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Sudare bol uri

Tehnologie Element de fixare

Echipament Material

Îmbinarea
metalelor

Sarcin :  Fixarea unei componente metalice

Costuri 
Calitate 
Eficienţă

2

Cerinţele 
pieţei



Sudare bol uri

Îmbinarea 
metalelor

Formare 
master

Turnare

Formarea 
metalelor

Nituire

Cablare, 
Închidere

Sudare

Sudare prin fuziune 
Sudare fără forţă

externă))

Arc electric

E-Hand /  MIG, MAG, TIG

Radiaţie

Laser /  E-Beam

Gaz

Sudare autogenă

Curent electric / 
rezistenţă

Sudare electrozgură 
-

Sudare sub presiune
(Programe speciale) 

(Sudare cu o forţă externă
suplimentară pentru a 
realiza o deformare

plastică)

Mişcare
Sudare prin fricţiune

Arc electric

Sudare a 
bol urilor cu arc

Sudare MBP

Curent

Sudare de 
rezistenţă

Ultrasonică / Detonare

Lipire

Lipire uşoară (T<450°C)

Lipire tare 

(sudură tare) 
(T>450° / 600°C)

Lipire la 
temperatură înaltă 

(T>900°C)

Îmbinare 
mecanică

Înşurubare

Prindere

Presare

Lipire cu 
adeziv

Alegerea metodei de îmbinare

Piesa de prelucrat
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Sudare bol uri
Avantaje principale

• Rezisten a sudurii este chiar mai mare decât rezistenţa tablei sau a bolţului
• Abordare pe o singur  parte a piesei

• Gam  larg  de diametre pentru elementele de fixare – 2 … 25 mm

•Timpi foarte reduşi de sudare comparabili

• Sudarea pe tablă subţire (t > 0,6 mm) 
Fără marcaje pe partea posterioară (proces CD)

• Nicio reprelucrare pe partea neprelucrată, nici măcar pe suprafeţele 
emailate, galvanizate sau acoperite cu plastic (proces CD)

Economii de timp şi bani

• F r găurire, perforare, tăiere a filetului, nituire, înşurubare pentru a fixa
elementele de fixare
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Sudare bol uri

• Sudare în toate pozi iile
• Nicio reprelucrare pe partea neprelucrată,

nici măcar pe suprafeţele emailate, galvanizate sau acoperite cu plastic 
(numai proces CD)

• Echipament mobil, portabil

• Selec ie mare de materiale: oţel slab aliat, oţel inoxidabil, aluminiu, 
alamă

• Manipularea rapid  şi uşoar  garanteaz  o productivitate ridicat
• Automatizarea este uşor de obţinut

sudarea este posibilă cu pistoale portabile (până la 500 bolţuri/oră)
sisteme semiautomate până la sisteme controlate prin CNC(până la 
3.000 bolţuri/oră)

• Func ionarea echipamentului nu este complicat  deloc 
„Oricine poate suda bolţuri”

Avantaje principale
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Sudare bol uri
Aplicații

Sudare bol uri 
Drawn Arc (DS)

Sudare bol uri CD cu 
aprinderea vârfului (TS)

Timp foarte scurt
Timp de sudare

< 100 ms

Arc standard
Inel ceramic

D ≤ 25 mm

Arc standard
Gaz de protec ie 

D ≤ 16 mm
Cu 
distan

Cu contact

Bol uri flanş
Bol uri cap de erup ie

Tabl  sub ire

Industria 
auto

Bol uri f r  
bil  aluminiu

Aplica ie 
industrial

Ancore pentru 
beton Conectori 
de forfecare

Aplica ii 
pe șantiere

Pozi ie de suprafa  
(PE)

Pozi ie orizontal  
(PC)

Construc ii din o el

Sisteme de 
ancore refractare

Bol uri
RD / PD / ID / UD

Ştifturi

Aluminiu

Tabl  sub ire

O el slab aliat 
O el inoxidabil

Pl ci 
acoperite

MARC

Pini izolatori

ISO- Izola ie
Pini cu cap cupă

diametru pl cu  element de 
sudare inelar: 6 - 30 mm
material: o el inoxidabil

Specificații

6



Un arc este lovit scurt între partea frontală a 
bolţului şi piesă.

Ambele părţi încep să se topească şi sunt îmbinate 
sub presiune uşoară.

Principiu / Defini ie

Metod de sudare bol uri Sudare bolţuri Capacitor Discharge cu 
aprinderea vârfului (CD)
Sudarea bolţurilor Drawn Arc (ARC)
(ARC, timp foarte scurt SC, MARC, PARC)

Func ia sudurii de bol uri timp de ardere cu arc foarte scurt (1 ms până
la 1 s)
asociat cu o rată mare de încălzire şi răcire

Zona de utilizare / 
diametrul bol ului

Dia. 2 – 8 (10) mm // M3 - M8
– sudare bol uri cu aprinderea vârfului

Dia. (3) 6 - 25 mm // M6 – M24
– sudare bol uri Drawn Arc



Sudare bol uri
Aplicații

Aprinderea vârfului (TS)

Timp foarte scurt
(timp de sudare 
< 100 ms)

D < 12 mm

Inel ceramic

D ≤ 25 mm

Drawn Arc (DS)

Gaz de 
protec ie

D ≤ 16 mm

Izola ie ignifug
(Ancore)

MARC
(manșoane) ISO- Izola ie

(Pini cu cap cupă)

Aplicații
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Sudare bol uri

Echipament

- Unitate de alimentare

- Pistolet de sudare

- Elemente suplimentare 
(Gaz de protecţie)
- Cabluri de masă

Element de fixare

-Denumire (standard)
-Dimensiuni (diametru)

- Design (zonă de sudare)

Metode de sudare 

Proceduri de sudare

Material
- Tablă
- Element de sudare

Proces de sudare

Proces de sudur  bol uri recomandat

Piese 
Costuri 
Calitate 
Performanţă 
Standarde

Afaceri şi 
piaţa activă

Program de sudare bol uri
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Sudare 
bol uriInstruire

Produs

(echipament) 
(bolţuri)

Produs- Seria 
CD – unităţi de alimentare + pistolete 

ARC – unităţi de alimentare + pistolete

Automatizare
Bolţuri / elemente de sudare

Cuprins:
- Teorie, practică, demonstraţie practică: 
Procese de sudare - CD, ARC

- Elemente de sudare şi materiale
- Beneficii şi valoare personalizată

- Aplicaţii
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Sudare bol uri
Referin e normative
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EN ISO 14555 - Sudare. Sudarea bol urilor cu arc pe materiale 
metalice

EN ISO 13918 - Sudare. Bol uri şi inele ceramice pentru 
sudarea cu arc electric a bolțurilor

DVS 0901

DVS 0902

DVS 0903

DVS 0904

- Fişă informativă - Sudarea bolţurilor pe metale -
Aspecte generale

- Buletin tehnic - Sudarea bolţurilor cu arc electric 
amorsat prin ridicare

- Buletin tehnic - Sudarea bolţurilor CD prin 
aprinderea vârfului

- Buletin tehnic - Instrucţiuni privind practica -
Sudare a bolţurilor cu arc



Sudare bol uri
Termeni şi defini ii

• Diametru bol  [d]

CD cu aprinderea vârfului: 
Drawn Arc (ARC, SC)

diametru mai mare decât flanșa
diametru la baza sudurii



Sudare bol uri
Termeni şi defini ii

• Intensitate curent [Iw]
valoarea curentului de sudare în stare stabil în timpul arderii
arcului (nu se aplic pentru CD)

• Timp de sudur [tw ]
diferen a de timp dintre aprinderea şi stingerea definitiv a 
arcului principal



Sudare bol uri
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Termeni şi defini ii

Ridicare [L]

Tip de ardere (CD)

Interval de aprindere

Ridicare [L]

Arc electric amorsat (ARC, 
SC)

Distanța dintre vârful bolțului și suprafața piesei 
de lucru cu mecanismul de ridicare a bolțului în 
poziție și activat 

Plonjare [P] Deplasarea axială a bolțului către suprafața 
piesei de lucru 

Proeminenț  [P] În cazul utilizării mecanismelor de ridicare cu 
resort, proeminența este distanța dintre vârful 
bolțului și fața dispozitivului suport în poziția 
inițială a acestora, cu fața la piesa de lucru 



CALITATEA SE ÎMBIN  CU INOVA IA

PARTENERII T I -
CEA MAI BUN  CONEXIUNE
ACUM ŞI ÎN VIITOR.
HBS – Dedica i clien ilor noştri.

www.plasmaserv.ro


