundara de la
transformatoare.

11.33. In cazul transformatoarelor de sudura se vor indica vizibil bornele pentru tensiune de primar (joas&
tensiune) precum si bornele din secundar pentru conectarea cablurilor clestelui de sudura si a piesei de
sudat. Aceasta pentru a evita schimbarea legaturii care ar putea duce la tensiuni foarte mari la clestele de
sudura.

11.34. Tensiunea la bornele transformatorului si generatorilor de sudura, la mersul in gol, nu va depasi 70
V in curent continuu.

11.35. Placile de borne de la aparatele de sudura vor fi bine protejate contra atingerilor accidentale, iar
bornele vor fi bine fixate pe o placa izolata. Se vor controla buloanele si piulitele de fixare.

11.36. Cablurile electrice care alimenteaza agregatele de sudura trebuie sa fie Tn buna stare si sa aibe o
izolatie flexibila si rezistenta.

11.37. Legaturile cablurilor electrice de la tablou la agregat si de la agregat la cleste vor fi efectuate
numai de un electrician; este interzis ca aceste legaturi sa fie executate de catre sudori.



11.38. Agregatele de sudura, utilizate Tn locuri periculoase, vor fi prevazute cu dispozitive pentru
intreruperea tensiunii Tn timpul operatiunii de schimbare a electrodului.

11.39. Manerele porelectrozilor trebuie sa asigure strangerea puternica si inlocuirea rapida a alectrozilor.
Aceste manere trebuie sa fie confectionate dintr-un material dielectric rezistent la foc si termoizolante.

11.40. Este interzisa folosirea manerelor portelectrozi cu izolatia deteriorata.

11.41. Tn timpul lucrului sudorii isi vor proteja fata cu masca de sudura, prevazuta cu filtre speciale de
sticla contra radiatiilor arcului voltaic. Este interzisa utilizarea filtrelor din sticla afumata sau vopsita.

11.42. Masgtile de protectie trebuie sa acopere toata fata sudorului i sa fie confectionate din materiale
usoare si termoizolante.

11.43. Punctele de lucru unde se executa lucrari de sudura electrica vor fi imprejmuite cu panouri
protectoare mate, pe care se vor scrie inscriptii avertizoare ca: "Nu priviti arcul”, "Nu te apropia".

11.44. Ajutori sudorilor si cei care lucreaza in spatiul inconjurat cu paravane trebuie sa aibe aceleasi
dispozitive de protectie ca si sudorii.

11.45. La lucrarile de sudura electrica executate in incinta atelierelor, sau pe santiere, se vor lua
urmatoarele masuri: verificarea izolatiei conductelor, legarea la pamant a transformatorului si a piesei de
lucru.

11.46. Sudorii care lucreaza la inaltime vor fi echipati cu cutii speciale pentru pastrarea electrozilor in
stare uscata.

11.47. Se va interzice aruncarea de la inaltime a resturilor de electrozi.

11.48. In timpul operatiunii de curatire a zgurei fierbinti, sudorii vor folosi in mod obligatoriu mascé de
sudura cu sticle protectoare incolore (transparente).

11.49. Sudorii care executa lucrari de innadire a armaturilor prin variante de sudare in cochilie in baie de
zgura sau in semimangon de cupru recuperabil, vor purta, in mod obligatoriu, jambiere de protectie.

[top]
12. EXAMINAREA SUDORILOR
Prevederi generale

12.1. Sudorii care executa Tnnadiri sau imbinari de armaturi de otel-beton prin procedeele de sudare de la
pct. 1.1, din prezentele instructiuni tehnice, vor fi examinati prin executarea de probe conform tabelului 18
si teoretic si pe baza prevederilor STAS 9532/1-74 si a prezentelor instructiuni tehnice de catre o comisie
numita de catre unitatea executanta conform pct. 12.5 astfel:

a. sudorii care nu au mai executat lucrari de sudare a armaturilor de otel-beton vor fi verificati conform
prevederilor de la pct. 12.6 a si b;

b. sudorii care au o vechime de cel putin 6 luni la lucrarile de sudare a armaturilor din otel-beton vor fi
verificati semestrial si numai in baza prevederilor de la pct. 12.6.b.
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c. sudorii carora li s-au respins consecutiv doua loturi de armatura sudate sau trei loturi alternativ in
decurs de o luna vor fi verificati conform prevederilor de la pct. 12.6 a si b.

12.2. Sudorii care executa innadiri de armaturi prin procedeele de la pct. 1.1.c, d si e, vor avea
specializarea unu sudor 3.3.3.1 conform notatiei si prevederilor din STAS 9532/1-74 considerate prin
asimilare cu procedeele si variantele geometrice de sudare prin prezentele instructiuni tehnice.

Modul de examinare

12.3. In baza prevederilor din STAS 9532/1-74 pct. 1.4 si 1.5., examinarea sudorilor se face conform
prevederilor de la pct. 12.4-12.10.

12.4. Examinarea sudorilor se va face de catre o comisie din cadrul unitatii respective ai caror membri vor
fi numiti de catre conducatorul tehnic al unitatii.

12.5. Din comisie vor face parte:

a. responsabilul cu sudura al unitatii sau responsabilul mecanic sef;

b. maistrul, seful de echipa, sau seful de atelier sub conducerea caruia lucreaza sudorul respectiv;

c. un delegat CTC.

12.6. Sudorii mentionati la pct. 12.1 a si 12.1.c vor fi verificati printr-un examen teoretic si unul practic.

a. Examenul teoretic va stabili gradul de insusire a cunostintelor profesionale (prevazute in indicatorul
tarifar de calificare 05.22.01 grupa 05 vol. 1) pentru procedeele de sudare respective, precum si gradul
de asimilare a prezentelor instructiuni tehnice cu privire la tehnologia de executie, materialele prescrise si
tolerantele gi abaterile admise la receptia loturilor;

b. Examenul practic va constata daca sudorul poseda dexteritatea necesara executarii lucrarilor de
sudare prin procedeele de sudare pe care le aplicd la imbinarea sau innadirea arméturilor. in acest scop
sudorul va executa numarul de epruvete prevazute in tabelul 18, care vor fi incercate conform
prevederilor din acest tabel.

12.7. Comisia de examinare a sudorilor, va aprecia rezultatele examenului teoretic si practic prin
acordarea separata a unui calificativ "admis" sau "respins”.

12.8. Sudorii care nu au obtinut calificativul "admis" la fiecare examen in parte, vor fi declarati
necorespunzatori pentru a executa lucrari de sudare a armaturilor de otel-beton si vor fi reinstruiti timp de
2 saptamani, de organele tehnice ale unitatii respective, urmand sa fie verificati din nou, atat teoretic cat
si practic.

12.9. Daca nici la a doua examinare succesiva, sudorii nu obtin calificativul "admis”, comisia va sesiza
conducerea unitétii in vederea luarii masurilor prevazute in Codul Muncii.

12.10. Rezultatele vor fi consemnate intr-un proces verbal de examinare, incheiat in doua exemplare
semnate de toti membrii comisiei si distribuite astfel:

- 1 exemplar la responsabilul cu sudura din unitatea respectiva,

- 1 exemplar va fi inmanat sudorului care a fost examinat.



TABELUL 18

PROBELE NECESARE EXAMINARII SUDORILOR

Numar de epruvete necesar fiecarei incercari

Incercarea Sudare  Sudare Sudare in
lacare  Sudare Sudare manuala cu in cochilie in  Sudare in Sudarea
Nr. . . electrica ca ) : : ) in mediu
sunt  electrica © P arcul elect hile  baie d
rt electrica . arcul electric cochile aie de  semimanson o
Cl . la cap prin : N . g de bioxid
supuse prin topire prin in baie  zgura cu de cupru de
epruvetele puncte . pire suprapunere de aburi recuperabil
intermediara sicu eclise zgura longitudinale carbon
Forfecarea
1 cu 1 - - - - - -
tractiune
. idem col.
2 Tractiune 1 2 3 2 2 2 5657
Indoire la dem col
3 rece 1 1 ) 1 ) 1 56si7

NOTA:
- Comisia de examinare a sudurilor va stabili sortimentul si diametrele otelului-beton care se va utiliza la confectionarea probelor

- Incercarile de la pct. 1,2 si 3 se vor executa conform prevederilor din tabelele 11, 12, 13, 14, 15 si 16



