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REGULAMENTUL DE ORGANIZARE A .
CONCURSULUI PROFESIONAL “"TINERETUL SUDEAZA”

Prezentul regulament are la baza:
e Statutul ASR
e Regulamentul de functionare al ASR

1. Introducere

Concursul se organizeaza pentru tineri sudori care isi desfasoara activitatea
profesionala la institutii membre ale ASR (societati comerciale, institute de cecetare,
institute de invatamant superior etc.), avand varsta sub 35 de ani, pe douad categorii
de varsta:

juniori, cu varsta sub 25 de ani;

seniori, cu varsta intre 25 si 35 de ani.

Scopul concursului este dezvoltarea spiritului de competitie a tinerilor sudori din
societatile comerciale membre ale ASR si implicit ridicarea nivelului lor profesional.
Concursul se organizeaza in doua faze:

- faza zonala, organizata de filialele ASR;

- faza finald, organizata de filiala care gazduieste Adunarea Generald a ASR si
Conferinta anuala a ASR.

2. Procedeele de sudare pentru care se desfasoara concursul

Procedeele de sudare sunt:

sudarea manuala cu arc electric cu electrod invelit, SE (111)

sudare cu arc electric cu electrod fuzibil in mediu de gaz activ, MAG (135)

sudare cu arc electric in mediu de gaz inert cu electrod de wolfram, WIG (141)
Concursul nu este obligatoriu sa se desfasoare la fiecare filiala pentru toate cele trei
procedee de sudare.

3. Organizarea fazei zonale

Faza zonald a concursului este organizata de filialele ASR, recomandandu-se
organizarea lui in toate filialele. Coordonatorul acestei organizari este presedintele
filialei. El va populariza concursul la toate institutiile membre ASR din cadrul filialei.

Un sudor poate participa doar la un singur procedeu de sudare

La faza zonald pot participa si sudori de la societati comerciale membre ASR, care nu
apartin de nici o filiald; in acest caz ei trebuie sa se inscrie la concurs la filiala ASR cea
mai apropiatd geografic de localitatea in care isi desfagoara activitatea de sudor.
Inscrierea se poate face individual sau, daca sunt mai multi sudori de la aceiasi
firma/institutie, prin intermediul responsabilului cu sudura din respectiva institutie.
Presedintele filialei se va ingriji de obtinerea acordului unuia din membrii ASR
persoane juridice din cadrul filialei, pentru desfasurarea concursului la sediul acestuia.
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Presedintele Filialei va obtine pentru concurenti, sponsorizarile necesare sub forma de
materiale de baza si adaos necesare desfasurarii concursului.

Concursul, din punct de vedere profesional, se va desfasura conform anexei I la
prezentul Regulament.

Presedintele Filialei numeste o comisie de supraveghere a desfasurarii concursului Si
de evaluare a rezultatelor acestuia.

La sfarsitul concursului, Comisia va departaja concurentii in functie de rezultatele
obtinute, pe categorii de varsta si procedee de sudare.

Presedintele Filialei la care a avut loc concursul vor transmite un tabel cu participantii
la concurs si cu rezultatele obtinute de acestia, la Secretariatul Central din Timisoara
al ASR (300222 Timisoara, Bd. Mihai Viteazu 30 sau C.P. 1441, O.P. 5; Fax: 0256 -
20 00 41; adresa e-mail: asr@asr.ro)

Capul de tabel va avea forma:

Participantii la concursul profesional TINERETUL SUDEAZAT, faza zonala
Filiala ASR .............

Nr. Nume, Institutia | Categoria | Procedeul Locul Observatii
crt. prenume la care de vérsta | de sudare castigat
lucreaza la care a
concurat

Cei mai buni sudori de la faza zonala (primii 3 clasati la cele 3 procedee de sudare,
respectiv la cele doua categorii de varsta) vor fi premiati.

Sudorii de la fiecare categorie de varsta si fiecare procedeu de sudare, care s-au
plasat pe locul I, vor participa la faza finala.

Premiile se vor acorda in bani sau bunuri utile sudorilor, din sponsorizari.
Sponsorizarile se obtin pe baza de Contracte de sponsorizare semnate de Directorul
Executiv al ASR si Directorul firmei care acorda sponsorizarea.

Daca sponsorizarea este in bani, acestia se vor vira la BCR Sucursala Timis, Timisoara,
cod IBAN: RO35 RNCB 0249 0320 4358 0001 si, prin grija Directorului Executiv, se
vor elibera presedintelui de filiala care a organizat concursul, faza zonala. Presedintele
de filiald va prezenta la Secretariatul Central din Timisoara al ASR, documentele de
decontare a sumei primite (facturi fiscale pentru cumparari de bunuri pentru sudori,
tabele nominale cu semnaturile sudorilor pentru primirea sumelor sau bunurilor cu
care au fost premiati)

4. Organizarea fazei finale

Faza finald se organizeaza de filiala care gazduieste Adunarea Generala si Conferinta
anuala a ASR, prin grija presedintelui respectivei filiale.

La faza finald participa castigatorii locurilor I de la faza zonala care s-a desfasurat in
filialele ASR.

Presedintele filialei se va ingriji de obtinerea acordului unuia din membrii ASR
persoane juridice din cadrul filialei pentru desfasurarea concursului la sediul acestuia.
Presedintele filialei va obtine sponsorizarile necesare sub forma de materiale de baza
si adaos necesare desfasurarii concursului.

Concursul, din punct de vedere profesional, se va desfasura conform anexei I la
prezentul Regulament.
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Presedintele filialei numeste o comisie de supraveghere a desfasurarii concursului si
de evaluare a rezultatelor acestuia.

La sfarsitul concursului, Comisia va departaja concurentii in functie de rezultatele
obtinute, pe categorii de varsta si procedee de sudare, intocmind un tabel cu
participantii la faza finald si rezultatele obtinute.

Capul de tabel are forma:

Participantii la concursul profesional TINERETUL SUDEAZA, faza finald
Filiala ASR organizatoare a fazei finale .............

Nr. Nume, Institutia | Categoria | Procedeul Locul Filiala
crt. prenume la care de vérsta | de sudare castigat | ASR de
lucreaza la care a care
concurat apartine

Cei mai buni sudori de la faza finala (primii trei clasati la fiecare procedeu de sudare si
la fiecare categorie de varsta) vor fi premiati in cadrul Adunarii Generale a ASR. Ei vor
obtine fiecare cate o diploma si un premiu (in bani si/sau bunuri). Premiile se vor
obtine de la sponsori, care le vor inmana direct castigatorilor cu ocazia festivitatii de
premiere.

5. Acordarea calificativelor
Se face pentru proba teoreticd, conform Anexei II si pentru proba practica conform
Anexei III

6. Departajarea rezultatelor

In cazul in care pe unul din locurile premiate se situeaza mai multi concurenti cu
acelasi punctaj, departajarea se va face pe baza punctajelor obtinute la proba
practica.

7. Prezentul Regulament a fost aprobat de Consiliul de Administratie al ASR in ziua de
25 mai 2006, cu aplicare de la data de 1 iulie 2006.

8. Regulamentul se va distribui, prin grija Secretariatului Central din Timisoara al
ASR, la membrii Consiliului de Administratie si la Presedintii Filialelor ASR. Acestia din
urma vor aduce acest regulament la cunostinta tuturor membirilor filialei pe care o
conduc.
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Anexa I

Regulament organizare
Concurs Profesional TINERETUL SUDEAZA - Revizia 2

Ghid de organizare a Concursului profesional TINERETUL SUDEAZA

1. Desfasurarea concursului
Concursul consta din:

- O proba teoretica

- O proba practica

2. Proba teoretica

Testele pentru proba teoreticd, sub forma de intrebdri cu 3 raspunsuri, sunt
prezentate in Anexa II, pentru fiecare din cele 3 procedee de sudare la care are loc
concursul.

Din cele trei raspunsuri numai unul este corect.
Sudorii trebuie sa marcheze cu o cruciulita raspunsul pe care il considera corect.

Presedintele filialei care organizeaza concursul va pregati, pentru fiecare procedeu, un
numar de bilete egal cu numarul de intrebari din Anexa II pentru respectivul
procedeu. Fiecare bilet va cuprinde procedeul de sudare (SE, MAG si WIG), respectiv
numarul intrebarii din anexa II la respectivul procedeu. Vor fi astfel 30 bilete pentru
procedeul SE (SE 1 ... SE 30), 41 de bilete pentru procedeul MAG (MAG 1 ... MAG 41)
si 30 bilete pentru procedeul WIG (WIG 1 ... WIG 30).

La fiecare procedeu pentru care se organizeaza concursul, se vor extrage aleator, de o
persoana neutra, 10 bilete. Cele 3 grupe de cate 10 bilete (intrebari cu cate trei
raspunsuri), vor constitui testul teoretic pentru fiecare procedeu.

Timpul de completare a testului este de 15 minute.

Numarul de puncte care se acorda pentru proba teoreticd este egal cu numarul
raspunsurilor corecte.

Pentru fiecare sudor care concureaza se completeaza prin grija presedintelui de filiala
o fisa care va cuprinde:

Numele, prenumele sudorului
Procedeul la care concureaza

N g T Y= 1 1= ] o
Locul de munca . et e Ee ettt eeeeee e ebeebeeeeseee e tbetbettee et et et e e e e e e e e e e e e e e e e aaeeeeaee
Nr. actului de |dent|tate :
Cele 10 |ntrebar|/raspunsur| extrase pentru procedeul Ia care concureaza
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Bibliografia pentru proba teoretica

[1] Dehelean, D.: Sudare prin topire, EDITURA SUDURA Timisoara, 1997

[2] Burca, M., Negoitescu, St.: Sudarea MIG/MAG - Editia II-a, EDITURA SUDURA
Timisoara, 2003

[3] Tusz, F.: Tratat de sudura., EDITURA SUDURA Timisoara, 2003

[4] Badescu, P.: Metode practice pentru reducerea deformatiilor remanente la
sudare, EDITURA SUDURA Timisoara, 2000

[5] Aichele G.: 116 Reguli de sudare in mediu de gaz protector (traducere din limba
germanad). EDITURA SUDURA Timisoara, 1999.

3. Proba practica

Pregdtire a probelor practice se asigura de membrii filialei, sub coordonarea
presedintelui de filiald organizatoare.

Desfasurarea probelor practice trebuie sa aiba loc conform anexei III.

4. Comisa de lucru a concursului

4.1. Atributiile comisiei:
- verificarea si aprecierea probelor teoretice,
- verificarea si aprecierea probelor practice,
- stabilirea punctajelor obtinute de participanti si clasamentul participantilor.

4.2. Componenta Comisiei
In cazul fazei zonale a concursului, comisia este compusa din membri ai filialei.
Presedintele comisiei este presedintele filialei organizatoare.

In cazul fazei finale a concursului, comisia este compusa din specialisti in domeniu,
membri ASR si din presedinti de filiale, de preferintd acei care nu au participanti in
concurs. Presedintele comisiei este ales de membrii acesteia.

In cazul in care un membru al Comisiei este presedintele unei filiale care are

participanti in concurs, el nu va participa la dezbaterile comisiei atunci cand se
analizeaza probele sudorilor care au concurat din partea filialei pe care o conduce.
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Anexa II

Regulament organizare
Concurs profesional TINERETUL SUDEAZA - Revizia 2

Teste - intrebari, pentru proba teoretica la procedeele SE, MAG si WIG

I1.1 Teste - intrebari pentru procedeul SE (111)

1.

Masuri de reducere a deformatiilor

a. Curent de sudare mic, deplasarea fara pendulare a electrodului, polizarea
sudurii

b. Viteza de sudare mica, ciocanirea sudurilor, preincalzire la 500 °C, sudarea in
dispozitiv

c. Sudarea in dispozitive, executarea unor deformatii inverse inainte de sudare,
preincalzirea

. Este obligatorie uscarea electrozilor

a. Cu invelis bazic
b. Cu invelis rutilic
c. Cu invelis acidic

. Cauzele aparitiei fisurilor

a. Montarea fortata a pieselor in dispozitiv, curent prea mic de sudare, ciocanirea
sudurilor

b. Incalzirea prea puternica a sudurilor, formarea porilor, racirea lenta a sudurii

c. Rost prea mare, ordine de sudare gresita, material de adaos incompatibil cu
materialul de baza, racirea brusca a cusaturii, temperatura mediului sub +5° C

. Nepatrunderea este cauzata de

a. Grosimea prea mare a componentelor

b. Rost prea ingust fatd de grosimea pieselor respectiv a procedeului utilizat,
diametrul prea mare a materialului de adaos, curent de sudare foarte mic,
lungimea mare a arcului.

c. Viteza de sudare si tensiunea arcului prea mari, vizibilitate slaba la radacina

. Ce reprezinta simbolizarea: 3 A 10*50(100)

a. Cordon de colt intrerupt, inaltimea 3 mm, 10 suduri cu lungimea de 50 mm si
distanta dintre ele de 100 mm

b. Trei cordoane de colt intrerupte cu indltimea de 10 mm, lungimea de 100 mm,
distanta dintre ele 50 mm incepute la margine la 3 mm

c. Zece cordoane de colt cu indltime de 3 mm lungimea de 50 mm sau de 100 mm

. Elementele geometrice ale rostului sunt in general

a. Lungimea rostului, unghiul dintre piese, grosimea pieselor

b. Umarul rostului, distanta dintre marginile pieselor si unghiul rostului

c. Grosimea pieselor, modul de asezare a pieselor una fata de cealaltd indltimea
rostului

. Suprainaltarea maxima admisa la un cordon de colt de 5 mm este

a. 1,5mm
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b. 0 mm

c. 3,5mm
8. Cum se obtine latirea cordonului de sudare

a. Prin micsorarea vitezei de sudare

b. Prin marirea curentului de sudare

c. Prin marirea tensiunii arcului
9. Ce influenta are cresterea intensitatii curentului de sudare asupra
dimensiunilor cusaturii sudate

a. Produce o crestere a patrunderii si a suprainaltarii

b. Produce o reducere a patrunderii dar mareste suprainaltarea

c. Produce a crestere a latimii sudurii
10. Pentru un electrod bazic de diametrul 3,25 mm se recomanda curentul de
sudare

a. 80-90A
b. 110 - 140 A
c. 140-180A

11. Cresterea tensiunii arcului produce
a. scadere a latimii depunerii
b. crestere a latimii si reducere a patrunderii
c. imbunatatire a stabilitatii arcului
12. Electrodul bazic reclama
a. Curent alternativ
b. Curent continuu sau alternativ
c. Curent continuu
13. Care sunt efectele prezentei lubrefiantilor pe materialul de adaos sau pe
suprafetele de sudat
a. Imbunatatirea calitatii sudurii si a stabilitatii arcului
b. Reducerea continutului de carbon a metalului depus
c. Improscare puternica si formarea porilor
14. Folosind un curent de sudare prea mare, aspectul cordonului sudat va fi
a. Prea bombat, cu cratere marginale
b. Scobit neuniform
c. Plat cu solzi si cu patrundere prea mare
15. Prin inadire necorespunzatoare a cablului de sudare se obtine
a. Scaderea tensiunii arcului electric
b. Se reduce curentul de sudare
c. Scade tensiunea arcului si curentul de sudare
16. 350A la DA 60 % la un ciclu de 10 minute inseamna
a. Se sudeaza cu 350 A 6 minute si 4 minute este pauza de racire
b. Se sudeaza cu 350 A 10 minute cu 6 minute timp de racire
c. Se sudeaza cu 350 A 4 minute si 6 minute este pauza de racire
17. Cum se racordeaza cablul de intoarcere pe o structura sudata vopsita, pe
care trebuie executata o reparatie prin sudura
a. Direct pe structura cat mai aproape de locul unde se executa reparatia
b. Direct pe piesa dar in prealabil se sterge piesa de praf, grasimi si uleiuri
c. Direct pe piesa cat mai aproape de locul de sudare, dar in prealabil se
indeparteaza stratul de vopsea la locul de contact
18. Sudurile de colt dintr-o trecere, executate in pozitia orizontala in jgheab
poate sa aiba o grosime maxima
a. 3mm
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b. 6 mm

c. 8mm
19. Oragnizarea locului de munca la care se prelucreaza otelurile crom nichel
si oteluri carbon sau oteluri carbon slab aliate

a. Se realizeaza in ateliere separate

b. Se realizeaza in acelasi atelier pe fluxuri de fabricatie diferite

c. Se realizeaza in acelasi atelier pe fluxuri de fabricatie mixte
20. Pentru curatirea cordonului de sudura la otelurile crom nichel se vor
folosi perii de sarma din

a. Otel inoxidabil

b. Otel carbon

c. Otel cu granulatie fina
21. Inainte de sudare, indepirtarea straturilor de oxizi din apropierea
cusaturii la structuri din aluminiu sau aliaje de aluminiu se executa cu perie
de sarma din

a. Duraluminiu

b. Otel inoxidabil

c. Otel cu granulatie fina
22, Electrozii titanici se utilizeaza in curent

a. Continuu (pol minus la electrod) si curent alternativ

b. Doar alternativ

c. Continuu (pol pozitiv la electrod) si curent alternativ
23. Prinderea provizorie cu sudura (heftuire) la o imbinare cap la cap se
realizeaza cu un electrod invelit cu diametrul egal cu

a. 5mm
b. 3,25 mm
c. 2,5mm
24, indepéartarea fisurii dintr-o structura din otel se elimind prin
a. Polizare

b. Craituire arc-aer cu electrod de carbune
c. Craituire arc-aer cu electrod invelit
25. Electrozi titanici se calcineaza inainte de utilizare la temperatura de
a. 120 - 150 °C
b. 150 - 200 °C
c. 250 - 300 °C
26. Modul de amorsare a arcului electric la schimbarea electrodului se incepe
a. Din mijlocul craterului de sfarsit de cordon
b. De pe cordon spre crater de sfarsit de cordon
c. De pe material de baza sau sanfren cu cca 10 - 15 mm de la mijlocul craterului
conducand arcul spre crater
27. Electrozii bazici se calcineaza inainte de utilizare la temperatura de
(conform indicatiilor producatorilor)

a. 120-150 °C
b. 150-200 °C
c. 200-400 °C

28. Primul grup de doua cifre din simbolizarea electrozilor reprezinta
a. Rezistenta la curgere a metalului depus
b. Rezistenta la rupere a metalului depus
c. Rezistenta la indoire a electrodului
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29. Daca se sudeaza cap la cap doua table de 4 mm, ce reprezinta simbolul 3
II 150
a. Trei suduri cap la cap cu lungimea de 150 mm
b. Sudarea cap la cap, cu patrundere doar de 3 mm, lungimea 150 mm
c. Sudura pe toata lungimea tablelor cu placa de cupru; sudurd la radacina cu
grosimea de 3 mm si lungimea de 150 mm
30. Invelisul unui electrod invelit trebuie sa asigure
a. Topirea uniforma a sarmei electrod, amorsarea usoara si mentinerea stabild a
arcului, protectia arcului de atmosfera inconjuratoare, alierea metalului depus,
zgura usor de indepartat
b. Topirea uniforma a sarmei electrod, amorsarea usoara si mentinerea stabila a
arcului, protectia arcului de atmosfera inconjuratoare, alierea metalului de
baza, zgura usor de indepartat
c. Amorsarea usoara si mentinerea stabilda a arcului, protectia arcului de
atmosfera inconjuratoare, alierea metalului depus, zgura usor de indepartat

I1.2. Teste — intrebari pentru procedeul MAG (135)

1. Masurile de reducere a deformatiilor sunt
a. Curent de sudare mic, deplasarea fara pendulare a electrodului, polizarea
sudurii
b. Viteza de sudare mica, ciocanirea sudurilor, preincalzire la 500 °C, sudarea in
dispozitiv
c. Sudarea in dispozitive, executarea unor deformatii inverse inainte de sudare,
preincalzirea
2. Ce motiv a impus si promovat introducerea proceselor de sudare in mediu
de gaze protecttoare
a. Costul ridicat al materialelor si echipamentelor utilizate
b. Simplitatea echipamentului de sudare
c. Ridicarea productivitatii la sudare
3. Care este gazul de protectie la sudarea MAG
a. COz
b. Argon
c. Heliu
4. Cauzele aparitiei fisurilor sunt
a. Montarea fortata a pieselor in dispozitiv, curent prea mic de sudare, ciocanirea
sudurilor
b. Incilzirea prea puternicd a sudurilor, formarea porilor, récirea lentd a sudurii
c. Rost prea mare, ordine de sudare gresita, material de adaos incompatibil cu
materialul de baza, racirea brusca a cusaturii, temperatura mediului sub + 5 °C
5. Cum este legata sarma electrod la sursa de curent in cazul sudarii MIG-
MAG
a. Cu polaritate directa (-)
b. Cu polaritate inversa (+)
c. Nu are importanta polaritatea
6. Nepatrunderea este cauzata de
a. Grosimea prea mare a componentelor
b. Rost prea ingust fata de grosimea pieselor, respectiv a procedeului utilizat,
diametrul prea mare a materialului de adaos, curent de sudare foarte mic,
lungimea mare a arcului.
c. Viteza de sudare si tensiunea arcului prea mari, vizibilitate slaba la radacina
9
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7. Ce forma are caracteristica externa a sursei de curent pentru sudare in
cazul sudarii MIG-MAG

a. Brusc coboratoare

b. Coboratoare

c. Rigida, usor crescatoare

8. Ce reprezinta simbolizarea: 3 A 10*50(100)
a. Cordon de colt intrerupt, indltimea 3 mm, 10 suduri cu lungimea de 50 mm si
distanta dintre ele de 100 mm
b. Trei cordoane de colt intrerupte cu indltimea de 10 mm, lungimea de 100 mm,
distanta dintre ele 50 mm incepute la margine la 3 mm
c. Zece cordoane de colt cu indltime de 3 mm lungimea de 50 mm sau de 100 mm
9. Electrodul fuzibil in cazul sudarii MIG-MAG este
a. Sarma plina sau tubulara
b. Sarma de wolfram
c. Sarma cu invelis exterior aplicat prin presare sau imersiune
10. Cum se simbolizeaza procedeul de sudare in mediu de gaze inerte cu
electrod fuzibil

a. MAG
b. MIG
c. WIG

11. La procedeul de sudare MAG se curata dupa sudare
a. Zgura si stropii
b. Numai zgura
c. Numai stropii
12. Cum se regleaza curentul de sudare la procedeul de sudare MIG-MAG
a. De la potentiometru care modifica curentul de excitatie a motorului de avans a
sarmei electrod
b. De la comutatorul care modifica caracteristica sursei
c. Prin modificarea numarului de spira a bobinei de reactanta de la sursa de
sudare
13. Diametrele cele mai uzuale ale sarmelor de sudare MIG-MAG (in mm)
sunt
a. 0,8;1;1,2;1,6; 2
b. 1;,1,6; 2,5; 3,25, 4
c. 1,2;1,6;2;2,5;,4,5;
14. In ce culare sunt vopsite buteliile de CO,

a. Albastra
b. Neagra
c. Rosie

15. Elementele geometrice ale rostului sunt in general

a. Lungimea rostului, unghiul dintre piese, grosimea pieselor

b. Umarul rostului, distanta dintre marginile pieselor si unghiul rostului

c. Grosimea pieselor, modul de asezare a pieselor una fata de cealaltd indltimea

rostului

16. La care procedee de sudare este necesara utilizarea preincalzitoarelor de
gaz

a. MIG

b. MAG

c. WIG

10
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17. Pistolele de sudare la sudarea in medii de gaze protectoare sunt
prevazute cu circuit de racire cu apa in urmatoarele cazuri
a. Cand se sudeaza in spatii inchise la temperaturi ridicate (exp in forje, turnatorii
etc.)
b. Pe santiere unde temperatura mediului ambiant depaseste +40 °C
c. Cand se sudeaza cu intensitati mari de curent
18. Suprainaltarea maxima admisa la un cordon de colt de 5 mm este

a. 1,5mm
b. 0 mm
c. 3,5mm

19. Cum se obtine latirea cordonului de sudare
a. Prin micsorarea vitezei de sudare
b. Prin marirea curentului de sudare
c. Prin marirea tensiunii arcului
20. Care sunt parametrii de sudare la sudarea MIG-MAG
a. Diametrul sarmei, curentul de sudare, tensiunea arcului, polaritatea, viteza de
sudare, viteza de avans a sarmei electrod, debitul de gaz protector si lungimea
libera a sarmei electrod
b. Diametrul sdrmei, curentul de sudare, tensiunea arcului, polaritatea, viteza de
sudare, viteza de avans a sarmei electrod, debitul de gaz protector si grosimea
componentelor
c. Diametrul sarmei, curentul de sudare, tensiunea arcului, polaritatea, viteza de
sudare, viteza de avans a sarmei electrod,
21. Ce influenta are cresterea intensitatii curentului de sudare asupra
dimensiuniilor cusaturii sudate
a. Produce o crestere a patrunderii si a suprainaltarii
b. Produce o reducere a patrunderii dar mareste suprainaltarea
c. Produce a crestere a latimii sudurii
22, Care sunt gaze inerte
a. Azot si CO;
b. Heliu si oxigen
c. Heliu si argon
23. Cresterea tensiunii arcului produce
a. scadere a latimii depunerii
b. crestere a latimii si reducere a patrunderii
c. Imbunatatire a stabilitatii arcului
24, Cresterea vitezei de avans a sarmei reclama
a. marire a curentului de sudare
b. reducere a curentului de sudare
c. reducere a tensiunii arcului
25. Cum se poate influenta reducerea stropilor la sudarea in mediu de gaz
CO;
a. Prin reducerea vitezei de avans a sarmei
b. Prin modificarea valorii bobinei de inductanta
c. Prin reducerea vitezei de sudare
26. Care sunt efectele prezentei lubrefiantilor pe materialul de adaos sau pe
suprafetele de sudat
a. Imbunatatirea calitatii sudurii si a stabilitatii arcului

11
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b. Reducerea continutului de carbon a metalului depus

c. Improscare puternica si formarea porilor
27. Ce categorii de oteluri pot fi sudate aplicand procedeul de sudare in
mediu de CO,

a. Toate otelurile sudabile

b. Numai oteluri inoxidabile

c. Otelurile carbon si slab aliate cu crom, molibden si vanadiu
28. Folosind un curent de sudare prea mare, aspectul cordonului sudat va fi:

a. Prea bombat, cu cratere marginale

b. Scobit neuniform

c. Plat cu solzi si cu patrundere prea mare
29. 350A la DA 60 % la un ciclu de 10 minute inseamna

a. Se sudeaza cu 350 A 6 minute si 4 minute este pauza de racire

b. Se sudeaza cu 350 A 10 minute cu 6 minute timp de racire

c. Se sudeaza cu 350 A 4 minute si 6 minute este pauza de racire
30. Cum se racordeaza cablu de intoarcere pe o structura sudata, vopsita pe
care trebuie executat o reparatie prin sudura

a. Direct pe structura cat mai aproape de locul unde se executa reparatia.

b. Direct pe piesa dar in prealabil se sterge piesa de praf, grasimi si uleiuri

c. Direct pe piesd cat mai aproape de locul de sudare dar in prealabil se

indeparteaza stratul de vopsea la locul de contact

31. Exista o corelatie dintre diametrul exterior a sarmei electrod si diametrul
interior a furtunului de teflon sau spirala de otel care conduce sarma electrod

a. Nu

b. Da

c. Nu are importanta
32. Purjarea furtunului de teflon sau a spiralei de otel de conducere a sarmei
electrod se face

a. Saptamanal

b. Lunar

c. Odatd cu montarea unei bobine de sarma
33. Axa arzatorului in rost se conduce cu o inclinatie maxima fata de
perpendiculara

a. 20°

b. 15°

c. 25°
34. Distanta corecta dintre duza de gaz si piesa este de

a. 10 - 15 mm

b. 5-10mm

c. 20-25mm
35. Sudurile de colt executate in pozitia orizontala in jgheab poate sa aiba o
grosime maxima de

a. 3 mm

b. 6 mm

c. 8 mm
36. Baia de sudare lichida trebuie sa se solidifice

a. In atmosfera de gaz protector

b. In mediul ambiant

c. Cu un jet de aer comprimat

12
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37. Oragnizarea locului de munca la care se prelucreaza oteluri crom nichel si
oteluri carbon sau oteluri carbon slab aliate

a. Se realizeaza in ateliere separate

b. Se realizeaza in acelasi atelier pe fluxuri de fabricatie diferite

c. Se realizeaza in acelasi atelier pe fluxuri de fabricatie mixte
38. Pentru curatirea cordonului de sudura a otelurilor crom nichel se vor
folosi perii de sarma din

a. Otel inoxidabil

b. Otel carbon

c. Otel cu granulatie fina
39. Inainte de sudare indepartarea straturilor de oxizi din apropierea
cusaturii la structuri din aluminiu sau aliaje de aluminiu se executa cu perie
de sarma din

a. Duraluminiu

b. Otel inoxidabil

c. Otel cu granulatie fina
40. Indepartarea fisurii dintr-o structura din otel se elimina prin

a. Polizare

b. Craituire arc-aer cu electrod de carbune

c. Craituire arc-aer cu electrod invelit
41. Se sudeaza cap la cap doua table de 4 mm, ce reprezinta simbolul 3 II
150

a. Trei suduri cap la cap cu lungimea de 150 mm

b. Sudarea cap la cap, cu patrundere doar de 3 mm, lungimea 150 mm

c. Sudura pe toata lungimea tablelor cu placa de cupru, cu groasimea de 3 mm si

lungimea de 150 mm la radacina

I1.3. Teste — intrebari pentru procedeul WIG (141)

1. Masurile de reducere a deformatiilor
a. Curent de sudare mic, deplasare fara pendularea electrodului, polizare a sudurii
b. Viteza de sudare mica, ciocanirea sudurilor, preincalzire la 500 ° C, sudarea in
dispozitiv
c. Sudarea in dispozitive, executarea unor deformatii inverse inainte de sudare,
preincalzirea
2. Care este gazul de protectie la sudarea MAG
a. COz
b. Argon
c. Oxigen
3. Cauzele aparitiei fisurilor
a. Montarea fortata a pieselor in dispozitiv, curent prea mic de sudare, ciocanirea
sudurilor
b. Incalzirea prea puternica a sudurilor, formarea porilor, racirea lenta a sudurii
c. Rost prea mare, ordine de sudare gresita, material de adaos incompatibil cu
materialul de bazd, récirea bruscd a cusaturii, temperatura mediului sub +5° C
4. Sub ce forma este fabricat electrodul de sudare la procedeul WIG
a. Vergea de otel
b. Baghetd de sarma tubulara
c. Vergea de wolfram
13
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5. Nepatrunderea este cauzata de
a. Grosimea prea mare a componentelor
b. Rost prea ingust fatd de grosimea pieselor respectiv a procedeului utilizat,
diametrul prea mare a materialului de adaos, curent de sudare foarte mic,
lungimea mare a arcului
c. Viteza de sudare si tensiunea arcului prea mari, vizibilitate slaba la radacina

6. Ce reprezinta simbolizarea: 3 A 10*50(100)
a. Cordon de colt intrerupt, indltimea 3 mm, 10 suduri cu lungimea de 50 mm si
distanta dintre ele de 100 mm
b. Trei cordoane de colt intrerupte cu indltimea de 10 mm, lungimea de 100 mm,
distanta dintre ele 50 mm incepute la margine la 3 mm
c. Zece cordoane de colt cu indltime de 3 mm lungimea de 50 mm sau de 100 mm
7. In ce culare sunt vopsite buteliile de argon
a. Albastru
b. Argintiu
c. Rosu
8. Elementele geometrice ale rostului sunt in general
a. Lungimea rostului, unghiul dintre piese, grosimea pieselor
b. Umarul rostului, distanta dintre marginile pieselor si unghiul rostului
c. Grosimea pieselor, modul de asezare a pieselor una fata de cealaltd indltimea

rostului
9. La care procedee de sudare este necesara utilizarea preincalzitoarelor de
gaz

a. MIG

b. MAG

c. WIG

10. Pistoletele de sudare in mediu de gaz protector sunt prevazute cu circuit
de racire cu apa
a. Cand se sudeaza in spatii inchise la temperaturi ridicate (exp in forje, turnatorii
etc)
b. Pe santiere unde temperatura mediului ambiant depaseste +40 °C
c. Cand se sudeaza cu intensitati mari de curent
11. Suprainaltarea maxima admisa la un cordon de colt de 5 mm este:
a. 1,5mm
b. 0 mm
c. 3,5mm
12. Care sunt gaze inerte
a. Azotsi CO;
b. Heliu si oxigen
c. Heliu si argon
13. Care sunt efectele prezentei lubrefiantilor pe materialul de adaos sau pe
suprafetele de sudat
a. Imbunatatirea calitatii sudurii si a stabilitatii arcului
b. Reducerea continutului de carbon a metalului depus
c. Improscare puternica si formarea porilor
14. 350A la DA 60 % la un ciclu de 10 minute inseamna
a. Se sudeaza cu 350 A 6 minute si 4 minute este pauza de racire
b. Se sudeazad cu 350 A 10 minute cu 6 minute timp de racire

14
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c. Se sudeaza cu 350 A 4 minute si 6 minute este pauza de racire

15. Polizarea varfului electrodului de wolfram se executa
a. Longitudinal, totdeauna cu un disc cu granulatie fina utilizat in acest scop
b. Transversal, totdeauna cu un disc cu granulatie fina utilizat in acest scop
c. Longitudinal cu orice disc

16. Conicitatea varfului electrodului de wolfram se polizeaza la

a. 1:5
b. 1:3
c. 1:4

17. Electrozi de wolfram se pastreaza
a. In cutii inchise in locuri ferite de grésimi, uleiuri si murdarii
b. Intr-o cutie destinatd pentru electrozi nefuzibil si fuzibili
c. Locuri ferite de umezeald, grasimi si uleiuri
18. La surse dotate cu generator de impulsuri amorsarea arcului se
realizeaza
a. Contact intim dintre electrodul de wolfram si si piesa (miscare asemanatoare cu
aprinderea chibritului)
b. Fara contact intim, doar prin apropierea electrodului de wolfram de piesa
c. Contact intim dintre electrod de wolfram si material de adaos
19. Cum se racordeaza cablu de intoarcere pe o structura sudata, vopsita pe
care trebuie executata o reparatie prin sudura
a. Direct pe structurd cat mai aproape de locul unde se executa reparatia
b. Direct pe piesa dar in prealabil se sterge piesa de praf, grasimi si uleiuri
c. Direct pe piesda cat mai aproape de locul de sudare dar in prealabil se
indeparteaza stratul de vopsea la locul de contact
20. Axa arzatorului in rost se conduce cu o inclinatie maxima fata de
perpendiculara de
a. 20°
b. 15°
c. 25°
21. Distanta corecta dintre duza de gaz si piesa este de
a. 10-15mm
b. 5-10 mm
c. 20-25mm
22. Baia de sudare lichida trebuie sa se solidifice
a. In atmosfera de gaz protector
b. In mediul ambiant
c. Cu un jet de aer comprimat
23. La sudare WIG se poate folosi ca material de adaos
a. Vergele de la sudarea cu flacara oxigaz dacd compozitia chimica a lor este
compatibild cu materialul de baza
b. Baghete debitate din materialul de baza
c. Vergele prevazute in mod special pentru procedeul WIG
24. Oragnizarea locului de munca la care se prelucreaza otelurile crom nichel
si oteluri carbon sau oteluri carbon slab aliate
a. Se realizeaza in ateliere separate
b. Se realizeaza in acelasi atelier pe fluxuri de fabricatie diferite
c. Se realizeaza in acelasi atelier pe fluxuri de fabricatie mixte
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25. Pentru curatirea cordonului de sudura a otelurilor crom nichel se vor
folosi perii de sarma din

a. Otel inoxidabil

b. Otel carbon

c. Otel cu granulatie fina
26. Inainte de sudare indepartarea straturilor de oxizi din apropierea
cusaturii la structuri din aluminiu sau aliaje de aluminiu se executa cu perie
de sarma din

a. Duraluminiu

b. Otel inoxidabil

c. 00el cu granulatie fina
27. Indepartarea fisurii dintr-o structura din otel se elimina prin

a. Polizare

b. Craituire arc-aer cu electrod de carbune

c. Craituire arc-ear cu electrod invelit
28. Se sudeaza cap la cap doua table de 4 mm, ce reprezinta simbolul 3 II
150

a. Trei suduri cap la cap cu lungimea de 150 mm,

b. Sudarea cap la cap, cu patrundere doar de 3 mm, lungimea 150 mm

c. Sudura pe toata lungimea tablelor cu placa de cupru groasa de 3 mm si lunga

de 150 mm la radacina

29. Sudarea cu heliu sau amestecuri argon-heliu (cu pana la 75% heliu) sunt
recomandate pentru sudarea

a. Otel inoxidabil

b. Aluminiului si cuprului

c. Cuprului si aliajelor d cupru
30. In timpul operatiei de sudarea aluminiului si aliajelor sale capatul
vergelei (materialului de adaos) de sudare este in zona protejata de gazul
protector

a. Doar cand este necesar desprinderea unor picaturi pentru a umple baia.

b. Tot timpul

c. Doar cand este necesara desprinderea unor picaturi pentru a umple baia si cand

este necesara preincalzirea capatului vergelei

16
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Anexa III

Regulament organizare
Concurs Profesional TINERETUL SUDEAZA - Revizia 2

DESFASURAREA PROBELOR PRACTICE

1. Procedee si probe
Pentru procedeele Sudare manuala cu electrod invelit (111) si Sudare MAG (135) se

vor suda probele din figura 1:
- 1 proba orizontala cap la cap fara resudarea radacinii
- orizontal pentru juniori
- vertical pentru seniori

- 1 proba orizontala de colt

5.7
A
)
(O
e
L
o
s
\ 4

3N 150

125 q

<

Fig.1. Sectiunea imbinérii cap la cap si de colt.
Lungimea tablelor la sudare cap la cap 300 mm
Lungimea tablelor la sudarea de colt 150 mm

Cu procedeul WIG se va suda proba din figura 2.
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Figura 2. Forma imbijnarii cap la cap si de colt pentru procedeul WIG

Observatie. Diametrul tevii este orientativ, iar grosimea va fi cuprinsa intre 5 - 7 mm.

Fiecare sudor va primi un singur set de probe. Probele sunt puse la dispozitia
sudorului. Sudorul va asambla si va alege distanta dintre componente (*) in asa fel ca
sa realizeze o imbinare cap la cap cu o patrundere completd dintr-o singura parte.
Imbinarea de colt la fel trebuie s& aib& patrundere.

2. Materiale de baza

Materialul de baza va fi unul din otelurile: OL 52-2k, OL 52-3k, OL 44-2k, ol 37-2k.
Grosimea tablei va fi de 5..7 mm. Materialele de baza vor fi poansonate de catre
personalul care va supraveghea executarea probelor. Fiecare piesa va contine doua
poansoane (poansonul sudorului si poansonul supraveghetorului).

3. Materiale de adaos

Materialul de adaos trebuiesa fie ales corespunzator cu materialul de baza care se
sudeazd. Inainte de inceperea operatiei de sudare, concurentul va avea la dispozitie
mai multe diametre de electrozi pentru SE. La procedeul MAG va fi pus la dispozitia
sudorului doar un singur fel de MA. La procedeul WIG se va pune la dispozitia
sudorilor o bagheta.

4. Alegerea regimului de sudare

Fiecarui concurent i se pune la dispozitie o sursa de sudare bransata la retea.
Concurentul trebuie sa o porneasca si sa-si stabileasca regimurile de sudare care le
utilizeaza.

5. Interpretarea rezultatelor
Dupa executarea probelor, acestea vor fi verificate astfel:
a) probele cap la cap: - vizual

b) probele de colt: - vizual
- rupere tehnologica
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6. Acordarea calificativelor
Punctajul fiecarui concurent se va acorda pe baza analizarii probelor executate de
acesta si va fi intre 0 si 20 puncte. Acordarea punctelor se va face in modul urmator:

- geometria cusaturii 0 - 10 puncte

- geometria radacinii 0 - 10 puncte

Din totalul de puncte acumulate se vor scadea puncte pentru defecte dupa cum
urmeaza:

- pori 0,25 puncte/pori izolati, 1 punct/pori
grupati

- crestaturi marginale 0,25 puncte/cm

- crater de inceput sau sfarsit 1 punct

- arsuri 1 punct/buc

- lipsa de topire(patrundere) 0,5 puncte/cm

- fisuri 2 puncte/fisura

- incluziuni (pentru imbinare de colt) 0,5 puncte/incluziune

7. Departajare
In cazul cand pe unul din locurile premiate se situeaza mai multi concurenti cu acelasi
punctaj, departajarea se va face pe baza punctajelor obtinute la proba practica.
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