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Sudarea  cu  flacãra  de  gaze  face  parte  din  categoria  procedeelor  de  sudare  ce  utilizeazã  energia termo-chimicã.  Sursa  de  energie  termicã  folositã  pentru  a  încãlzi  local  piesele  la  temperatura  de  topire  o  formeazã  flacãra  de  gaze.
Cu  flacãra  de  gaze  se  pot suda  oteluri  nealiate  si  aliate,  fonta  cenuşie,  metalele  neferoase  si  aliajele  lor  (Al,  Cu,  Zn,  Ni,  Mg,  Am,  Bz  etc.)  precum  si  metalele  preţioase.

 

Flacãra  de  sudare  oxiacetilenicã  se  formeazã  prin  aprinderea  amestecului  gazos  compus  din  gazul  combustibil  ​-  acetilena  -  si  oxigenul,  la  ieşirea  dintr-un  arzãtor.

În  condiţiile  arderii  normale  o  flacãrã  oxiacetilenicã  prezintã  trei  zone  distincte,  figura 2.1  :  -  nucleul  luminos  1  corespunde  disocierii acetilenei  si  începutului  arderii  carbonului  :

                                    C2H2 + O2 → 2 C + H2 + O2     

                    2 C + H2 + O2 → 2 CO + H2 + 450 000 kJ/kmol 

Nucleul  are  o  formã  cilindricã  si  este  înconjurat  la  exterior  de  un  strat  de  carbon  liber  incandescent  care-i  conferã  luminozitatea  caractristicã  :

-  flacãra  primarã  2  este  sediul  reacţiei  de  ardere  primarã  cu  formarea  oxidului  de  carbon  si  degajarea  unei  cantitãţi  mari  de  cãldurã .  Are  caracter  reducãtor  datoritã  CO  si  H2  conţinute ,  este  conicã  ca  formã  îmbrãcând  nucleul  luminos ,  se  evidenţiazã  datoritã  transparentei  sale ;

·  flacãra  secundarã  3  corespunde  arderii  complete :   

                         2 CO + H2  + O2 → 2 CO2 + H2O + 850 000 kJ/kmol                                                                                            

cu  oxigen  din  aerul  înconjurãtor.  Gazele  de  ardere  completã  -  CO2  si  vaporii  de  apã  îi  conferã  luminozitate ,  are  temperaturã  mai  scãzutã  decât  flacãra  primarã  datoritã  efectului  de  rãcire  al  mediului  înconjurãtor.

Din  punct  de  vedere  practic  flacãra  oxiacetilenicã  este  caracterizatã  de  structura  si  forma  sa ;  compoziţia  si  proprietãţile  chimice ;  temperatura.

Structura  si  forma  flãcãrii  depinde de  raportul  volumetric  al  componentelor  amestecului  gazos :  k = DO2/DC2H2 care în condiţiile unei arderi complete trebuie sã fie unitar. Practic în condiţiile enunţate, k = 1,1 – 1,2  corespunzãtor unei presiuni pC2H2 = max. 1,5 daN/cm2  si respectiv pO2 = 5 daN/cm2 .

Dacã k = 1,1 – 1,5 flacãra este oxidantã, în zonele 1 si 2 predominã  oxigenul. Flacãra este redusã ca dimensiuni, figura 2.2, a , arde zgomotos, este violetã pe fond albastru, ca nuantã. Este utilizatã doar pentru sudarea alamelor.

Dacã k = 1,1 – 1,2 flacãra este normalã, neutrã, figura 2.2, b, zonele flãcãrii sunt perfect delimitate, structura si nuanţa flãcãrii sunt constante. Este flacãra cea mai utilizatã la sudarea metalelor feroase si neferoase (Ol, Cu, Zn, Ni, etc.) datoritã  caracterului reducãtor al flãcãrii primare si temperaturii înalte. 

Dacã k = 0,7 – 1,0 flacãra este carburantã, figura 2.2 , c, zonele flãcãrii se întrepãtrund, flacãra este deformatã, lungã, de culoare roşiaticã. În zona primarã existã carbon , flacãra se utilizeazã doar pentru sudarea aluminiului, fontelor si la încãrcarea prin sudare.

Temperatura flãcãrii este una din caracteristicile importante, depinde de compoziţia amestecului gazos fiind maximã pentru k = 1,1 – 1,3. Ea variazã în lungul si transversal flãcãrii în diverse zone, figura 2.3 . 

Temperatura maximã apare în flacãra primarã la cca.  5 – 20 mm de extremitatea nucleului, în funcţie de debitul de amestec combustibil, variind între 3100 – 3200 grade C, în funcţie de puritatea gazelor. Cu toate acestea randamentul tehnic al flãcãrii este foarte redus ( n = 0,80 – 0,11) datoritã dispersiei pronunţate al cãldurii flãcãrii. 

                                                                                                                                                                                  

La obţinerea flãcãrii oxiacetilenice se folosesc ca materii prime oxigenul si acetilena.

· Oxigenul

Oxigenul este un gaz incolor, transparent, inodor si insipid. Este mai greu decât aerul, 1 m3 de oxigen la 15oC si presiunea atmosfericã cântãreşte 1,38 kg. În condiţii de presiune atmosfericã obişnuitã este gazos. Prin rãcire la – 180oC se lichefiazã, proprietate folositã la fabricarea sa industrialã. Oxigenul lichid este transparent, cu nuantã albãstruie.

Oxigenul se fabricã la puritãţi de 97 % (tip 97), 98 % (tip 98), 99 % (tip 99).  Industrial, sunt trei metode de fabricaţie :  

 - metoda chimicã, prin descompunerea sãrurilor oxizilor ; 

 - metoda electrochimicã, prin electroliza apei ;

 - metoda prin distilarea fracţionatã a aerului lichid, metoda cea mai rãpspânditã la scarã industrialã. Metoda se bazeazã pe diferenţa de temperaturi de vaporizare între principalele componente ale aerului lichid (O2 - 183oC ; N2 - 195oC).

Oxigenul se livreazã în stare gazoasã, în butelii si respectiv în stare lichidã, în cisterne.

Butelia de oxigen, figura 2.4, conţine oxigen comprimat la 147 daN/cm2  si 15oC, capacitãţile uzuale fiind de 40 si 50 dcm3. Sunt vopsite în albastru conform STAS 2031-71, cu inscripţia „OXIGEN”. Butelia este confecţionatã din otel carbon de mare rezistenţã, iar robinetul ventil din alamã conform STAS 2499-71. În scopul simplificãrii manipulãrii buteliilor la un consum mare de gaz se folosesc baterii de butelii, figura 2.5, buteliile fiind montate în cadre triunghiulare.

Oxigenul lichid transportat în cisterne are avantajul deosebit al unui preţ de cost scãzut al transportului si în greutate mai micã a recipientului pentru transport, proporţia fiind de 1 : 10 faţã de oxigenul gazos.

Evaporarea oxigenului la locul de întrebuinţare se face cu evaporatoare sau gazeificatoare, care pot sã fie calde (medie presiune), sau reci (presiune înaltã), figura 2.6.

· Acetilena

 Acetilena este o hidrocarbură nesaturată în stare gazoasă la temperatura ambiantă si presiune atmosferică, cu miros slab eteric, la gust cu senzaţii dulci, toxică dacă este inspirată timp îndelungat. Se lichefiază la presiune atmosferică la – 80oC, în condiţii normale 1 Nm3 cântărind 1,11 kg. Este solubilă în apă (proporţie 1 : 1), în alcool (1 : 5) si acetonă (1 : 25). Este instabilă la presiuni ridicate, peste 15 – 16 daN/cm2 devine explozibilă. Acetilena este un compus endoterm, această proprietate fiind originea de gaz combustibil. Puterea calorifică a acetilenei este (5,6 – 5,7) 104  kJ/Nm3. Acetilena arde în oxigen :
                        C2H2 + 5/2 O2 → 2 CO2 + H2O + 1,3 · 106  kJ/mol                                                                                                                                                  

   cu producerea unei mari cantitãţi de cãldurã, presiunea maximã de lucru fiind 1,5 daN/cm2 . Amestecul de acetilenã si aer este explozibil chiar la 3%  acetilenã .

Industrial, acetilena se obţine prin descompunerea carbidului în contact cu apa : 

                                   Ca C2 + 2 H2O → C2 H2 + Ca(OH) 2  + 1,27 · 10 5 kJ/mol

Carbidul comercial se livreazã conform STAS 102-73 în 7 tipuri granulometrice(tab. 2.1) conţinând cca. 70-80%  CaC2 , restul impuritãţi.

Reacţia de descompunere are loc în generatorul de producere a acetilenei, acetilena putând fi consumatã de la generator sau se îmbuteliazã. Acetilena se îmbuteliazã conform STAS 3660-79 la presiuni de maxim 16 daN/cm2 la 15o C. Presiunea acetilenenei îmbuteliate variazã în funcţie de temperaturã, figura 2.7. Butelia de acetilenã este asemãnãtoare cu cea de oxigen, figura 2.8, conţinând 20 kg masã poroasã si 12 kg de acetonã ca mediu de dizolvare, la capacitatea de 40 dm3 butelia conţine cca. 4 m3 acetilenã în condiţii de presiune normalã. Robinetul ventil al buteliei este din material feros, în scopul evitãrii formãrii acetilurii de cupru, substanţã explozivã. Buteliile de acetilenã sunt vopsite în alb sau galben cu inscripţia „ACETILENÃ”.

Tipuri granulometrice si caracteristici ale carbidului

                                                        TABELUL  2.1

	Tip granulometric
	0
	I
	II
	III
	IV
	V
	VI

	Dimensiunea granulelor, mm
	110- 80
	80-50
	50-25
	25-15
	15-7
	07-4
	4-2

	Volum de C2H2  dezvoltat, dm3/kg       
	320
	280
	270
	260
	250
	235
	230

	Volum ocupat de 1 kg carbid, dm3
	0,802
	0,829
	0,851
	0,894
	0,934
	0,958
	1,012


· Alte gaze combustibile 

· Metilacetilena-propadiena (MAPP)  este un gaz lichefiat, vaporii gazului având caracteristici apropiate de acetilenã (temperatura flãcãrii de 2925o C). Este îmbuteliat, transportat si manipulat ca orice gaz lichefiat. Avantajul MAPP-ului este limita mai redusă de de explozie în amestecul cu aerul, comparativ cu acetilena, respectiv siguranţa în exploatare.
· Metanul  are puterea calorifică  3,5 · 104 kJ/Nm3 , arde în amestec cu oxigenul, temperatura flăcării fiind 2000 – 21000 C. În amestec cu aerul este exploziv, se îmbuteliază la 147 daN/ cm2, buteliile fiind vopsite în roşu cu inscripţia „METAN”. Se foloseşte la sudarea tablelor subţiri si la tăierea cu oxigen.
· Hidrogenul are puterea calorifică 1.05 · 10 4 kJ/Nm3 , temperatura flăcării 2000 o C, arde în oxigen. Se îmbuteliază la 147 daN/ cm2, buteliile sunt vopsite conform STAS 3100-79 în roşu închis-brun cu inscripţia „HIDROGEN”.

În componenta unei instalaţii pentru sudarea cu flacără de gaze intră :

- generatorul de producerea acetilenei sau butelia de acetilenă prevăzută cu reductorul de presiune;

- epuratorul sau filtrul chimic;

- butelia de oxigen cu reductorul de presiune;

- furtune pentru conducerea celor două gaze (roşu – C2 H2 , albastru – O 2 ).

- arzătorul pentru sudare (sau trusa de sudare);

- diverse accesorii (perii de sârmă, ciocane etc.).

Generatoarele de acetilenă se împart după diverse criterii, criteriile de bază fiind presiunea de generare a acetilenei si sistemul de contact între carbid si apă. Astfel pot fi generatoare de joasă presiune    (p< 0,3 daN/ cm2), de presiune medie (p= 0,3 – 0,8 daN/cm2) si de înaltă presiune (p= 0,8 – 1,5 daN/cm2), respectiv generatoare sistem carbid în apă, apă peste carbid si prin contact intermitent (contact si refulare)-

Cel mai utilizat este generatorul  GA 1250, figura 2.9. Generatorul funcţionează după sistemul contact si refulare, debitează 1,25 Nm2/h la o presiune de 0,1 – 0,3 daN/cm2. După contactul carbid-apă se produce acetilena. Crescând presiunea gazului, aceasta refulează apa de sub clopotul 2 în partea superioară a rezervorului 1, contactul între carbid si apă încetează. Pe măsura consumării acetilenei, datorită presiunii exercitate de apă si clopot apa pătrunde sub clopot, clopotul cu silozul 3 coboară în apă si reacţia se restabileşte .

Acetilena produsă trece peste epuratorul sau filtrul chimic 8, separându-se impurităţile chimice (H2S, H3P) si eventualele impurităţi mecanice nereţinute de apă. În continuare, gazul trece peste supapa de siguranţă 9.

Supapele de siguranţă pot fi hidraulice, figura 2.10, sau uscate, figura 2.11, de presiune mică, medie sau înaltă (la fel ca generatoarele), ele având rolul de a opri întoarcerea flăcării în generator si evacuarea undei de şoc în atmosferă. 

Oxigenul este admis din butelie prin reductorul de presiune, figura 2.12 , care reduce presiunea oxigenului de la 147 daN/ cm2 la presiunea de lucru (2 – 5 daN/ cm2 ). Reductorul de presiune pentru butelia de acetilenă este asemănător celui de oxigen, doar că în locul racordului filetat 2, are jug de strângere sau bridă.    

Prin furtun (roşu pentru gazul combustibil, albastru pentru oxigen) gazele ajung la arzătorul de sudare, figura 2.13. Arzătoarele de sudare se livrează în trusele de sudare, figura 2.14, pentru sudarea grosimilor  1–30 mm, trusele cuprind si arzătoarele pentru tăierea cu oxigen. 

Caracteristicile tehnice ale arzătoarelor pentru sudare sunt cuprinse în tabelul 2.2.

    Caracteristici  tehnice  ale  arzătoarelor  pentru  sudare 

                                                         TABELUL  2.2

	Nr.  arzător
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Grosimea materialului sudat, mm
	0,5-1,0   
	1-2
	2-4
	4-6 
	6-9
	9-14
	14-20 
	20-30

	Consum acetilenă,dm3/h
	75
	150
	300
	500
	750
	1 200
	1 700
	2 500

	Consum oxigen,dm3/h
	86
	175
	330
	550
	825
	1 320
	1 850
	2 750

	Presiune oxigen, daN/cm2
	1,5-2,0 
	1,8-2,5 
	2,5-2,8
	2,5-3,0
	2,8-3,5
	3,5-4,0
	3,8-4,5
	4,0-5,0

	Lungime nucleu luminos, mm
	6
	8
	12
	15
	17
	19
	21
	25

	Viteză de sudare posibilă, m/h
	12-10
	8-6
	6-4
	4-3
	3-2
	2-1,5
	1,5-1
	1-0,75


Accesoriile operatorului sudor cuprind în afară de utilajul descris, ochelari de sudură, perii de sârmă, calibre, şabloane de sudură, ciocane de sudură si ciocane de lăcătuşerie.


Tehnologia de sudare cu flacără de gaze presupune stabilirea următoarelor :

- regimul de sudare ;

- pregătirea rostului de sudare ;

- metoda de sudare ;

- modul operator ;

- eventuale tratamente termice .

· Regimul de sudare   

Constă în alegerea puterii arzătorului, metalului de adaos, formei si structurii flăcării. 

Puterea arzătorului, respectiv debitul volumetric specific de amestec gazos se face tabelar (tab. 2.3) sau grafic, figura 2.15 în funcţie de materialul sudat.

            Valori  ale  debitului  volumetric  specific

                                                            TABELUL  2.3

	Metal de bază
	Oţel
	Fontă cenuşie
	Cupru
	Alame si bronzuri
	Aluminiu si aliaje
	Plumb

	Debit volum specific, dm3/h/mm
	80 - 180 
	100 - 150
	180 - 225
	125 - 180 
	75 - 125
	10, - 25

	Raport în amestec combustibil, k=DO2/DC2H2
	1,0 - 1,2
	0,9 - 1,0
	1,1 - 1,2
	1,3 - 1,5               1,1 - 1,2
	0,9 - 1,0
	1,0 - 1,1


Metalul de adaos se alege ca diametru si compoziţie în funcţie de grosimea si compoziţia chimică a metalului de bază. Diametrul metalului de adaos se alege după relaţii empirice :

                                              dma = (0,5 – 0,25)s, în mm  

                                              dma = (1,2 – 1,5)s, în mm                                            

sau tabelar (tab. 2.4).

                         Valori  ale  diametrului  metalului de  adaos

                                                                    TABELUL  2.4                                                                                                                             

	Grosime metal-s-mm 
	1,5
	1,6 - 3
	3,1 - 5
	5,1 - 7
	7,1 - 10
	10,1

	Diametru metal de adaos-dma mm
	1,5 - 2,0
	2,5 - 3,0
	3 - 4
	4 - 5
	5 - 6
	6 - 7


Relativ la compoziţia chimică, metalul de adaos trebuie să aibă compoziţia metalului de bază sau îmbunătăţită, cu adaosuri de elemente de aliere care să compenseze arderea acestora în procesul de sudare sau să îmbunătăţească proprietăţile îmbunătăţiri sudate. Metalul de adaos trebuie să corespundă certificatului de calitate, să fie curat, lipsit de impurităţi sau unsori, să aibă suprafaţa netedă. Se livrează sub formă de colaci sau vergele cu lungimea 0,8 – 1 m, în gama de diametre 1 – 8 mm.

Forma si structura flăcării se alege în funcţie de natura materialului de bază, detalii se vor da la tehnologiile specifice de sudare.

· Pregătirea rostului de sudare
Se referă la prelucrarea si curăţirea rostului de sudare în vederea asigurării formei si stării necesare procesului de sudare. Rostul indicat la sudarea otelurilor carbon si slab aliate, figura 2.16, se obţine prin tăierea mecanică sau cu oxigen.

· Metode de sudare

Aplicată corect conduce la utilizarea raţională a căldurii flăcării, calitate superioară a îmbinării sudate, productivitatea maximă si economie de material.

Metoda de sudare spre stânga (înainte), se aplică tablelor subţiri, până la 5 – 7 mm, figura 2.17, a , este uşor de învăţat, permite obţinerea unor suduri cu aspect neted, estetic. Viteza de sudare este mică, debitul de gaze mare, calitatea îmbinării sudate este scăzută.

Sudarea spre dreapta (înapoi), se aplică tablelor mai groase, figura 2.17,b, respectiv 5 – 30 mm la execuţia sudurilor solicitate în exploatare, la sudarea otelurilor slab si bogat aliate, materialelor neferoase aceasta deoarece flacăra fiind îndreptată spre cusătură realizează un tratament termic. Metoda este mai greu de însuşit, productivitatea mai ridicată (cu 20 – 25%), consum de gaze mai scăzut (cu 10 – 15%) decât sudarea spre stânga.

· Modul  operator
Se referă la deplasarea si mişcările arzătorului si metalului de adaos în timpul procesului de sudare. Acesta se deplasează în axa rostului, pentru repartizarea uniformă a căldurii si metalului de adaos pe cele două componente, figura 2.18, mişcările arzătorului si metalului de adaos sunt în opoziţie, arzătorul fiind înclinat fată de suprafaţa componentelor, în funcţie de grosimea lor, figura 2.19, metalul de adaos păstrează înclinaţie constantă (30 – 45o). 

·    Tratamentele termice
Pot să fie preîncălzite sau tratamentele postoperatorii, ele făcându-se diferenţiat în funcţie de natura metalului de bază si calitatea cerută îmbinării sudate. De la caz la caz, în funcţie de gabaritul componentelor, ele se pot executa cu flacăra de sudare, cuptoare sau vetre amenajate.


· Sudarea otelurilor carbon
Se realizează fără dificultăţi dacă se tine seama de :

- arderea carbonului si formarea porilor;

- formarea structurii Widmannstăttn. 

În acest sens, regimul de sudare se prescrie astfel :

- puterea arzătorului : 120 – 180 dm3/h/mm grosime componentă ,

- metalul de adaos de compozitia metalului de bază al componentelor, sau îmbunătătită cu adaosuri de Si, Mn, Mo, pentru evitarea porilor, conform STAS 1126-76;

- flacăra de sudare neutră, sudarea executându-se în zona reducătoare a flăcării, figura 2.20, cu viteză de sudare mare, pe cât posibil sudarea executându-se într-o singură trecere;

- la continut în carbon peste 0,3% se aplică o preîncălzire la 150 – 300o C înainte de sudare, iar după sudare o recoacere de detensionare la 750 – 800o C cu ciocănirea usoară a cusăturii, în scopul omogenizării structurii si detensionăriiîmbinării sudate.

· Sudarea otelurilor slab aliate
Regimul de sudare impune respectarea următoarelor :

- puterea arzătorului redusă, respectiv 75 – 120 dm3/h/mm grosime componentă ;

- metal de adaos de compoziţia metalului de bază al componentelor ;

- prelucrarea rostului conform figurii 2.16 ;

- flacără uşor reducătoare (k= 1,0 – 1,1) ;

- metoda de sudare si modul operator .

Înainte de sudare, componentele se preîncălzesc la o temperatură corespunzătoare nivelului de aliere, grosimii etc. (250 – 300o C), sudarea se execută cu viteză mare, până la 10 mm grosime într-o singură trecere, peste 10 mm fiind admise si două treceri.

După sudare, îmbinarea se supune normalizării prin încălzire la o temperatură corespunzătoare nivelului de aliere si răcire în aer liniştit.

· Sudarea otelurilor aliate
Tehnologia de sudare se stabileşte diferenţiat în funcţie de compoziţia otelului, dificultăţile care apar sunt legate de :

- arderea elementelelor de aliere ;   

- conductibilitate termică redusă ;

- posibilităţi de călire în ZIT ; 

- tendinţă de fragilizare si fisurare ; 

Regimul de sudare va tine seama de :

- putere redusă a arzătorului, respectiv 100 – 140 dm3 /h/mm grosime componentă ;

- flacără de sudare reducătoare (k= 0,95 – 1,1) ;

- material de adaos de compoziţie identică sau îmbunătăţită compoziţiei metalului de bază al componentelor ;

- pregătirea rostului ca si pentru otelurile slab aliate. 

Sudarea se execută continuu, cu viteză mare pentru a compensa conductibilitatea termică scăzută, pe cât posibil într-o singură trecere, poziţionând componentele la mijlocul zonei reducătoare a flăcării, figura 2.20. Pentru evitarea oxidării elementelor de aliere se va folosi un flux decapant (borax).

Exceptând otelurile inoxidabile Cr – Ni, componentele se preîncălzesc local sau global înainte de sudare la 250 – 300o C, iar după sudare se aplică o normalizare. La otelurile Cr – Ni, după sudare, se aplică îmbinării sudate o omogenizare prin încălzire la 1 100o C, menţinere pentru omogenizare si răcire rapidă.

   

Sudând cu flacără de gaze fontele cenuşii (2,3 – 3,0% C), se obţin îmbinări sudate de calitate foarte bună dacă se ţin seamă de următoarele :

- folosirea arzătoarelor de putere medie respectiv 100 – 150 dm3/h/mm grosime componentă ;

- flacăra de sudare este carburantă (k= 0,9 – 1,0) ;

- materialul de adaos are compoziţia 3,0 – 3,5 % C; 3,0 – 3,5 % Si; 0,5 – 0,8 % Mn; 0,03 – 0,1 % S; 0,5 – 0,8 % P ;

- flux de sudare format din sodă de rufe si sare de bucătărie ;

- delimitarea locurilor defecte prin găurire cu un burghiu cu Ø de 5 mm si pregătirea pentru sudare conform figurii 2.21 ;

- preîncălzirea locală, preferabil globală a piesei la 700 – 900o C în vetre special amenajate, căptuşite cu materiale termoizolante ;

- sudarea cu viteză mare, în locuri feriţi de curenţi de aer, metalul de adaos se topeşte prin cufundarea în baia de sudură ;

- după sudare piesele se vor răci cu viteză foarte mică, prin împachetare în materiale termoizolante, nisip sau aşchii de turnătorie. 

Respectând cele menţionate în îmbinarea sudată se creează condiţii de grafitizare, respectiv îmbinarea sudată are duritate scăzută, putându-se prelucra uşor după sudare. Sudarea cu flacără a fontelor cenuşii se aplică doar la repararea defectelor de turnare sau a efectelor produse în exploatare (fisuri, uzuri, etc.).


· Sudarea  cuprului  si  aliajelor  sale
Sudarea cu flacără de gaze a cuprului este competitivă cu sudarea WIG (în mediu de gaz protector cu electrod nefuzibil). Calitatea bună a îmbinării sudate este condiţionată de respectarea următoarelor :

- folosirea unor arzătoare de putere mare, respectiv 180 – 225 dm3/h/mm grosime componentă care să compenseze conuctibilitatea termică ridicată (6 ori mai mare decât la otel) ;

- pregătirea rostului de sudare cu deschidere mare (3 – 5 mm) ;

- folosirea unei flăcări strict neutră (k =1,05 – 1,1) care să evite absorptia gazelor (O 2 H2) ;

- folosirea unui flux decapant (borax calcinat) care să împiedice formarea oxizilor de cupru, oxizi care înrăutătesc calitatea îmbinării sudate ;

- preîncălzirea componentelor până în apropierea temperaturii de topire (700 – 800o) ;

- prinderi provizorii distantate la 100 – 125 mm, sau folosirea unui rost variabil ;  

- material de adaos cu continut de elemente dezoxidante (Si, Mn) ;

- sudarea cu viteze ridicate fără întreruperi si reveniri ale flăcării de îmbinare ;

- tratarea termică a îmbinare după sudare prin încălzire la rosu (500 – 600o C) si răcire rapidă în scopul micsorări grăuntilor.

În cazul alamelor se respectă indicatiile tehnologice precedente cu deosebirea că flacăra de sudare este oxidantă (k= 1,3 – 1,5) iar după sudare îmbinarea nu se tratează termic.

· Sudarea  aluminiului  si  aliajelor  sale
Indicaţiile tehnologice pentru sudarea aluminiului si aliajelor sale se rezumă la :

- folosirea arzătoarelor de putere mică (75 – 125 dm3/h/mm grosime) ;

- foosirea unei flăcări carburante (k= 0,9 – 1,0) pentru a preîntâmpina formarea oxidului de aluminiu, greu fuzibil (2 050o C) ;

- metal de adaos de compozitia celui de bază al componentelor ;

- flux decapant pe bază de săruri de Li, Na, K, care să reducă Al2O2 format inerent ;

- preîncălzirea componentelor local sau global la 200 – 250O C, în scopul compensării conductibilităţii termice (de 3 ori mai mare ca a otelului) ;

- prinderea provizorie ca si la cupru ;

- sudare cu viteze mari, preferabil într-o singură trecere :

- după sudare ciocănirea la rece pentru umplerea porilor si finisarea structurii si înlăturarea chimică sau prin fierbere a resturilor de flux care sunt corozive.                            
