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Introducere 

Tăierea cu oxigaz este cea mai accesibilă, recunoscută și folosită metodă de sudare și 
tăiere a metalelor. Începutul istoriei acestei tehnologii ar trebui căutat în vremurile primelor 
încercări de a folosi căldura de ardere a hidrogenului, oxigenului, dar mai ales a acetilenei, 
pentru a încălzi metalul. Hidrogenul și oxigenul au început să fie produse prin electroliza apei la 
începutul secolului al XIX-lea. Primul aparat capabil să elibereze hidrogen cu producerea 
ulterioară a unei flăcări de hidrogen într-un arzător a fost propus de chimistul german D. 
Richmann în 1840. Cu acest dispozitiv se putea suda și tăia metale fuzibile. Revoluția s-a 
efectuat prin folosirea acetilenei, obținute în 1836 din carbură de calciu, dar lipsa tehnologiilor 
economice pentru producerea carburii de calciu a întârziat triumful acetilenei cu zeci de ani. 
Abia în 1892 specialiștii s-au învățat cum să producă carbură prin topire electrică, costul 
acesteia a scăzut de sute de ori și s-au început noi cercetări privind utilizarea acetilenei pentru 
tăierea metalului la scară industrială.  

Tăierea cu plasmă este una dintre cele mai tinere tehnologii. A apărut într-o versiune 
industrială la mijlocul anilor 1950 ca alternativă la tăierea oxigaz. Deși fenomenul fizic al 
plasmei este cunoscut de mult timp, capacitatea de a controla procesele în plasmă a apărut 
doar odată cu dezvoltarea componentelor electrice de mare putere, deoarece curenții de 300 A 
sau mai mult trebuie controlați. La început, drept gaz de formare a plasmei a fost folosit 
argonul, oferind o tensiune mai mică de aprindere a arcului și rezistență la uzură a electrozilor 
de tungsten. Tehnologia s-a îmbunătățit, iar în curând au fost propuse plasmatroanele ce 
foloseau gaze tehnice mai accesibile – azot, oxigen, aer comprimat și inserții mai rezistente la 
uzură din zirconiu, dar mai ales hafniu ca electrozi. Instalațiile moderne de tăiere cu plasmă 
CNC au torțe cu plasmă cu schimbare rapidă (electrozi plus duză) și motoare fără trepte pentru 
piesele de lucru în mișcare.  

Acest manual face parte din complexul educațional și metodologic pentru meseria 
electrogazosudor montator. Manualul este destinat studierii modulului Tăierea cu gaz și 
plasmă. Fiecare temă conține informații ale diferiților autori și se finalizează cu o mică evaluare 
pentru testarea cunoștințelor teoretice. La finalul unității de competență este prevăzută o 
lucrare practică. Manualul conține materie de studiu care le permite viitorilor specialiști să 
asimileze procesele tehnologice de tăiere cu oxigaz și cu plasmă , utilizate pe scară largă în 
diverse ramuri industriale. Structura manualului este determinată de trei unități de competență 
(UC):  

• UC 1. Organizarea procesului de tăiere cu gaz și plasmă; 
• UC 2. Realizarea procesului de tăiere cu gaz;  
• UC 3. Realizarea procesului de tăiere cu plasmă. 

Tematica manualului conține informații teoretice cu privire la regimurile de tăiere cu 
flacăra de gaz, tehnologia de tăiere cu flacăra, echipamentul de tăiere cu gaz, echipamentul de 
tăiere cu plasmă, securitatea muncii la tăiere, reguli de demontare a construcțiilor metalice etc.  

Scopul acestui manual este de a oferi elevilor noțiunile de bază ale procesului de tăiere 
cu gaz și plasmă care, în combinație cu practica în producție, le va permite să-și dezvolte 
competențe în domeniul de specialitate. 
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Organizarea procesului de tăiere cu gaz și plasmă 

1. Tăierea cu oxigaz 
 

Tăierea oxiacetilenică reprezintă un ansamblu de procese fizico-chimice, termice și 
mecanice. Tăierea (debitarea ) cu flacăra de gaz și oxigen a metalelor constă în încălzirea 
metalului până la temperatura de aprindere în oxigen. Metalul arde într-un jet de oxigen, 
dezvoltând o mare cantitate de căldură , menținându-se astfel arderea lui. Pe această 
proprietate se bazează tăierea metalelor cu flacăra și oxigen. Avantajele acestei metode sunt: 
simplitate în utilizare, calitate superioară a tăieturii, productivitate ridicată, în special la grosimi 
medii sau mari. 

Descriere generală 
 

Tăierea cu flacăra de gaz și oxigen a metalelor (figura 1), comparativ cu metodele 
mecanice de tăiere, prezintă avantajul că se obțin productivități mult mai mari, în special la 
debitarea profilurilor și a tablelor. Prin folosirea regimurilor corecte de tăiere se pot obține 
suprafețe tăiate chiar mai netede față de cele obținute după o așchiere fină.  

Procesul prezintă rezultate foarte bune, deoarece se produc intens oxizii metalului la 
temperaturi mai joase decât cele de topire a metalului respectiv. La începutul tăierii, oțelul se 
încălzește cu flacăra oxiacetilenică până la temperatura de aprindere. Temperatura de 
aprindere depinde de compoziția chimică a oțelului. Oțelurile, în special cele cu conținut redus 
de carbon, au această proprietate, deoarece temperatura de topire este de peste 1.480oC, iar 
temperatura de aprindere în oxigen constituie circa 1.100oC. Zgura ce rezultă din ardere are o 
temperatură sub 1.480oC, astfel încât produsele de ardere pot fi ușor eliminate, fără să se 
producă topirea oțelului. Oxizii de fier se topesc la temperatura de 1.4200C, în timp ce 

temperatura de topire a oțelului constituie 
1.5000C. 

Oxizii care se formează sunt foarte 
fluizi și sunt deplasați de jetul de oxigen în 
interiorul metalului, încălzind astfel straturile 
următoare de metal neoxidat până la 
temperatura de aprindere. În așa fel, procesul 
de tăiere se extinde pe toată grosimea 
metalului, jetul de oxigen îndepărtează ușor 
oxizii lichizi din rost, iar marginile tăieturii 

rezultă foarte netede. Dacă aparatul de tăiat se deplasează față de semifabricat cu o viteză 
corespunzătoare vitezei de oxidare a metalului, atunci se realizează o tăietură perforată 
continuă pe toată calea de deplasare a aparatului de tăiat. În cazul în care conținutul de carbon 
din oțel crește, temperatura de topire scade, în schimb cea de ardere în oxigen crește, din care 
cauză tăierea este mai dificilă. Astfel, dacă conținutul de carbon în oțel este de circa 0,70%, 

Figura 1. Tăierea oxigaz 
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temperatura de aprindere în oxigen și cea de topire devin aproape egale – de circa 1.3000C, 
ceea ce îngreunează procesul de tăiere. La conținuturi de carbon mai mari, temperatura de 
aprindere în oxigen se mărește, iar temperatura de topire scade; din această cauză, oțelurile cu 
conținut mare de carbon și fontele nu pot fi tăiate cu flacăra decât dacă se folosesc suplimentar 
fluxuri care să fluidizeze oxizii formați și să micșoreze temperatura de formare a acestora. De 
exemplu, la fonta cu 2,5% C, temperatura de topire constituie circa 1.2000C, iar cea de 
aprindere – circa 1.4000C. Pentru tăiere se folosesc suflaiuri speciale cu care, după ce flacăra 
aduce metalul tăiat la temperatura de ardere în oxigen, se deschide robinetul unui jet de oxigen 
care arde metalul. La oțelurile cu conținut redus de carbon sau slab aliate, cantitatea de căldură 
degajată prin ardere este de 5-10 ori mai mare decât căldura degajată de flacăra de încălzire, 
ceea ce are drept efect menținerea continuă a arderii, iar ca rezultat – tăierea. Flacăra totuși 
este menținută în continuare, pentru ca tăierea să se producă continuu, deoarece dilatarea 
(expansiunea) oxigenului poate răci locul de tăiere, întrerupând procesul.  

În funcție de caracteristicile suprafeței care trebuie prelucrată, de forma ei și de natura 
materialului, există mai multe tipuri de tăiere cu oxigen: 

• tăierea de viteză mare, normală și oxiflux, destinate pentru tăierea de separare, în 
linie dreaptă și figurată;  

• tăierea superficială a suprafeței și a canelurilor;  strunjire, utilizată în tratamentele 
de suprafață; 

• tăiere cu lance (suliță) și jet de oxigen, utilizată în foraj și ardere.   

Domenii de aplicare 

Cu flacăra oxiacetilenică pot fi tăiate metale ce corespund următoarelor cerințe: 
 Temperatura de topire a metalului trebuie să fie mai mare decât temperatura lui 

de aprindere în jetul de oxigen. În caz contrar, metalul se va topi înaintea oxidării. Un exemplu 
de asemenea metal este fonta, care nu poate fi tăiată cu flacăra oxiacetilenică. 

 Zgura ce se formează la tăiere trebuie să fie ușor fuzibilă. În caz contrar, zgura nu 
se va putea sufla cu șuvița de oxigen și va împiedica oxidarea metalului. Așa metale sunt 
oțelurile greu fuzibile (cu un conținut de oxizi de crom), oțelurile inoxidabile și rezistente la 
temperaturi înalte (care conțin crom și crom-nichel). 

 Temperatura de topire a metalului trebuie să fie mai înaltă decât temperatura de 
topire a oxizilor lui. În caz contrar, oxizii se despart cu greu de metalul de bază și procesul de 
debitare (tăiere) nu poate fi continuu. 

 Conductibilitatea termică a metalului trebuie să fie mai scăzută, iar căldura 
eliminată la arderea metalului trebuie să fie suficientă pentru încălzirea straturilor inferioare de 
metal până la temperatura de aprindere și asigurarea procesului continuu.  

Cerințele enumerate sunt îndeplinite numai de oțelurile cu conținut redus de carbon și 
slab aliate. Oxizii de fier se topesc la temperatura de 1.4200C, în timp ce temperatura de topire 
a oțelului constituie 1.5000C. 
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ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Ce proces influențează tăierea metalului cu flacăra de gaz și oxigen? 
2. Ce se întâmplă când metalul arde în jetul de oxigen?  
3. De ce factori depinde temperatura de aprindere a metalului în oxigen? 
4. Care oțeluri pot fi tăiate în oxigen, obținând o tăietură calitativă? 
5. Care oțeluri și metale se taie mai dificil cu flacăra oxigaz?  
 
 

EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Descrie procesul de tăiere a metalului cu flacără de gaz. 
2. Explică în ce cazuri calitatea tăieturii poate fi joasă. 

  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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2. Gaze și lichide combustibile 

În calitate de sursă de energie termică la tăiere se utilizează o flacără fierbinte , care se 
formează ca rezultat al arderii unui amestec de gaz combustibil (acetilenă, propan, gaz natural, 
hidrogen, vapori de benzină, vapori de petrol lampant, amestec de propan-butan etc.) și oxigen. 

 

Tabelul 1. Principalele proprietăți ale gazelor și lichidelor combustibile  
pentru tăierea metalelor cu flacăra de gaz 

Gaze 
combustibile 

Puterea 
flăcării 

în 
kcal/m3 

Tempe
-ratura 
flăcării 

(0C) 

Raportul de amestec 
de gaz combustibil: 

oxigen 
Acțiunea gazelor combustibile Domenii de 

aplicare 

Acetilenă 
(C2H2) 12.600 3.200 1:1,1 

Timp de încălzire redus 
Topirea excesivă a marginilor 
tăiate 
Cazuri frecvente de întoarcere 
a flăcării și durată de viață 
scurtă a duzelor 

Toate 
procedeele de 
prelucrare 
termică cu gaze 

Propan 
(C3H8) 20.800 2.850 1:4,5 

Timp de încălzire mai lung 
 
Tăiere curată cu muchiile 
superioare ascuțite 
 
Siguranță înaltă contra 
întoarcerii flăcării și durată de 
viață mai mare a duzelor 
 
Se potrivește bine pentru 
tăierea pieselor cu grosimea 
de peste 300 mm (efect 
protector bun la tăierea cu jet 
de oxigen datorat lungimii 
mari a flăcării). 

Tăierea 
metalelor ușor 
fuzibile, sudare, 
lipire 

Gaz natural 8.200- 
8.400 2.770 1:1,8 Tăierea cu 

oxigen a 
metalelor ușor 
fuzibile, sudare, 
lipire 
 
Tăierea cu 
oxigen a 
metalelor ușor 
fuzibile, sudare, 
lipire, călire 
superficială 

Amestec de 
propan- 
butan (cu 85% 
de propan) 

 
21.200 2.100 3,0:3,5 

Aburi de 
petrol 
lampant 

 
10.600 

2.400-
2.450 1,7:2,4 

Hidrogen 2,57 2.000-
2.100 0,3-0,4 

 

• Acetilena este un gaz incolor, neotrăvitor, inflamabil. Din cauza impurităților, are un 
miros specific înțepător. Este gazul cel mai frecvent utilizat în sudura autogenă, deoarece oferă: 
viteză de ardere mare, putere înaltă a flăcării, temperatură înaltă a flăcării. Acetilena are 
următoarele caracteristici: 

- formează amestecuri explozive cu aerul și oxigenul;  
- formează cu cuprul și bronzul (Cu >70%) compuși ce explodează în cazul încălziri la 

temperaturi de 110-1.2000C. 
La presiunea de 1,5 bar sau la temperatură înaltă prezintă pericol de descompunere prin 

explozie. 
• Amestecurile de propan-butan sunt comode în întrebuințare, dar au dezavantajul că în 

zona reducătoare degajă cantități reduse de căldură. 
• Amestecurile de propan-butan sunt mai grele decât aerul, de aceea la curgere ele se 

pot concentra (în partea de jos) pe podea și în gropi, creând posibilități de explozii. 
• Hidrogenul cu oxigenul formează un amestec explozibil, numit grizu sau metan. În 

timpul lucrului cu hidrogenul, o atenție deosebită necesită ermetizarea aparatului și 
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2. Gaze și lichide combustibile 
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Gaze 
combustibile 

Puterea 
flăcării 

în 
kcal/m3 

Tempe
-ratura 
flăcării 

(0C) 

Raportul de amestec 
de gaz combustibil: 

oxigen 
Acțiunea gazelor combustibile Domenii de 

aplicare 

Acetilenă 
(C2H2) 12.600 3.200 1:1,1 

Timp de încălzire redus 
Topirea excesivă a marginilor 
tăiate 
Cazuri frecvente de întoarcere 
a flăcării și durată de viață 
scurtă a duzelor 

Toate 
procedeele de 
prelucrare 
termică cu gaze 

Propan 
(C3H8) 20.800 2.850 1:4,5 

Timp de încălzire mai lung 
 
Tăiere curată cu muchiile 
superioare ascuțite 
 
Siguranță înaltă contra 
întoarcerii flăcării și durată de 
viață mai mare a duzelor 
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superficială 
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butan (cu 85% 
de propan) 
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Aburi de 
petrol 
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2.100 0,3-0,4 
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timpul lucrului cu hidrogenul, o atenție deosebită necesită ermetizarea aparatului și 

 

comunicațiilor de gaze, fiindcă hidrogenul pătrunde prin neetanșeități foarte neînsemnate, 
creând cu aerul concentrații explozive. 

• Vaporii de petrol lampant. Pentru obținerea lor sunt necesare suflaiuri prevăzute cu 
flacără de preîncălzire, care să vaporizeze lichidul necesar; suflătoarele îndepărtează acest 
dezavantaj destul de repede.  

• Gazul natural are un preț de cost mult mai redus în comparație cu alte gaze. Este 
foarte exploziv în amestec cu aerul. Pentru obținerea temperaturilor înalte la arderea gazelor 
combustibile este folosit oxigenul tehnic pur care, amestecat în proporții corespunzătoare, 
după aprindere generează flacăra de tăiere. 

• Oxigenul este un gaz incolor, netoxic, neinflamabil, inodor și insipid (fără gust). De 
sine stătător sau ca parte componentă a aerului, este necesar la orice ardere. Puritatea 
oxigenului are o importanță majoră pentru tăiere, fiindcă la scăderea neînsemnată a purității 
acestuia se mărește considerabil consumul lui, iar calitatea tăierii scade. Oxigenul tehnic se 
livrează de trei tipuri: tip 99,7%, tip 99,5% și tip 99,2% oxigen pur, procentele reprezentând 
puritatea oxigenului. 

Creșterea conținutului de oxigen în aer cu doar câteva procente este suficientă pentru 
a mări: inflamabilitatea, viteza de ardere, temperatura de ardere. 
 
ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Care gaze sunt utilizate mai frecvent la tăierea metalelor? 
2. Care gaz combustibil în ardere cu oxigenul generează o temperatură mai înaltă?  
3. Ce acțiune poate provoca amestecul de gaze combustibil în procesul de tăiere a 

metalelor?  
4. Specifică tipurile de oxigen folosite în procesul de tăiere. 
5.  În ce situații pot fi utilizate hidrogenul și gazul natural?  

 
EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Elaborează un poster „Proprietățile gazelor utilizate la tăiere”. 
2. Selectează amestecul de gaze potrivit pentru tăierea oțelurilor. Argumentează 

alegerea. 
3. Enumeră eventualele pericolele cauzate de gazele utilizate la tăiere. 

  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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3. Influența compoziției chimice și a impurităților  
din material asupra procesului de tăiere 

 

Flacăra de încălzire a aparatului de tăiat servește pentru încălzirea metalului până la 
temperatura de aprindere. Oxigenul se amestecă cu gazul combustibil într-o proporție 
prescrisă, care asigură puterea calorică maximă a flăcării. Cu flacăra de încălzire la începutul 
procesului se realizează încălzirea locală a semifabricatelor, iar în timpul debitării încălzirea 
metalului în tăietură se realizează din contul reacției de oxidare a metalului de debitat. 
 

Tabelul 2. Influența impurităților din oțel asupra procesului de debitare 
Elementul Influența asupra procesului de tăiere 

Carbon 
La un conținut de până la 0,4%, procesul de tăiere a oțelului nu se înrăutățește. La 
mărirea conținutului de carbon, procesul se înrăutățește, iar la un conținut de 1-1,25%, 
procesul devine imposibil. 

Mangan 
Conținutul de până la 4% nu influențează procesul de tăiere; odată cu mărirea 
conținutului de mangan, procesul de tăiere se înrăutățește, iar la conținutul de 14% 
devine imposibil. 

Siliciu Odată cu mărirea conținutului de siliciu, procesul de tăiere se înrăutățește, iar la 
conținutul egal cu 4% devine imposibil. 

Fosfor și sulf Conținuturile obișnuite nu influențează negativ procesul de debitare. 

Crom Conținutul de 4-5% nu influențează negativ asupra procesului. La mărirea conținutului 
de crom, procesul devine imposibil și necesită utilizarea fluxurilor. 

Nichel Conținutul de până la 8% nu influențează procesul, iar odată cu mărirea conținutului, 
procesul se complică. 

Molibden Conținutul de până la 0,25% nu influențează procesul. 

Wolfram Conținutul de până la 10% nu influențează procesul de tăiere; odată cu mărirea 
conținutului, procesul încetinește, iar la conținutul mai mare de 20% devine imposibil. 

Vanadiu Conținutul obișnuit din oțel nu influențează procesul de debitare. 
Cupru Conținutul de până la 0,7% nu influențează procesul de debitare.  

Aluminiu Conținutul de până la 5% nu influențează procesul de debitare, iar la un conținut de 
aluminiu mai mare de 10%, procesul devine imposibil.  

 

Dacă conținutul de carbon din oțel crește, temperatura de topire scade, în schimb cea 
de ardere în oxigen crește, din care cauză tăierea este mai dificilă. Astfel, dacă conținutul de 
carbon în oțel este de circa 0,70%, atât temperatura de aprindere în oxigen, cât și cea de topire 
devin aproape egale – de circa 1.3000C, ceea ce îngreunează procesul de tăiere. La conținuturi 
de carbon mai mari, temperatura de topire scade, iar din această cauză, oțelurile cu conținut 
mare de carbon și fontele nu pot fi tăiate cu flacăra decât dacă se folosesc suplimentar fluxuri 
care să fluidizeze oxizii formați și să micșoreze temperatura de formare a acestora. 

Metalele neferoase, cuprul, aluminiul și aliajele acestora, fonta, oțelurile inoxidabile 
etc. nu satisfac condițiile necesare tăierii cu flacăra și jet de oxigen, deoarece au temperaturile 
de aprindere în oxigen superioare temperaturilor de topire. Metalele neferoase au și  
conductivități termice mari, iar oxizii lor se formează la temperaturi de topire mai înalte decât 
temperaturile de topire a metalului ,  ceea ce nu fac posibilă tăierea cu oxigen a acestora.    

Dacă oțelul, chiar cu un conținut de carbon redus, conține elemente de aliere greu 
fuzibile sau elemente ce formează zguri greu fuzibile (de exemplu crom, molibden, siliciu, 
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wolfram etc.), tăierea devine foarte dificilă. În schimb alte elemente, cum este, de exemplu, 
manganul, favorizează tăierea, astfel oțelurile manganoase cu 12-14% Mn se taie în foarte bune 
condiții, deși conținutul de carbon din aceste oțeluri depășește 1% . 

Pentru tăierea materialelor ce nu satisfac condițiile menționate se folosesc fluxuri care 
fluidizează zgurile formate, în acest caz obținându-se tăieturi, însă de calitate inferioară, cu 
rugozități, încât după tăiere sunt necesare prelucrări mecanice. 

 
ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 
1. Ce elemente chimice influențează procesul de tăiere a oțelului? 
2. Ce se întâmplă dacă conținutul unor elemente de aliere în oțel este mărit?  
3. Ce este necesar de folosit pentru ca oțelurile cu conținut de crom, crom-nichel să poată fi 

tăiate cu flacăra de gaz? 
4. Din ce cauză metalele neferoase (aluminiul și cuprul) nu satisfac condițiile de tăiere cu 

flacăra de gaz? 
5. Cum decurge procesul de tăiere, dacă conținutul unor impurități și elemente este 

corespunzător (în cantități prevăzute)? 
 
 

EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Argumentează influența impurităților din oțel asupra procesului de tăiere.  
2. Stabilește o legătură între mărirea conținutului de crom, nichel, wolfram în 

oțel și procesul de tăiere. 
  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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4. Flacăra oxiacetilenică și oxipropan 

În vederea micșorării duratei de încălzire se folosește flacăra oxidantă, care are o 
temperatură cu 150–2000C mai mare decât flacăra neutră. Este necesar să fie menținută flacăra 
în timpul procesului de tăiere, în acest caz procesul se desfășoară fără întrerupere, deoarece 
aceasta ajută la îndepărtarea țunderului de pe suprafața tablei și nu lasă zgura rezultată de la 
tăiere să se solidifice. 

Jetul de oxigen, trecând prin mijlocul flăcării, permite ca oxigenul să ajungă încălzit pe 
suprafața tablei și prin aceasta sunt excluse întreruperile ce ar putea provoca expansiunea 
oxigenului. Este bine ca, în timpul tăierii, puterea flăcării să fie micșorată, astfel fiind 
împiedicată topirea crestelor superioare ale tăieturii și fiind micșorat consumul de gaz.  

 
 

Avantajul tăierii cu flacăra oxipropan (figura 2) constă în costul redus al gazului pentru 
preîncălzire – propanul, iar dezavantajul este tăierea oțelurilor slab și mediu carbonate și a 
fontei forjabile.  

Tăierea cu flacăra oxipropan este profitabilă la realizarea unui volum mare de lucrări 
(tăierea oțelului la fier uzat etc.). Tăierea metalului cu propan reprezintă un proces eficient și 
popular, deoarece nu necesită încăperi speciale, cabluri de priză la pământ și rămâne mobil la 
transportare. Gazul propan servește pentru încălzirea metalului, iar oxigenul debitează metalul. 
Temperatura de încălzire la tăierea metalului cu flacără oxipropan constituie 1.000-1.2000C, 
ceea ce permite ca jetul să se aprindă la interacțiunea oxigenului cu metalul. La tăierea cu 
propan, tăietura rămâne destul de curată, comparativ cu tăierea electrică. Fluxul în timpul 
tăierii este suflat de flacăra de încălzire, dar poate să ardă în tot metalul. 

Figura 2. Flacăra oxiacetilenică Figura 3. Flacăra oxipropan 
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Este important de reținut că tăierea metalului cu propan nu se folosește pentru 
debitarea metalelor cu temperatura de topire sub 6000C, deoarece va avea loc înlăturarea 
stratului superficial al metalului. 

Tăierea cu arzătorul de gaz de tip modern decurge la o presiunea de 12 Pa. În mânerul 
arzătorului sunt încastrate două racorduri, către becul arzătorului se conectează trei. Prin două 
se transmite propan, iar prin al treilea – oxigen. Consumul de oxigen are loc în funcție de 
modelul tăietorului. La tăierea metalului cu arzătorul de gaz R1-01, într-o oră de lucru se 
consumă 10 m3 de propan. Modelul de arzător R2–01 are un consum mult mai mare. Cu astfel 
de arzător pot fi tăiate oțeluri slab carbonate sau mediu carbonate, fonte. Oțelurile înalt 
carbonate nu-i permit oxigenului să pătrundă în adâncul metalului pentru ca să-l ardă. Metalele 
neferoase – aluminiu, cupru, precum și aliajele lor – nu pot fi tăiate cu flacăra de gaz. Tăierea cu 
arzătorul de gaz se aplică reușit la debitarea tablelor de grosimi mari, la perforarea găurilor 
înfundate 20–50 mm. Procesul se efectuează mult mai repede decât prin alte metode de tăiere, 
propanul având un cost mai redus decât benzina și alte gaze combustibile.  

 

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Care flacără are o capacitate termică corespunzătoare pentru tăierea 
oțelurilor carbon și slab aliate? 

2. Compară cum sunt zonele flăcării oxiacetilenice față de zonele flăcării 
oxipropan. 

3. Ce temperatură dezvoltă flacăra oxipropan? 
4. Ce avantaje prezintă propanul ca gaz combustibil comparativ cu alte gaze și 

combustibile folosite la tăiere? 
5. La ce lucrări este folosită tăierea cu propan ? 

 
 

Evaluează-te! 
 

1. Identifică din schema flăcării oxiacetilenice lungimea zonei de lucru. 
2. Compară cum variază temperatura flăcării oxipropan și celei oxiacetilenice în 

funcție de lungimea zonelor. 
  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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5. Cerințe față de organizarea locului de muncă la tăierea cu gaz și plasmă 
 

Temperaturile ridicate, specifice procedeelor de tăiere prin topire, pot duce, direct sau 
indirect (prin stropi, scântei, gaze calde, eventual nearse, etc.), la incendii și explozii. Pericolul 
de incendiu este mai mare la efectuarea lucrărilor de tăiere în afara halelor industriale, în 
special în locuri necunoscute, în care se pot afla materiale inflamabile. 

 

Pentru evitarea incendiilor cu explozii trebuie de respectat o serie de reguli obligatorii:  
⮚ Lucrările de tăiere se vor efectua în spații în care nu există materiale inflamabile. 
⮚ Personalul operator va fi instruit cu privire la protecția împotriva incendiilor. 
⮚ Locul de tăiere va fi dotat cu mijloace de stingere a incendiilor. 
⮚ La deservirea instalațiilor, aparatelor și la realizarea lucrărilor de tăiere cu gaze sunt 

admise numai persoane care au atins vârsta de 18 ani.  
⮚ Conductele și buteliile cu oxigen nu vor fi manevrate de muncitori cu mâinile murdare 

de ulei sau cu scule având urme de ulei. 
⮚ Pe conductele de acetilenă se vor prevedea supape hidraulice de siguranță. 
⮚ Se va verifica sistematic ermetizarea îmbinărilor conductelor cu gaze cu emulsie de 

săpun. 
⮚ Conductele (furtunurile) trebuie protejate de foc, scântei, obiecte înfierbântate și grele.  
⮚ Nu se permite încovoierea bruscă și murdărirea furtunurilor de gaze cu lubrifianți și 

grăsimi. 
⮚ Generatorul trebuie să fie așezat la o distanță nu mai mică de 10 m de la flacăra 

deschisă. 
⮚ La executarea lucrărilor temporare în încăperi, podelele de scânduri, învelișurile, 

platformele trebuie protejate de aprindere cu table de oțel sau azbest. Se permite 
acoperirea cu un strat de nisip aplicat deasupra după stropirea podelelor cu apă. 

⮚ La executarea lucrărilor temporare trebuie să fie eliberată o permisiune specială, 
semnată de conducătorul responsabil, și cu acordul corpului local de pompieri. 

⮚ Este necesar de urmărit permanent starea mijloacelor antiincendiare (stingătoare, lăzi 
cu nisip, butoaie cu apă, lopeți, căldări, furtunuri etc.). 

⮚ După finalizarea lucrărilor de tăiere este necesar de a deconecta alimentarea cu gaze, de 
a controla dacă nu sunt obiecte aprinse sau fumegânde. 

⮚ La tăiere se degajă gaze, fum și vapori de metal, care impurifică atmosfera, având efect 
nociv asupra operatorilor. Conținutul și cantitatea acestora depinde de procesul de 
tăiere utilizat. Pentru aceste degajări au fost stabilite concentrații maxime admise, care 
au valorile maxime din impuritatea respectivă ce pot fi prezente în atmosferă, fără a 
produce efecte negative asupra operatorilor la inhalare timp de 8 ore. 

⮚ Pentru a elimina pericolul cauzat de impurificarea atmosferei, este necesară asigurarea 
unei ventilații corespunzătoare a locului de muncă. În cazul lipsei instalației de 
ventilație, este necesar ca la fiecare loc de lucru să existe un volum de 400-500 m3 de 
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aer. Instalațiile de ventilație trebuie să asigure o viteză a aerului de max. 0,3 m/sec. 
pentru a evita curenții de aer. 

 

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Enumeră 5 reguli de organizare a locului de muncă pe care le consideri cele mai 
importante pentru tăierea cu gaz și plasmă. 

2. Cu ce trebuie să fie asigurat locul de muncă pentru protecția contra degajărilor nocive 
de la procesul de tăiere? 

3. Ce traume pot apărea în timpul procesului de tăiere? 
4. Care sunt acțiunile de acordare a primului ajutor în caz de arsuri? 

 
 

EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Descrie procesul de verificare a ermetizării îmbinărilor conductelor cu gaze. 
2. Specifică acțiunile de pregătire a locului de muncă pe care le vei îndeplini 

pentru executarea lucrărilor de tăiere în încăperi. 
  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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6. Tăietorul de tăiere cu flacăra oxigaz 

Tăietoarele (figura 4) sunt destinate pentru formarea flăcării de încălzire și transmiterea 
oxigenului în zona de tăiere. Se utilizează la tăierea metalelor sau a altor materiale prin 

intermediul unor temperaturi ridicate obținute în urma utilizării gazelor de tăiere.  
Tăietoarele se clasifică conform următoarelor criterii: 
I. După felul tăierii: 

• pentru debitare; 
• pentru tăiere superficială. 

II. După destinație:  
• arzător de tăiat manual;  
• arzător de tăiere automatizată; 
• arzătoare speciale. 

III. După principiul de funcționare: 
• cu injector; 
• de presiune constantă. 

IV. După construcția duzei:  
• duză inelară binară; 
• duză monobloc; 
• duză cu fante multiple. 

V. După tipul gazului combustibil: 
• pentru acetilenă și gaze înlocuitoare a acetilenei; 
• combustibile lichide. 

VI. După presiunea oxigenului:  
• de presiune joasă; 
• presiune înaltă. 

Figura 4. Părțile componente ale tăietorului: 
1. Nipluri; 2. Mâner; 3. Robinet pentru reglarea gazului de ardere; 4. Robinete pentru reglarea oxigenului; 5. 

Camera de amestec; 6.Ţeava de amestec; 7.Ţeava pentru oxigen; 8. Cap de tăiere; 9. Bec 
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Figura 5. Tipuri de tăietoare 

Figura 6. Tipuri de duze ale tăietoarelor: 
a) duză cu fante multiple posibil de asamblat și 

dezasamblat; b) duză ce nu se supune dezasamblării; 
c) duză inelară binară; d) duză monobloc 

Accesoriile pentru tăierea cu gaz 

Principalele accesoriile pentru tăierea cu gaz sunt (figura 7): 
• ochelari de protecție cu vizoare de culoare verde, cu diametrul de 50 mm;  
• pentru tăierea pieselor cu grosimi până la 3 mm se folosesc vizoare cu numărul 

filtrului 2, pentru grosimi de 3—6 mm – cu numărul filtrului 3, iar pentru grosimi mai 
mari – cu numărul filtrului 4;  

• ochelari de protecție cu vizoare albe pentru curățarea pieselor de zgură, rugină etc.; 
• mănuși, șorțuri și ghetre (sau jambiere) pentru sudori;  
• ciocane de oțel pentru curățarea pieselor de zgură, bavuri; 
• perii de sârmă din oțel pentru curățarea suprafețelor;  
• ace și perii de sârmă din alamă pentru curățarea becurilor;  
• dălți, ciocane, pile etc. pentru tăiere, pilire, îndreptare. 
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Figura 7. Trusă și accesorii pentru sudare/tăiere 

Regulile de deservire 

La începerea lucrului se controlează etanșeitatea la racorduri și funcționarea corectă. 
Pentru aprindere se deschide mai întâi robinetul de oxigen cu 1/4–1/2 rotație, se controlează 
aspirația, apoi se deschide puțin robinetul pentru acetilenă. După aprinderea amestecului se 
reglează flacăra. Nu trebuie aprinsă flacăra fără oxigen, deoarece fumul produs se depune pe 
orificiul duzei (becului). Pentru stingere , se închide mai întâi robinetul de acetilenă.  

Deplasarea, urcarea sau coborârea cu tăietorul aprins și cu tuburile de cauciuc purtate 
sub braț sau pe umeri nu este permisă. 

Dacă tăietorul s-a încălzit prea tare, se închide robinetul de acetilenă, iar cu robinetul 
de oxigen puțin deschis arzătorul se scufundă în găleata cu apă. Orificiile becurilor se vor curăța 
numai cu sârmă de alamă moale sau cu ace pentru becuri.  
 
ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 

1. Din ce părți componente este constituit un tăietor? 
2. Elaborează schema „Tipuri de tăietoare’’.  
3. De ce accesorii are nevoie specialistul la locul de muncă? 
4. Care este ordinea corectă de aprindere a flăcării la tăietor? 

 
EVALUEAZĂ-TE! 
 

Compară construcția arzătorului cu construcția tăietorului (graficul T). 
 

 

Arzător  Tăietor 
Deosebiri Asemănări Deosebiri 
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7. Reductorul de presiune 
 

Acetilena și alte gaze sunt depozitate în butelii sub presiune mare. Această presiune nu 
permite utilizarea directă a gazului pentru efectuarea lucrărilor de tăiere, de aceea este utilizat 
un dispozitiv numit reductor de presiune. Reductorul de presiune este utilizat pentru reducerea 
presiunii gazelor din butelii (de exemplu, presiunea oxigenului se reduce de la 150 Pa la 2,5 Pa, 
iar a acetilenei – de la 15-16 Pa la 03-0,4 Pa) și menținerea presiunii constante în timpul 
executării lucrărilor de tăiere cu gaze (figura 8). 

 

 
 
Mod de funcționare. Prin deschiderea robinetului buteliei, manometrul de presiune (3) 

va indica presiunea de intrare a gazului în reductor. Fixarea presiunii de lucru necesare se 
reglează prin șurubul de reglare (2) și este indicată pe manometrul (1) pentru presiunea de 
ieșire.  

Reductoarele de presiune se clasifică conform următoarelor criterii: 
1) După schema de reglare a debitului de gaze: 
• cu o singură treaptă cu instalare mecanică a presiunii; 
• cu două trepte și instalare manuală a presiunii; 
• cu o treaptă și instalare pneumatică a presiunii. 
2) În funcție de tipul de gaze utilizat, capacul de protecție al reductorului de presiune 

are culoare distinctă: 
• pentru acetilenă (alb) • pentru CO2 (negru) 
• pentru propan-butan (roșu) • pentru azot (negru) 
• pentru oxigen (albastru) • pentru hidrogen (verde) 
• pentru argon pur (sur ) • pentru heliu (cafeniu) 

 
Norme de siguranță:  
a) Verifică robinetele dacă sunt în stare bună. 
b) Verifică manometrele.  

Figura 8. Structura reductorului de presiune: 
1) manometrul presiunii de lucru, 2) robinet, 3) manometru de presiune înaltă, 4) 

arc, 5) niplu, 6) presiune de lucru constantă, 7) filtru, 8) filtru de plasă, 9) racord de 
i  0) i  d  i  ) fil  
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c) Rotește butonul de reglare după ce ai deschis robinetul de gaz și verifică dacă 
presiunea crește treptat. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

Analizează și discută! 
 

1. Din ce părți componente este constituit un reductor de presiune? 
2. Elaborează schema „Tipuri de reductoare’’.  

 
 
Evaluează-te! 
 

1. Descrie procesul de funcționare a reductorului de presiune. 
2. Ce reguli trebuie respectate în timpul exploatării reductorului de presiune. 

  

Figura 9. Reductor de presiune oxigen 
 

 

Figura 10. Reductor de presiune propan 
 

 

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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Figura 10. Reductor de presiune propan 
 

 

 

8. Butelii de păstrare a gazelor 
 

Buteliile sunt destinate pentru depozitarea 
gazelor (figura 11). Se confecționează din țevi de 
oțel carbon sau oțel aliat cu presiunea 
convențională de 20 MPa. Iată cele mai utilizate 
tipuri de butelii. 
• Butelia de oxigen: este confecționată din 

oțel, cu grosimea peretelui de 8 mm și 
diametrul interior de 220 mm. Presiunea 
oxigenului în butelie este de 15 MPa. 

• Butelia de acetilenă: este confecționată din 
țevi de oțel, cu grosimea peretelui de 8 mm, 
diametrul interior de 220 mm. În interiorul 
buteliei se introduce o masă poroasă ce conține granule de cărbune activat și acetonă, care 
favorizează înmagazinarea acetilenei în stare lichidă. Preluarea acetilenei din butelie se 
face cu un robinet cu ventil. Presiunea acetilenei în butelie este de 1,9 Mpa. 

• Butelii pentru gaze lichefiate: de exemplu, propan și butan, care sunt sudate cu diametru 
exterior de 309 mm și grosimea peretelui de 4,5 mm. Înălțimea este de 950 mm, iar 
presiunea gazului în interior este de 1,6 MPa. 

 
Tabelul 3. Caracteristicile și codurile cromatice ale buteliilor 

 
 

Punctele de distribuție a gazelor combustibile trebuie dotate cu dispozitive de siguranță 
(supape de siguranță, opritoare de flacără) atunci când sunt utilizate tăietoare de sudare în care 
are loc arderea amestecului de gaze cu oxigen sau aer comprimat. Dispozitivele de siguranță 
asigură următoarele operații: 
 returul oxigenului în amontele conductei gazului combustibil sau în butelia gazului 

combustibil; 

 
Tipul de gaz 

 

Presiunea  maximă 
de lucru, MPa 

Culoarea 
buteliei 

Textul inscripției 
Culoarea 
inscripției 

Azot 15 Neagră Azot Galbenă 
Acetilenă 1,9 Albă Acetilenă Roșie 
Argon pur 15 Sură Argon pur Verde 
Hidrogen 15 Verde închis Hidrogen Roșie 
Heliu 15 Cafenie Heliu Albă 
Oxigen 15 Albastră Oxigen Neagră 
Metan 15 Roșie Metan Albă 
Propan 1,6 Roșie Propan Albă 
CO2 12,5 Neagră CO2 pentru sudare Verde 
Gaz de petrol 12,5 Roșie Gaz de petrol Albă 

Figura 11. Tipuri de butelii pentru depozitarea 
gazelor 
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 returul flăcării în conducta gazului combustibil și eventual în butelia de gaz (dispozitiv de 
siguranță „opritor de flacără”, figura 12); 

 furnizarea în continuare a gazului după returul flăcării sau în cazul în care flacăra este 
ținută în dispozitiv (element de siguranță; supapă). 

    

 

 

1. Niplu de ieșire 
2. Separator 
3. Robinet de control 
4. Corp 
5. Dop 
6. Capac 
7. Supapă 
8. Ștuț 
9. Dop 
10. Teu 
11. Conductă de gaz 
12. Ventil 

Figura 12. Opritor de flacără 
 
Furtunurile (figura 13) se utilizează pentru conducerea gazelor de la butelia de oxigen, 

respectiv de la generator (conducte, butelii), la arzătorul de tăiere. Pentru oxigen se folosesc 
tuburi de presiune din cauciuc cu inserție de pânză sau carton în stratul interior. Furtunurile 
pentru acetilenă pot fi numai din cauciuc fără straturi de inserție. Furtunul pentru oxigen este 
albastru, iar cel pentru gaze inflamabile este roșu. Diametrul interior al tuburilor de oxigen este 
de 6 mm, iar al celor de acetilenă – de 9 mm, cu grosimea peretelui de 4,7±1,2 mm pentru oxigen, 
respectiv 4±1 mm pentru acetilenă. Se folosesc furtunuri și cu diametrul interior de 9, 12, 16 sau 
18 mm. Furtunurile se fixează pe niplu prin manșoane de compresiune, coliere sau brățări. 
Pentru cuplarea furtunurilor se folosesc cuplaje rapide (figura 14 ). 

Niplul pentru furtun și conexiune trebuie să corespundă cu diametrul interior al 
furtunului. 

 

 

 

Figura 13. Furtunuri Figura 14. Cuplu rapid pentru furtunuri 
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Figura 13. Furtunuri Figura 14. Cuplu rapid pentru furtunuri 
 

 

Zilnic, înainte de începerea lucrărilor, se va verifica starea de funcționare a furtunurilor, 
iar în caz de deteriorare, acestea vor fi înlocuite. Înainte de prima utilizare (furtunurile noi) și 
periodic, furtunurile vor fi purjate. Ele trebuie să aibă o rezistență corespunzătoare, să rețină 
presiunea gazelor, să fie elastice și să nu limiteze mișcările sudorului. Nu se permite folosirea 
furtunurilor pentru oxigen la conducerea acetilenei și viceversa. 
 
 

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Ce funcție îndeplinesc buteliile? 
2. De ce buteliile sunt marcate în diferite culori? 
3. Ce funcții îndeplinește opritorul de flacără? 
4. Ce acțiuni vei întreprinde în cazul în care vei depista un furtun deteriorat? 
5. Prin ce se fixează furtunurile de niplu ?  

 
 
 
 

EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Ce substanțe se introduc în interiorul buteliei de acetilenă ? 
2. Argumentează rolul acetonei. 

 
 

  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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9. Generatorul de acetilenă 

Generatorul de acetilenă este destinat producerii acetilenei prin descompunerea carburii 
de calciu (carbid) cu ajutorul apei (figura 15). 

 

 
Figura 15. Generatorul de acetilenă: 

1. Șurub de reglare. 2. Pârghia capacului. 3. Capac. 4. Membrană. 5. Manometru. 6. Coș. 7. 
Obturator de siguranță. 8. Furtun. 9. Supapă. 10. Țeavă. 11. Carcasa generatorului 

 
Producerea acetilenei are loc prin reacția carbidului cu apa. Reacția chimică decurge 

conform formulei: 
2CaC2 + 4H20 = 2C2H2 + 2Ca(OH)2 + 1680 KJ 

Carbid + apă = acetilenă + var + căldură 
Generatoarele de acetilenă se clasifică conform mai multor criterii: 
 În funcție de felul instalării: 
• generatoare staționare (debitul de acetilenă 5-80 m3/h acetilenă), care sunt în special 

utilizate în întreprinderile mari, deoarece sunt foarte voluminoase; 
• generatoare portative (pentru posturi de lucru individuale cu debit de 0,8, 1,25, 2,0, 3,2 

m3/h). 
 În funcție de presiunea acetilenei în generator: 
• generator de presiune joasă (presiunea de lucru maxim admisă să nu depășească 0,01 

MPa); 
• generatoare de presiune medie (cu presiune normală de 0,15 Mpa). 
 Conform metodei de reacționare a carbidului de calciu cu apa: 
• sisteme de generatoare de acetilenă CA (carbid peste apă); 
• sisteme de generatoare de acetilenă AC (apă peste carbid); 
• sisteme de generatoare de acetilenă RA (cu contract intermitent prin refularea apei). 
Masa încărcăturii cu carbid pentru diferite mărimi de generatoare nu trebuie să 

depășească valorile: 
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a) 2,5 kg carbid pentru generatoarele cu debit nominal de 0,8 m3/h; 
b) 4,0 kg carbid pentru generatoarele cu debit nominal de 1,25 m3/h; 
c) 8 kg carbid pentru generatoarele cu debit nominal de 2,00 m3/h; 
d) 10 kg carbid pentru generatoarele cu debit nominal de 3,20 m3/h. 

 
ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Ce funcție îndeplinește generatorul de acetilenă? 
2. Elaborează schema „Tipuri de generatoare de acetilenă ’’.  
3. Numește părțile componente ale generatorului de acetilenă. 

 
EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Ce acțiuni vei întreprinde dacă vei depista că manometrul este deteriorat (când 
generatorul este gol, când generatorul este umplut)? 

2. Explică procesul (reacția) de producere a acetilenei. 
 

  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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10. Utilajul de tăiere cu plasmă 
 

Plasma este un gaz puternic ionizat, caracterizat prin conductivitate electrică mare şi 
capacitate de interacționare cu câmpurile electrice şi magnetice. Utilajul de tăiere cu plasmă 
(figura 16) include o sursă de alimentare cu transformator sau invertor, un compresor sau 
cilindru cu furtun și un regulator de presiune pentru alimentarea cu aer comprimat și un tăietor 
cu plasmă sau o lanternă cu plasmă (plasmatron). 

 

 
Figura 16. Părțile componente ale utilajului de tăiere cu plasmă: 

1. Panou de comandă. 2. Clemă de contact. 3. Plasmatron. 4. Cablu. 5. Sursă de 
alimentare 

 
Când plasmatronul este pornit, se formează un arc auxiliar între electrod și bec. Acest arc 

creează o cale pentru arcul de lucru sau principal. Arcul de lucru se formează atunci când arcul 
auxiliar intră în contact cu piesa de prelucrat. După aceea începe tăierea. Gazul de lucru se 
împrăștie în interiorul torței cu plasmă într-un flux de formare a plasmei și de protecție, care 
răcește capul tăietorului. 

Tipuri de plasmatroane 

Mașinile de tăiat cu plasmă se împart în două grupe principale: echipamente pentru 
tăierea manuală a metalelor și sisteme pentru prelucrarea mecanizată. Dispozitivele pentru 
tăierea manuală cu plasmă pot fi împărțite în două tipuri: 

1) de uz casnic – acestea sunt modele portabile, permițând funcționarea dintr-o 
rețea monofazată și la un curent de tăiere la ieșire maxim de până la 60 A; pot fi utilizate pentru 
tăierea metalului cu grosimea de până la 20 mm; 

2) profesionale – acestea sunt dispozitive puternice, conectate la o rețea trifazată și 
care asigură un curent maxim de tăiere de funcționare de până la 160 A. Pot fi utilizate pentru 
tăierea pieselor de până la 55 mm grosime. 

Utilajele industriale mecanizate de tăiere cu plasmă au un interval de reglare a 
curentului de tăiere de la 5 la 800 A. Sunt utilizate în industriile grele pentru a lucra cu piese de 
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până la 90 mm grosime atunci când sunt necesare productivitate ridicată, precizie de tăiere și 
margini curate. Conform construcției interioare, plasmatroanele pot fi:  
• cu arc de plasmă, la care piesa este legată la polul plus; arcul este denumit și direct sau 

transferat; 
• cu jet de plasmă, la care piesa nu este în circuitul de sudare; arcul este denumit şi indirect. 

 
Figura 17. Părțile componente ale plasmotronului 

Tipul de răcire a plasmotronului 

Plasmatronul poate fi răcit cu aer sau cu lichid. În torțele cu plasmă răcite cu aer, 
electrodul și duza răcesc gazul de protecție, care este furnizat prin diferite canale: găuri în 
corpul elementelor sau spațiul care se formează atunci când părțile individuale sunt 
împerecheate. Astfel de tăietori sunt utilizați în scopuri casnice și profesionale. În 
plasmatroanele răcite cu lichid, duza și electrodul tăietorului sunt răcite cu apă furnizată 
suprafețelor printr-un sistem de canale cu buclă închisă. Capacitatea termică a apei este mai 
mare decât cea a aerului. Răcirea cu lichid este mai eficientă și este utilizată pentru tăierea la 
curenți mari. 

Plasma se formează în atunci când un gaz – de exemplu, argonul – este trimis peste un 
arc electric şi apoi este obligat să iasă printr-un orificiu mai mic. Procedeul se bazează pe 
întreținerea unui arc electric între capătul unui electrod de wolfram şi o duză de cupru 
prevăzută cu un orificiu. Gazul insuflat (argon, hidrogen, azot) peste arcul electric se disociază, 
iar jetul format din electroni capătă o temperatură și o energie cinetică ridicate, permițând 
tăierea cu ușurință a celor mai greu fuzibile metale și aliaje. Temperatura jetului de plasmă 
poate atinge practic circa 16.000°C. Alimentarea arcului se face în curent continuu, folosind 
generatoare sau redresoare cu caracteristică exterioară coborâtoare, dar cu tensiunea de mers 
în gol peste 250 V. 

Există plasmatroane concepute pentru a funcționa cu un gaz și modele cu două gaze, 
care permit utilizarea unui gaz pentru a forma plasmă și celălalt pentru a proteja zona de tăiere. 
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ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 

1. Conform căror criterii se clasifică plasmotroanele? 
2. Enumeră avantajele aplicării tăietoarelor cu plasmă. 
3. Cum sunt răcite tăietoarele cu plasmă? 
4. Ce tip de plasmatron se utilizează pentru tăierea pieselor cu S >30 mm? 
5. Numește părțile componente ale plasmatronului. 

 
EVALUEAZĂ-TE! 
 

1.  Specifică riscurile pentru sănătate care pot apărea la tăierea cu plasmotronul. 
2.  Explică diferența dintre plasmotroane după construcția interioară și  modul de 

legare a piesei în circuitul de sudare.  
  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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11. Gaze protectoare și plasmagene utilizate la tăierea cu plasmă 
 

În calitate de gaze plasmagene sau creatoare de plasmă sunt utilizate amestecurile de 
azot, azot și hidrogen, argon și hidrogen și aerul comprimat. Gazele care se folosesc în cadrul 
acestui procedeu au o influența anumită asupra calității de debitare. Alegerea gazelor, 
concentrațiile gazelor din componența amestecurilor și puritatea gazelor joacă un rol important 
în calitatea pieselor debitate, în viteza de debitare și, implicit, în costurile totale de debitare.  

În cazul generatoarelor de plasmă de ultimă generație utilizate pe echipamente 
automate de debitare, indiferent de faptul că unii producători le numesc „plasme de înaltă 
precizie” sau în alt mod, se utilizează două tipuri de gaze: gaz plasmagen și gaz de protecție. La 
rândul său, în funcție de faza în care intervine, gazul plasmagen se împarte în gaz de amorsare 
(ionizare) și gaz plasmagen pentru debitare. 

Gazul de amorsare (ionizare) are rolul de a amorsa arcul, iar în acest scop este utilizat un 
gaz ușor ionizabil. Gazul plasmagen (utilizat în faza de debitare) are rolul de a se ioniza puternic 
permițând topirea materialului, de a elimina materialul topit din zona de tăiere (datorită 
energiei cinetice mari date de greutatea atomică/moleculară mare a respectivului gaz) și de a 
proteja electrodul, în special atunci când se utilizează gaze active.  

Gazul de protecție influențează și îmbunătățește calitatea de debitare, stabilizează arcul, 
protejează duza contra picăturilor de material topit generate în faza de străpungere a tablei și 
oferă o răcire suplimentară a consumabilelor. Tipul de gaz se va alege în funcție de materialul 
debitat și grosimea acestuia (tabelul 4). 

 

Tabelul 4. Tipul de gaz în funcție de materialul debitat 
Tip material/Tip gaz Gaz de amorsare Gaz plasmagen 

Oțel carbon Aer comprimat O2 
Oțel inoxidabil   

- Table subțiri (<6 mm) Aer comprimat 
N2 

Aer comprimat 
N2 (la puteri de pana la 200 A) N2, H2 (la puteri 

de peste 200 A) 
-Table groase (>6 mm) Ar Ar, H2 

Aluminiu   

- Table subțiri (<8 mm) Aer comprimat 
N2 

Aer comprimat 
N2 sau N2,H2  

- Table groase (>8 mm) Ar Ar,H2 

 

Caracteristicile gazelor utilizate la debitarea cu plasmă 

Aerul comprimat este cel mai universal și ieftin gaz plasmagen utilizat în debitarea cu 
plasmă. Principalele componente din aer sunt azotul (circa 70%) și oxigenul (circa 21%). În acest 
fel, utilizarea aerului comprimat pentru debitarea cu plasmă permite combinarea proprietăților 
celor două gaze, obținându-se calități și viteze bune la debitarea oțelului carbon, inoxului și 
aluminiului. Însă aerul prezintă și câteva dezavantaje, cum ar fi: tăierea oțelului carbon cu aer 
comprimat duce la o durificare termică a muchiei debitate similară cu cea rezultată în urma 
debitării cu oxigaz. Această durificare este provocată de concentrația mare de azot din gazul de 
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protecție. Nitrurarea și oxidarea muchiilor debitate cu aer comprimat influențează sudabilitatea 
pieselor tăiate în acest mod, putând determina apariția porilor în cordonul de sudură. Pentru 
furnizarea aerului comprimat de care echipamentul are nevoie va fi necesar un compresor bine 
proporționat și prevăzut cu stație de filtrare și uscare a aerului. În scopul măririi duratei de viață 
a consumabilelor, este foarte important ca aerul utilizat să fie foarte curat și bine uscat. Durata 
de viață a consumabilelor utilizate la debitarea cu aer comprimat constituie maxim 600 de 
amorsări. 

Debitarea cu aer comprimat drept gaz plasmagen și aer comprimat drept gaz de 
protecție rămâne o soluție des utilizată în cazul firmelor mici și atelierelor de producție, fiind 
cea mai economică soluție atât în ceea ce privește achiziția utilajului de debitare, cât și în ceea 
ce privește costurile de utilizare. 

Oxigenul poate fi clasificat în mod similar cu azotul în ceea ce privește conductivitatea 
termică și greutatea atomică. Totuși, oxigenul are o anumită afinitate pentru oțelurile carbon, și 
anume: în timpul oxidării se generează căldură care poate fi utilizată la creșterea vitezei de 
debitare. Drept gaz plasmagen, oxigenul reacționează cu oțelul carbon, producând topirea și 
eliminarea facilă a materialului din zona de debitare sub formă de picături foarte mici și cu o 
tensiune superficială mică. Oxigenul este utilizat în principal în calitate de gaz plasmagen, însă 
poate fi folosit și drept gaz de protecție pentru debitarea oțelurilor nealiate și a celor slab 
aliate. Dezavantajul utilizării oxigenului ca gaz plasmagen constă în costul mai mare al acestuia 
față de aerul comprimat, însă acest dezavantaj este compensat prin eliminarea unor operații 
secundare costisitoare, cum ar fi cele de debavurare și de eliminare a stratului durificat termic 
(în cazul utilizării O2, zona durificata termic va fi de numai 0,35 mm adâncime, cu mult mai 
puțin față de utilizarea aerului comprimat). 

Azotul este un gaz inert și din acest motiv reacționează cu materialul doar la 
temperaturi foarte ridicate și rămâne inert la temperaturi relativ scăzute. În ceea ce privește 
proprietățile sale (în special conductivitatea termică și greutatea atomică), azotul se situează 
între argon și hidrogen. Din acest motiv, azotul poate fi utilizat drept gaz plasmagen sau gaz de 
protecție pentru debitarea tablelor subțiri din oțel înalt aliat. Folosirea azotului ca gaz 
plasmagen pentru debitarea inoxului și aluminiului rămâne cea mai bună variantă, indiferent 
dacă se utilizează drept gaz de protecție tot azot sau amestec N2/H2. Cel mai des utilizat gaz de 
protecție, în cazul debitării cu azot ca gaz plasmagen, este tot azotul, însă în cazul în care 
sistemul permite acest lucru, utilizarea apei în locul gazului de protecție duce la scăderea 
costurilor de debitare și permite obținerea unei suprafețe netede și lucioase în cazul pieselor 
din inox. Principalele avantaje ale azotului sunt calitatea excelentă de debitare și durata lungă 
de viață a consumabilelor. Din păcate, azotul nu oferă posibilitatea de debitare a tablelor din 
inox și aluminiu mai groase de 10 mm, de aceea, la grosimi mai mari se utilizează amestecuri 
Ar/H2. 

Argonul este și el un gaz inert, ceea ce înseamnă că nu reacționează cu materialul în 
timpul debitării. Greutatea sa atomică (cea mai mare greutate atomică dintre toate gazele 
plasmagene) ajută la eliminarea materialului topit din zona de debitare. Acest lucru este 
determinat de energia cinetică mare a jetului de plasmă. Datorită potențialului său scăzut de 
ionizare, argonul este excelent pentru utilizare în faza de amorsare a arcului. Totuși, argonul nu 
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poate fi folosit drept gaz plasmagen decât în amestec cu hidrogenul, deoarece are 
conductivitate termică și capacitate termică scăzute și nu poate furniza suficientă energie 
pentru debitarea tablelor mai groase. 

Hidrogenul, spre deosebire de argon, are o conductivitate termică foarte bună. Mai 
mult, hidrogenul se disociază la temperaturi ridicate, fapt ce determină retragerea din arc a 
unei cantități mari de energie (prin ionizare), iar în acest fel straturile superficiale se răcesc. 
Acest efect duce la o constrângere superficială a arcului și, implicit, la obținerea unei densități 
mari de energie. Procesul de recombinare determină eliberarea energiei retrase în baia de 
material topit sub formă de căldură. Totuși, hidrogenul nu poate fi utilizat la debitare decât în 
amestec cu argonul, deoarece, datorită greutății atomice mici, nu poate produce suficientă 
energie cinetică pentru îndepărtarea materialului topit. Folosirea unui procent mare de 
hidrogen în amestec va provoca, în cazul oțelului inoxidabil, modificarea viscozității. 

Amestecuri de gaze. O bună parte din gazele enumerate mai sus se combină în 
amestecuri în scopul îmbunătățirii calității și vitezei de debitate. Cele mai întâlnite amestecuri 
utilizate la debitarea cu plasmă sunt argon/hidrogen (H 35) și azot/hidrogen (F5). 
Argon/hidrogen este amestecul cel mai folosit la debitarea inoxului și, respectiv, a aluminiului 
cu grosimi mai mari de 10 mm. Acest amestec este în mod standard realizat din 35% hidrogen și 
65% argon (H35). Amestecul argon/hidrogen are cea mai mare capacitate calorică dintre toate 
gazele plasmagene și astfel permite debitarea materialelor groase. Nu în ultimul rând, acest 
amestec se utilizează și la debitarea altor materiale precum: titan, diverse aliaje pe bază de 
aluminiu etc. 

Cantitatea de hidrogen din amestec nu poate depăși 35%, însă este foarte important ca 
sursa de plasmă utilizată să permită reglarea procentelor de argon și hidrogen din amestec, în 
funcție de grosimea materialului și de compoziția chimică a acestuia. Cu cât materialul va fi mai 
gros, cu atât procentul de hidrogen va fi mai mare. În mod tipic, acest amestec se utilizează 
împreună cu azot drept gaz de protecție. În cazul debitării inoxului, amestecul argon/hidrogen 
determină obținerea unei muchii drepte și a unei suprafețe netede. 

 

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Ce rol au gazele plasmagene în procesul de tăiere cu plasmă? 
2. Care este acțiunea azotului în procesul de tăiere? 
3. Ce avantaj prezintă utilizarea oxigenului în calitate de gaz plasmagen la tăiere? 
4. Care gaze sunt mai economice și recomandate la tăierea cu plasmă? 
5. Cum poate fi sporită calitatea și viteza de debitare? 
6. De ce este rațional de folosit la tăiere amestecuri de gaze? 
7. Care sunt dezavantajele utilizării aerului comprimat la tăierea oțelurilor carbon ? 
 
 
 
 
 
 
 

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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Evaluează-te! 
 

Completează tabelul de mai jos în baza materiei studiate. 
 
 

Nr. Gazul 
plasmagen 

Acțiunea în procesul de tăiere 

1 Aer comprimat  
2 Azot  
3 Oxigen  
4 Hidrogen  
5 Argon  

 

  

 

Evaluează-te! 
 

Completează tabelul de mai jos în baza materiei studiate. 
 
 

Nr. Gazul 
plasmagen 

Acțiunea în procesul de tăiere 

1 Aer comprimat  
2 Azot  
3 Oxigen  
4 Hidrogen  
5 Argon  
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Evaluează-te! 
 

Completează tabelul de mai jos în baza materiei studiate. 
 
 

Nr. Gazul 
plasmagen 

Acțiunea în procesul de tăiere 

1 Aer comprimat  
2 Azot  
3 Oxigen  
4 Hidrogen  
5 Argon  

 

  

 

Probă de evaluare. Trasarea 

Sarcină de lucru. Trasează pe o tablă de oțel conturul piesei din desenul tehnic de mai jos. 

 
  

 

Evaluează-te! 
 

Completează tabelul de mai jos în baza materiei studiate. 
 
 

Nr. Gazul 
plasmagen 

Acțiunea în procesul de tăiere 

1 Aer comprimat  
2 Azot  
3 Oxigen  
4 Hidrogen  
5 Argon  
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Realizarea procesului de tăiere cu gaz 

12. Profiluri laminate 
 

În construcții se folosesc diferite profiluri laminate din oțel. Profilurile laminate posedă o 
structură îmbunătățită și proprietăți mecanice bune. Forma secțiunii transversale a materialului 
numește profil, iar totalitatea diferitelor profiluri și dimensiuni – sortiment. Laminatele se 
împart în profiluri laminate, foi, țevi și laminate speciale. Principalele tipuri de profiluri sunt 
prezentate în figura 18. 
 

   
Profil H Profil I Profil L 

   
Profil lat Profil pătrat Profil rotund 

   
Profil UPE Profil UPN Profil T 

 
 

 

 

Țeavă rotundă Țeavă pătrată Țeavă rectangulară 

Figura 18. Tipuri de profiluri 
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Figura 18. Tipuri de profiluri 

 

Profilurile sunt destinate construcțiilor metalice, realizării de hale metalice și a diferitelor 
confecții metalice. În domeniul industrial (figura 19), din profiluri se fabrică diverse piese 
metalice pentru utilaje grele, postamente metalice etc. 
 

    
Figura 19. Domenii de utilizare a profilurilor laminate 

 
ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Care tipuri de profiluri metalice pot fi utilizate în construcții? 
2. Desenează reprezentarea grafică a cinci profiluri. 
3. Care sunt elementele constructive ale profilurilor? 
4. În ce domenii se utilizează profilurile? 

 
EVALUEAZĂ-TE! 
 

Argumentează importanța caracteristicilor mecanice ale profilurilor pentru 
construcția halelor industriale.  

  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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13. Tehnologia de tăiere cu flacăra de gaze 
 

Tăierea cu gaz se folosește la confecționarea diferitelor construcții metalice din țevi, 
barelor rotunde și pătrate, cornierelor , grinzilor dublu T și a altor profiluri speciale. La tăierea 
barelor rotunde și cu secțiune dreptunghiulară este necesar de luat în considerare lungimea 
limitată a tăieturii. La tăierea barelor cilindrice, aparatul de tăiat inițial se instalează 
perpendicular pe suprafața metalului. Este necesar de menținut constantă distanța dintre 
capătul becului aparatului de tăiat și suprafața metalului conform reprezentării din figura 20. 

Tăierea colțarului se începe de la muchia poliței conform schemei din figura 21 a. Aparatul 
de tăiat se instalează perpendicular pe suprafața de debitat și se deplasează până la capăt, apoi 
se rotește lin, așezându-se perpendicular pe a doua poliță, iar corniera se taie până la sfârșit, 
dintr-o singură trecere, sau de la centru, din două treceri, conform schemei din figura 21 b. 

 
Tăierea grinzilor cu profil dublu T începe de la polițe, iar la sfârșit se taie suportul. La 

tăierea polițelor este necesar de manifestat prudență, fiindcă în momentul debitării peretelui 
suportului sar scântei de metal topit. Pentru îmbunătățirea calității tăieturii este necesar de 
micșorat viteza de tăiere în locul îmbinărilor poliței cu suportul. 
 

 
 
 

Figura 20. Schema de tăiere cu flacăra de gaz a 
barelor cu diametru mare și diametru mic: 1-6 sunt 

pozițiile aparatului de tăiat 
 
 
 
 
 

 
 

a                                   b 
Figura 21. Schema de debitare a colțarului: a) 
tăierea cornierei dintr-o trecere: 1) poziția 

aparatului de tăiat la debitarea primei polițe; 2) 
poziția aparatului la tăierea poliței a doua; b) 

tăierea cornierei de la centru: 1) poziția aparatului 
de tăiat la centru; 2) poziția aparatului la tăierea 

primei polițe; 3) poziția aparatului la tăierea 
poliței a doua 

Figura 23. Schema de tăiere cu flacăra de 
gaz a profilului U 

 
 
 
 
 

Figura 22. Schema de tăiere cu flacăra de gaz a grinzii 
cu profil dublu T 
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Figura 22. Schema de tăiere cu flacăra de gaz a grinzii 
cu profil dublu T 

 
 
 
 
 

 

La tăierea grinzii cu profil dublu T (figura 22), 1 și 2 semnifică pozițiile tăietorului la 
debitarea polițelor, iar 3 – poziția aparatului de tăiat la debitarea suportului. La tăierea 
profilului U (figura 23), 1 și 3 sunt pozițiile aparatului de tăiat la debitarea polițelor, iar 2 – 
poziția aparatului la debitarea suportului.  

Tăierea grinzilor cu profil U se realizează prin două metode: 
⮚ dintr-o singură trecere, asemănătoare cu tăierea cornierei de la capătul poliței. 

Aparatul de tăiat se întoarce lin spre suprafața de tăiat. Prin această metodă se obține cea mai 
bună calitate a tăieturii. 

⮚ din trei treceri, conform exemplului tăierii grinzilor în dublu T. În locul poliței, 
către suport se observă o înrăutățire a calității tăieturii. Pentru realizarea unei tăieri precise și 
calitative, precum și pentru sporirea productivității muncii, se recomandă utilizarea 
cărucioarelor cu sprijin sau a rolelor cu rostogolire pe șablon (figura 24). 

 

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
1. Ce metode de tăiere a profilurilor cu flacăra de gaz se aplică? 
2. Descrie succesiunea tăierii cornierei și a grinzii cu profil U. 
3. Ce recomandări se pot aplica pentru mărirea productivității muncii? 
4. Ce consecințe pot să apară în cazul în care semifabricatele au fost tăiate greșit ca 

dimensiune? 
 

EVALUEAZĂ-TE! 
 

Completează tabelul de mai jos în baza materiei studiate. 
 

Tehnologia de tăiere a colțarului  Tehnologia de tăiere a profilului U 
Deosebiri Asemănări Deosebiri 

   
   
   
   
   
   
   

Figura 24. Dispozitive de productivitate a procesului de tăiere 
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ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
1. Ce metode de tăiere a profilurilor cu flacăra de gaz se aplică? 
2. Descrie succesiunea tăierii cornierei și a grinzii cu profil U. 
3. Ce recomandări se pot aplica pentru mărirea productivității muncii? 
4. Ce consecințe pot să apară în cazul în care semifabricatele au fost tăiate greșit ca 

dimensiune? 
 

EVALUEAZĂ-TE! 
 

Completează tabelul de mai jos în baza materiei studiate. 
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Deosebiri Asemănări Deosebiri 

   
   
   
   
   
   
   

Figura 24. Dispozitive de productivitate a procesului de tăiere 
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14. Metode de tăiere mecanizată cu flacăra oxiacetilenică 

Tăierea mecanizată are la bază mașini speciale, care asigură calitatea respectivă 
semifabricatelor produse ulterior din diverse laminate metalice. Caracteristicile tăierii 
mecanizate sunt:  

• ușor de folosit; 
• gamă largă de grosimi ale materialului, de la 1 la peste 400 mm (în general >25 mm); 
• posibilitate de echipament portabil (utilizabil în afara atelierului). 

Tăierea mecanizată cu flacără este metoda de debitare cea mai economică pentru plăcile 
groase (>25 mm) atunci când nu sunt necesare toleranțe restrânse. Tăierea mecanizată este 
folosită pe larg la operația de teșire a muchiilor pentru sudare. La tăierea muchiilor în linie 
dreaptă se utilizează pe larg mașinile de tăiat portabile. Muchiile cu o configurație necesară se 
obțin prin așezarea tăietoarelor după schema din figura 25. 

Pentru obținerea muchiilor cu teșirea dintr-o parte se folosesc aparate cu două 
arzătoare de tăiat (figura 25). Primul arzător (1) se instalează vertical și realizează tăierea 
verticală, al doilea (2), care realizează teșirea muchiei, se instalează înclinat. Distanța A depinde 
de grosimea metalului tăiat și trebuie să fie atât (conform schemei) încât să nu se sudeze zgura 
de muchia de jos. Distanța B se determină în funcție de unghiul de teșire al muchiei, grosimea 
metalului și înălțimea părții neteșite a rostului (de avut în vedere lățimea tăieturii). 

Pentru sporirea productivității muncii 
la tăiere se folosesc mașini de debitare cu 
mai multe arzătoare – de la 2 până la 12 
(figura 26), la care se pot tăia concomitent 
câteva piese sau se realizează câteva tăieturi 
în linie dreaptă. La debitarea oțelurilor de 
grosimi mari, duza arzătorului se instalează 
sub un unghi de 900 față de suprafața piesei 
sau cu o mică înclinare în direcția inversă 
mișcării de tăiere. La debitarea tablelor 

Figura 25. Așezarea arzătoarelor la tăierea muchiilor dintr-o parte și din două părți: 1 – așezarea 
primului arzător, 2 – așezarea arzătorului doi; A, B – distanța dintre arzătoare 

 
 
 
 
 

 
 

Figura 26. Mașină de tăiat cu șase tăietoare 
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Figura 26. Mașină de tăiat cu șase tăietoare 
 
 
 
 
 

 

groase cu utilizarea flăcării de preîncălzire cu gaze înlocuitoare a acetilenei, este recomandată 
introducerea în zona de tăiere a unei vergele de oțel sau a prafului de fier. Aceasta asigură 
introducerea jetului de oxigen în metal continuu, fără întreruperi. Sporirea vitezei de tăiere se 
poate obține la debitarea metalului fierbinte în timpul procesului de rulare.  

 
 

Lățimea tăieturii determină cantitatea de metal înlăturat din zona debitării, ceea ce va 
corespunde cantității oxigenului consumat. Tăierea muchiilor din ambele părți se efectuează cu 
aparate cu trei arzătoare de tăiat (figura 27). Calitatea teșirii muchiilor prin tăierea mecanizată 
cu gaz corespunde normelor, de aceea înainte de sudare se înlătură numai zgura. La tăierea 
mecanizată se observă rămânerea în urmă a jetului de oxigen. Scăderea vitezei de tăiere reduce 
această rămânere în urmă, aceeași acțiune o are mărirea diametrului duzei și preîncălzirea 
metalului. La trecerea de la tăierea contururilor în linie dreaptă la tăierea contururilor curbilinii, 
viteza de debitare se micșorează.  

 
ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 

1. Prezintă grafic modul de așezare a arzătoarelor la tăierea muchiilor dintr-o parte. 
2. Cu ce aparate se efectuează tăierea muchiilor din ambele părți? 
3. Ce influență are viteza de tăiere asupra procesului de tăiere? 
4. La ce grosimi se pot tăia muchiile cu aparate cu două arzătoare dintr-o parte? 
5. Cu câte arzătoare pot fi echipate aparatele de tăiere mecanizată? 

 
 

EVALUEAZĂ-TE! 
 

Completează tabelul de mai jos în baza materiei studiate. 
 

Nr. Riscuri la tăierea mecanizată cu flacăra oxigaz Reguli de minimizare a riscurilor 

1   

2   

3   

4   
 

  

Figura 27. Tăierea cu trei tăietoare: a) așezarea arzătoarelor de tăiat pentru prelucrarea muchiei 
tablei; b) debitarea capătului tablei cu trei arzătoare de tăiat (1, 2, 3) 
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15. Regimul de tăiere mecanizată cu flacăra oxigaz 

Respectarea regimului de tăiere va asigura calitatea produselor obținute. Principalii 
factori ai regimului de tăiere sunt: presiunea oxigenului de tăiere și viteza de tăiere, care depind 
(pentru o anumită compoziție chimică a oțelului) de grosimea metalului tăiat, puritatea 
oxigenului de tăiere, tipul și construcția arzătorului.  

Presiunea oxigenului de tăiere are o importanță majoră la debitare. Mărimea presiunii 
oxigenului depinde de construcția aparatului de tăiat, de felul becului, de valoarea rezistenței în 
conductele de oxigen și armături. Dacă presiunea nu este suficientă, jetul de oxigen nu poate 
sufla zgura din locul tăieturii și metalul nu se taie pe toată grosimea. În cazul în care presiunea 
oxigenului este prea mare, crește consumul de oxigen și se obține o tăietură necalitativă.  

Asupra vitezei de tăiere influențează, de asemenea, metoda de tăiere (manuală sau 
mecanizată), forma liniei de debitare (liniară, profilată), felul de tăiere (debitare superficială, de 
degroșare, de finisare). Viteza de tăiere (Vt) se calculează conform formulei:    

Vt = 40.000
50+𝑆𝑆

  mm/min, 

unde: S – grosimea metalului de tăiat, mm.    

La viteza mică de tăiere se observă topirea capetelor tăieturii, iar la viteza mare rămân 
zone netăiate până la sfârșit. S-a stabilit că odată cu scăderea purității oxigenului cu 1% scade și 
viteza de tăiere în medie cu 20%. Utilizarea oxigenului de o puritate mai joasă de 99% nu este 
rațională din cauza reducerii vitezei de debitare și a calității suprafeței tăiate. Este economic 
mai eficientă folosirea oxigenului de puritate 99,5% și mai mare, în special la tăierea 
mecanizată. Calitatea înaltă a tăieturii se obține la o distanță de 1,5 mm dintre nucleul flăcării și 
suprafața metalului. La debitarea cu gaze înlocuitoare a acetilenei, această distanță depinde de 
tipul de gaze utilizate și atinge circa 3,0 mm.  

Regimurile de tăiere mecanizată, de finisare a pieselor cu tăierea în linie dreaptă a 
muchiilor fără prelucrare mecanică ulterioară sunt prezentate în tabelul 5.  
 

Tabelul 5. Regimuri de tăiere a muchiilor la tăierea mecanizată 

    

Pentru tăierea figurată a muchiilor, viteza de debitare se micșorează în comparație cu 
vitezele indicate în tabelul 5. La tăierea semifabricatelor, viteza se mărește cu 20-30% față de 
cea indicată în tabel. La tăierea tablelor cu grosimi de peste 100 mm este recomandată, din 
punct de vedere economic, tăierea cu folosirea flăcării de preîncălzire cu exces de oxigen 
pentru încălzirea mai rapidă a suprafeței metalului. 

Parametri 
Grosimea oțelului, mm 

5 10 20 30 60 100 200 
Numărul becului 1 1 2 3 4 4 6 
Presiunea oxigenului, 
MPa 

0,35 0,45 0,45 0,45 0,60 1,05 1,05 

Viteza de tăiere, 
mm/min 

590-640 480-520 390-420 390-380 300-330 249-260 200-240 

Consumul cm3/m: 
de oxigen 
acetilenă 

 
65 
12 

 
95 
15 

 
160 
23 

 
250 
27 

 
560 
42 

 
1.180 

62 

 
3.920 
125 
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95 
15 
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23 
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27 
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62 

 
3.920 
125 

 

Frecvent se realizează pregătirea muchiilor pentru sudare prin tăiere cu aparate cu două 
arzătoare . În tabelul 6 sunt prezentate regimuri de a muchiilor dintr-o parte. 

 
Tabelul 6. Regimuri de tăiere a muchiilor cu aparat cu două arzătoare de tăiat  

la pregătirea muchiilor dintr-o parte 
Grosimea 

materialului de 
prelucrat, mm 

Numărul 
becului  

(ajustajului) 

Distanța dintre 
șuvițele de 
oxigen, mm 

Presiunea, MPa Viteza medie 
de tăiere, mm 

oxigenului acetilenei 
10 1 30 0,45 0,002-0,05 485 
20 2 25 0,45 0,002- 0,05 395 
30 3 20 0,45 0,002- 0,05 330 
40 3 15 0,55 0,002- 0,05 290 
50 4 10 0,60 0,002- 0,05 230 
80 4 8 0,75 0,002- 0,05 190 

100 4 6 1,00 0.002 – 0,05 165 
 
 Regimuri de așchiere pentru prelucrarea muchiilor din ambele părți sunt prezentate în tabelul 7. 

 
Tabelul 7. Regimuri de tăiere cu aparat cu trei arzătoare de tăiat la pregătirea muchiilor  

din două părți 
Grosimea metalului 

componentelor de tăiat, 
mm 

Numărul ajustajului Presiunea oxigenului, 
Mpa 

Viteza medie de tăiere, 
mm/min 

20 2 0,45 370 
30 3 0,45 310 
40 3 0,55 270 
60 4 0,60 215 
80 4 0,75 190 

100 4 1,05 155 
 
ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Ce factori influențează viteza de tăiere? 
2. Explică cum influențează presiunea ridicată asupra procesului de tăiere. 
3. Ce parametri ai regimului de tăiere trebuie stabiliți în funcție de grosimea tablelor 

debitate? 
4. Cum influențează forma liniei de tăiere asupra vitezei de tăiere? 
5. Care este distanța optimă dintre nucleul flăcării și suprafața metalului? 

 
 

EVALUEAZĂ-TE!  
 

1. Stabilește parametrii regimului de tăiere a muchiilor cu aparat cu două 
arzătoare de tăiat la pregătirea muchiilor dintr-o parte pentru grosimea 
materialului de 30 mm. 

2. Ce grosimi de metal se taie mai calitativ, cu o productivitate mai mare și un 
consum de oxigen mai mic: grosimi sub 100 mm ori mai mari? Argumentează 
răspunsul.  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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16. Demontarea construcțiilor metalice 
 

Demontarea structurilor metalice este unul dintre cele mai dificile procese în demolarea 
clădirilor și a structurilor. Pentru efectuarea acestor lucrări sunt utilizate echipamente speciale 
și sunt implicați lucrători calificați cu autorizații corespunzătoare. Multe structuri metalice sunt 
situate la altitudini mari și pot fi demontate doar de către alpiniștii industriali. Procesul este 
reglementat de o serie de instrucțiuni. Respectarea strictă a tehnologiei este o garanție a 
demontării rapide și sigure, fără riscuri pentru sănătatea umană. 
 

Condiții de demontare a construcțiilor metalice 
 

 Curățarea zonei. La instalațiile industriale și șantierele de construcții, structurile 
temporare sunt adesea ridicate pe durata unor lucrări, de exemplu, sunt instalate 
macarale. După încheierea evenimentului, structurile sunt demontate pentru a face loc.  

 Eliminare. În timp, structurile metalice se învechesc. Structurile sunt demontate și 
eliminate din cauza deteriorării sau pentru modernizarea instalației. În primul rând, 
necesită demolare structurile metalice vechi. Fiecare astfel de obiect de pe teritoriul 
întreprinderii este o sursă de pericol sporit pentru toți angajații și clădirile adiacente. 

 Reciclare. Se întâmplă ca structurile metalice să devină inutile. În acest caz, metalul este 
reciclat pentru profit.  
Lista lucrărilor de demontare include demolarea hangarelor, a cadrelor metalice ale 

clădirilor și a clădirilor atelierelor. Serviciul de demontare a structurilor metalice este solicitat 
pentru echipamente tehnologice vechi, mașini, mecanisme la întreprinderile industriale, 
conducte uzate, garaje metalice, catarge, suporturi etc. Pentru demontarea structurilor, firmele 
specializate folosesc automacarale, manipulatoare, buldozere, excavatoare, utilaje de tăiere și 
alte echipamente speciale. 
 

Procesul de demontare a structurilor metalice 
 

1. Specialistul care va supraveghea lucrarea inspectează instalația. El evaluează 
complexitatea demontării, elaborează planul și costurile. Soluțiile propuse sunt 
convenite cu clientul. 

2. Obiectele străine sunt îndepărtate de pe șantier pentru lucrările de demontare, 
personalul este îndepărtat și, dacă este posibil, clădirile și structurile adiacente sunt 
protejate împotriva daunelor accidentale. 

3. Structurile metalice sunt deconectate de la alimentarea cu energie electrică, 
alimentarea cu gaz și alte comunicații. Acest lucru este necesar pentru a preveni un 
accident la fața locului. 

4. Pe cât e posibil, urmele de uleiuri, combustibili și lubrifianți, de produse petroliere și alte 
substanțe potențial periculoase sunt spălate de pe suprafața metalică. 
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5. Structura metalică este tăiată în bucăți dimensionale, coborând cu atenție elementele 
de la nivelurile superioare cu ajutorul echipamentelor speciale. 

6. Deșeurile rezultate sunt stivuite sau duse la un punct de colectare pentru reciclare 
ulterioară. 
Ca și metode de demontare a structurilor metalice se utilizează: 

a) Demolare fără restaurare ulterioară. Tehnologia este utilizată pentru demontarea 
structurilor metalice permanente sudate sau nituite. 

b) Demontarea cu conservarea materialelor. După demontare, structurile metalice pot fi 
reinstalate într-o locație nouă folosind șuruburi și alte tipuri de elemente de fixare. 
Metoda de demontare se alege ținând cont de starea actuală a structurii metalice și de 

dorințele clientului (figura 28). Coordonarea pas cu pas a muncii și profesionalismul lucrătorilor 
asigură obținerea rezultatului dorit. 

 

  

  
Figura 28. Demontarea structurilor metalice 

 

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. În ce cazuri este necesară demontarea construcțiilor? 
2. Ce echipamente se folosesc la demontarea construcțiilor? 
3. Care structuri metalice pot fi supuse demontării? 
4. Ce acțiuni se întreprind înainte de procesul de demolare? 

 
EVALUEAZĂ-TE! 
 

Enumeră regulile de securitate a muncii care trebuie respectate în procesul de 
dezasamblare a structurilor metalice. 

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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17. Tensiuni și deformații la tăierea cu flacăra oxigaz 

La tăierea cu flacăra de gaze se formează deformații în elementul tăiat și metalul e 
rebutat. Deformațiile se exprimă prin modificarea formei și a dimensiunilor piesei în comparație 
cu dimensiunile prescrise până la tăiere. Deformațiile în suprafața foii de tablă se exprimă în 
scurtarea, alungirea sau îndoirea elementului tăiat.  

În funcție de dimensiunile pieselor tăiate, îndoitura poate fi convexă sau concavă. 
Piesele tăiate de dimensiuni mari, de regulă au îndoitură concavă (figura 29). Piesele cu lățime 
mică (până la 100 mm) vor avea îndoitură convexă. 

 

 
 

 
 
Pentru reducerea deformațiilor la tăierea cu oxigen se recomandă:  
⮚ Tehnologie rațională de tăiere:  

- Alegerea corectă a începutului tăierii, 
- Stabilirea consecutivității corecte de tăiere, 
- Setarea unui regim corespunzător de tăiere: nu se recomandă de folosit o flacără 
foarte puternică de preîncălzire, 
- Tăierea semifabricatelor nu dintr-o foaie de tablă întreagă, ci din fâșii tăiate în 
prealabil. 

⮚ Fixarea rigidă a capetelor de tăiere.  
⮚ Preîncălzirea semifabricatului din care urmează să se taie piesa.  
⮚ Aplicarea răcirii artificiale etc.  

La tăierea fâșiilor din foaia întreagă 
cu un tăietor, fiecare dintre ele va avea o 
deformare diferită (figura 30). Aceasta se 
explică prin gradul diferit de rigiditate a foii 
de tablă la debitarea fiecărei fâșii. 

Tăierea fâșiilor dintr-o foaie întreagă 
concomitent cu două tăietoare paralele 
duce la formarea deformațiilor permanente 
(una și aceeași deformație) a fiecărei fâșii 
(figura 31). Valoarea îndoiturii fâșiei tăiate 
este invers proporțională cu pătratului 

a      b  
Figura 29. Deformarea semifabricatului la tăiere: 

a) consecutivitatea tăieturii, b) piesa tăiată, f – săgeata îndoiturii 
 
 
 
 
 
 

 
 

Figura 30. Deformația pieselor la tăierea cu un singur 
tăietor: a) foaia de tabla, b) piesele tăiate, 1-9 – 

consecutivitatea tăierii (lățime fâșie 100 mm) 



Modulul 4. Tăierea cu gaz și plasmă
45

 

17. Tensiuni și deformații la tăierea cu flacăra oxigaz 

La tăierea cu flacăra de gaze se formează deformații în elementul tăiat și metalul e 
rebutat. Deformațiile se exprimă prin modificarea formei și a dimensiunilor piesei în comparație 
cu dimensiunile prescrise până la tăiere. Deformațiile în suprafața foii de tablă se exprimă în 
scurtarea, alungirea sau îndoirea elementului tăiat.  

În funcție de dimensiunile pieselor tăiate, îndoitura poate fi convexă sau concavă. 
Piesele tăiate de dimensiuni mari, de regulă au îndoitură concavă (figura 29). Piesele cu lățime 
mică (până la 100 mm) vor avea îndoitură convexă. 

 

 
 

 
 
Pentru reducerea deformațiilor la tăierea cu oxigen se recomandă:  
⮚ Tehnologie rațională de tăiere:  

- Alegerea corectă a începutului tăierii, 
- Stabilirea consecutivității corecte de tăiere, 
- Setarea unui regim corespunzător de tăiere: nu se recomandă de folosit o flacără 
foarte puternică de preîncălzire, 
- Tăierea semifabricatelor nu dintr-o foaie de tablă întreagă, ci din fâșii tăiate în 
prealabil. 

⮚ Fixarea rigidă a capetelor de tăiere.  
⮚ Preîncălzirea semifabricatului din care urmează să se taie piesa.  
⮚ Aplicarea răcirii artificiale etc.  

La tăierea fâșiilor din foaia întreagă 
cu un tăietor, fiecare dintre ele va avea o 
deformare diferită (figura 30). Aceasta se 
explică prin gradul diferit de rigiditate a foii 
de tablă la debitarea fiecărei fâșii. 

Tăierea fâșiilor dintr-o foaie întreagă 
concomitent cu două tăietoare paralele 
duce la formarea deformațiilor permanente 
(una și aceeași deformație) a fiecărei fâșii 
(figura 31). Valoarea îndoiturii fâșiei tăiate 
este invers proporțională cu pătratului 

a      b  
Figura 29. Deformarea semifabricatului la tăiere: 

a) consecutivitatea tăieturii, b) piesa tăiată, f – săgeata îndoiturii 
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lățimii ei. De exemplu , dacă lățimea fâșiei se mărește 
de două ori, atunci mărimea săgeții de îndoire se va 
micșora de patru ori. Săgeata de îndoire a fâșiei 
tăiate este într-o relație la pătrat cu lungimea 
tăieturii. De exemplu, dacă săgeata îndoiturii fâșiei 
tăiate cu lungimea de 1.000 mm este de 1 mm, 
atunci, la lungimea fâșiei egală de 2.000 mm, săgeata 
de îndoire va constitui 4 mm. 

Prin fixarea capetelor tăieturii (figura 32 ) se 
poate de micșorat deformațiile la marginile tablei. 
Mai întâi se execută tăieturile longitudinale, dar nu 
până la capăt, apoi cele transversale; în acest caz 
fâșiile tăiate vor avea deformații de aproximativ 
aceeași mărime. Părțile (zonele) netăiate dintre 
sectoarele adiacente ale foii de tablă se numesc 
jumpere. Aceste jumpere se îndeplinesc la tăierea 
pieselor de diferite configurații. 

Micșorarea deformațiilor poate fi obținută 
prin preîncălzirea locului de tăiere a piesei, ceea ce 
duce la o răcire mai uniformă a metalului. Această 
metodă este recomandată pentru tăierea pieselor 
mărunte și subțiri. Metalul se încălzește la 300-
500oC. Preîncălzirea este recomandată și pentru 
oțelurile care se taie greu și sunt predispuse la 
formarea microstructurilor călite. Reducerea 

deformărilor la tăiere se obține și prin răcirea continuă (permanentă) peste zona de influență 
termică cu un jet de apă. Pentru ca să nu apară deformații în afara suprafeței foii de tablă, nu 
trebuie de permis suspendarea ei sub influența încălzirii în procesul de debitare. De aceea 
tăierea se îndeplinește pe stelaje cu un număr mare de reazeme, fixatoare. 

 
ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Ce se întâmplă cu piesele în procesul de tăiere? 
2. Ce deformație se formează la tăiere în piesele de dimensiuni mari? 
3. Ce metode tehnologice raționale sunt recomandate pentru a micșora sau a preveni 

deformațiile ? 
4. Ce tratament se aplică la tăierea pieselor de dimensiuni mici și a oțelurilor predispuse 

spre formarea microstructurilor călite? 
5. În ce dispozitive se recomandă de fixat tablele pentru a micșora deformarea lor sub 

acțiunea încălzirii în timpul tăierii? 
 
 

Figura 31. Tăierea fără deformații a pieselor 
cu două tăietoare: I, II, III, IV – numărul 
fâșiilor; 1-2 – tăierea concomitentă cu 
primului și al doilea tăietor; 3 – rebut 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

Figura 32. Tăierea cu fixare: a) tăierea 
fâșiilor; b) tăierea piesei rotunde; 1-6 – 

fâșiile tăiate; 7-8 – resturi tăiate la sfârșit 
 
 
 
 
 

 
 ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Argumentează importanța evitării deformării semifabricatelor în procesul de 
tăiere cu oxigaz pentru structurile metalice. 

2. Ce metode de evitare a deformării vei utiliza în atelier pentru tăierea unui 
pătrat cu laturile de 30 cm dintr-o tablă cu grosimea de 4 mm?  
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EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Argumentează importanța evitării deformării semifabricatelor în procesul de 
tăiere cu oxigaz pentru structurile metalice. 

2. Ce metode de evitare a deformării vei utiliza în atelier pentru tăierea unui 
pătrat cu laturile de 30 cm dintr-o tablă cu grosimea de 4 mm?  

 

18. Defecte caracteristice tăierii cu flacăra oxigaz 

Defectele și abaterile de neconformitate ale suprafețelor tăiate pot fi: abateri 
importante de la planeitate și perpendicularitate, rizuri pronunțate, zgură aderentă pe muchii, 
supratopirea marginilor, crestături, tăieturi întrerupte etc. Acestea și alte imperfecțiuni întâlnite 
la tăierea termică, precum și cauzele probabile de generare a acestora, sunt prezentate în 
tabelele 8 și 9.  

În general, defectele de tăiere și calitatea necorespunzătoare a suprafețelor de tăiere 
rezultă din cauza necorelării dimensiunii duzei de tăiere în raport cu grosimea de material, a 
vitezei de tăiere cu debitele de gaz și grosimea materialului, a utilizării unei distanțe incorecte 
între duză și suprafața piesei tăiate, a curgerii neuniforme de gaz, furtunuri strangulate sau prea 
lungi, echipamente defecte, uzarea sau obturarea duzelor de tăiere ca urmare a depunerii 
stropilor de metal topit sau de zgură, pregătirea incorectă a suprafețelor pentru tăiere etc. 

 

Tabelul 8. Defecte ale tăieturii cu oxigaz și cauzele acestora 

 
Abatere de la 

perpendicularitate 
Suprafețe de tăiere 

divergente 
• viteză de tăiere prea 

mare; 
• distanță mare între duză 

și piesă; 
• duză de tăiere murdară. 

Abatere de la 
perpendicularitate 
Suprafețe de tăiere 

convergente 
• viteză de tăiere prea 

mare; 
• distanță mare între duză 

și piesă; 
• presiune oxigen de tăiere 
prea mare. 

Crestătură sub marginea 
superioară 

• presiune oxigen de tăiere 
prea mare; 

• duză de tăiere murdară; 
• distanța mare dintre duză 

și piesă. 

Crestătură lângă 
marginea inferioară 

• viteză de tăiere 
prea mare; 

• duză de tăiere 
murdară. 

 
Profil concav de tăiere 

• viteză de tăiere prea 
mare; 

• duză de tăiere murdară 
sau cu muchii parțial 
topite; 

• duză prea mică; 
• presiune oxigen de 

tăiere prea mică. 

Profil de tăiere neregulat 
• presiune oxigen de 

tăiere prea mică; 
• duză de tăiere murdară; 
• viteză de tăiere prea 

mare. 

Muchie superioară topită 
• viteză de tăiere prea mică; 
• preîncălzire prea 

puternică; 
• distanță mică între duză și 

piesă; 
• duză prea mare. 

Șir de picături 
solidificate pe muchia 

superioară 
• preîncălzire prea 

puternică; 
• distanță mică între 

duză și piesă; 
• suprafață oxidată a 

piesei. 
 

Cauzele apariției unor indici de calitate necorespunzători pentru suprafețele tăiate 
sunt: alegerea unor parametri de lucru incorecți, utilizarea unor duze de tăiere neadecvate 
grosimii materialului, întreținerea necorespunzătoare a componentelor esențiale pentru 
formarea flăcării și a jeturilor de gaze la ieșirea din duza de tăiere. 
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Tabelul 9. Abateri de neconformitate ale suprafețelor tăiate 

 
Suprafață de tăiere normală, perpendiculară, 
netedă, fără zgură adecvată, rizuri de tăiere 
uniforme. 
 

Viteză de tăiere mare, rizuri de tăiere adânci, 
curbate în direcția de avans; depuneri de zgură 
aderentă pe muchia inferioară. Debit de oxigen 
insuficient în jumătatea inferioară. 

 
Distanță prea mare între duza de tăiere și piesă. 
Suprafață de tăiere neregulată, cu topirea 
muchiei superioare, rizuri adânci și neregulate în 
zona inferioară. Flacăra de preîncălzire nu este 
concentrată pe suprafața piesei, jetul de oxigen 
nu este de formă cilindrică și este turbulent. 

Debit de oxigen prea mare. Zgură excesivă 
aderentă la suprafețele de tăiere, întreruperi 
locale de tăiere, topirea excesivă a muchiei 
superioare. Se creează o turbulență între flacăra 
de preîncălzire și jetul de tăiere. 

 

Calitatea gazelor utilizate reprezintă un element esențial pentru procesul de tăiere, 
puritatea oxigenului trebuie să fie de minimum 99,5%. O reducere a purității oxigenului cu doar 
1% va reduce viteza de tăiere cu 25% și va crește consumul de gaz combustibil cu 25%, care va 
duce la majorarea numărului de imperfecțiuni la tăierea termică.  

 
ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 

1. Ce cauze determină formarea imperfecțiunilor de tăiere cu flacăra de gaz? 
2. Ce defectele sunt frecvente la tăierea termică? 
3. Care sunt cauzele tăierii cu rugozități (rizuri) mari a muchiilor? 
4. Cum influențează reglarea greșită a parametrilor regimului de tăiere asupra calității 

tăieturilor? 
5. Recomandă două măsuri tehnologice de tăiere care ar reduce formarea defectelor. 

 
 

EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Realizează un poster cu prezentarea defectelor la tăierea cu flacăra oxigaz, 
indicând cauzele formării lor. 

2. Stabilește dependența dimensiunii duzei de tăiere în raport cu calitatea tăierii. 
  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!



Modulul 4. Tăierea cu gaz și plasmă
49

 

 
Tabelul 9. Abateri de neconformitate ale suprafețelor tăiate 

 
Suprafață de tăiere normală, perpendiculară, 
netedă, fără zgură adecvată, rizuri de tăiere 
uniforme. 
 

Viteză de tăiere mare, rizuri de tăiere adânci, 
curbate în direcția de avans; depuneri de zgură 
aderentă pe muchia inferioară. Debit de oxigen 
insuficient în jumătatea inferioară. 

 
Distanță prea mare între duza de tăiere și piesă. 
Suprafață de tăiere neregulată, cu topirea 
muchiei superioare, rizuri adânci și neregulate în 
zona inferioară. Flacăra de preîncălzire nu este 
concentrată pe suprafața piesei, jetul de oxigen 
nu este de formă cilindrică și este turbulent. 

Debit de oxigen prea mare. Zgură excesivă 
aderentă la suprafețele de tăiere, întreruperi 
locale de tăiere, topirea excesivă a muchiei 
superioare. Se creează o turbulență între flacăra 
de preîncălzire și jetul de tăiere. 

 

Calitatea gazelor utilizate reprezintă un element esențial pentru procesul de tăiere, 
puritatea oxigenului trebuie să fie de minimum 99,5%. O reducere a purității oxigenului cu doar 
1% va reduce viteza de tăiere cu 25% și va crește consumul de gaz combustibil cu 25%, care va 
duce la majorarea numărului de imperfecțiuni la tăierea termică.  

 
ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 

1. Ce cauze determină formarea imperfecțiunilor de tăiere cu flacăra de gaz? 
2. Ce defectele sunt frecvente la tăierea termică? 
3. Care sunt cauzele tăierii cu rugozități (rizuri) mari a muchiilor? 
4. Cum influențează reglarea greșită a parametrilor regimului de tăiere asupra calității 

tăieturilor? 
5. Recomandă două măsuri tehnologice de tăiere care ar reduce formarea defectelor. 

 
 

EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Realizează un poster cu prezentarea defectelor la tăierea cu flacăra oxigaz, 
indicând cauzele formării lor. 

2. Stabilește dependența dimensiunii duzei de tăiere în raport cu calitatea tăierii. 
  

 

Probă de evaluare. Tăierea cu flacăra de gaz 

Sarcina de lucru. Execută tăierea cu flacăra de gaz a piesei din desenul tehnic de mai jos. 
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Realizarea procesului de tăiere cu plasmă 

19. Generatoare de plasmă 

Tăierea cu plasmă este un proces de tăiere termic în care se utilizează un arc scurt 
(figura 33). Tehnologia de tăiere cu plasmă se folosește la debitarea metalelor începând cu anii 
1950. Metoda cea mai răspândită este debitarea cu jet de plasmă (figura 34). Arcul este creat 
atunci când fluxul de curent electric se îndreaptă dinspre catod (electrodul nefuzibil) către 
anod, adică piesa de debitat, conducătoare electric. Energia necesară topirii piesei de prelucrat 
este asigurată, pe de o parte, de jetul de plasmă, iar pe de altă parte – de arcul electric. Datorită 
arcului electric, gazul din plasmă se dizolvă parțial și se ionizează, se transformă în conductor 
electric, iar apoi, în urma densității de energie și a temperaturii ridicate, se îndreaptă spre piesa 
de lucru. În momentul în care jetul de plasmă concentrat de mare energie ajunge pe suprafața 
piesei de prelucrat, moleculele se reunesc, astfel încât energia stocată și eliberată din arc 
topește și parțial evaporă materialul. 

În plasmatronul manual este prevăzut mecanismul de dirijare a ciclului de tăiere 
(transmiterea și închiderea gazului, aprinderea gazului auxiliar).  

 

Arcul electric acționează ca o sursă de energie ce se formează între pereții duzei, 
stabilizat de un flux dens de gaz formator de plasmă, și alimentează zona de tăiere prin vârful 
unei torțe cu plasmă. Arcul arde între electrodul cu o inserție care nu se topește și piesa de 
prelucrat. Temperatura gazului plasmagen poate ajunge la 25.0000C. Principiul de funcționare a 
tăietorului cu plasmă se bazează pe încălzirea locală și suflarea metalului lichid topit printr-un 
flux de plasmă ionizat al gazului încălzit la o temperatură ultraridicată, care transportă arcul 
electric către piesa de prelucrat. Datorită densității mari de energie și concentrației de căldură 
pe o suprafață mică, metalul se topește rapid. Datorită energiei cinetice ridicate a fluxului de 

Figura 34. Schema generatorului cu jet  
de plasmă: 

1) electrod de wolfram, 2) piesă, 3) arc electric, 
4) gaz plasmagen, 5) ajutaj de cupru, 6) sursă de 

alimentare cu energie electrică de curent 
 

 
 
 
 

 
 

Figura 33. Schema generatorului cu arc  
de plasmă: 

1) electrod de wolfram, 2) piesă de sudat, 3) 
coloana arcului electric, 4) jet de gaz plasmagen, 

5) ajutaj, 6) sursă de curent continuu 
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plasmă, topitura este îndepărtată instantaneu din zona de tăiere, asigurând debitarea piesei 
fără zgură. 

Când tăietorul cu plasmă (plasmatronul) este pornit, se formează un arc auxiliar sau de 
serviciu (pilot) între electrod și duză. Acest arc creează o cale pentru arcul de lucru sau 
principal. Arcul de lucru se formează atunci când arcul auxiliar intră în contact cu piesa de 
prelucrat. După aceea începe tăierea. Unicul gaz de lucru se divizează în interiorul torței cu 
plasmă într-un flux de formare a plasmei și altul de protecție, care răcește capul tăietorului.   

Aprinderea arcului de plasmă poate avea loc prin contact pneumatic și contact de înaltă 
frecvență. În primul caz, când este apăsat butonul torței cu plasmă, electrodul, duza și piesa de 
prelucrat sunt închise, este furnizat aerul comprimat și arcul-pilot este aprins. Aerul comprimat 
ridică tija mobilă cu arc și setează duza în regimul de funcționare, în care arcul principal arde 
între electrod și piesa de prelucrat. În al doilea caz, aprinderea are loc fără arcul-pilot, folosind 
un oscilator de înaltă frecvență în tăietorul cu plasmă. Când butonul tăietorului cu plasmă este 
apăsat, oscilatorul furnizează un impuls electrodului. Nu este necesar de atins piesa de 
prelucrat, este suficient de adus tăietorul aproape de suprafață pentru a aprinde arcul de lucru. 

Pentru a alege un plasmatron cu plasmă, trebuie să se țină cont de gama de grosimi ale 
metalului cu care se va lucra, de sarcinile care trebuie rezolvate și de condițiile de funcționare. 
Alegerea depinde de caracteristici precum: 
⮚ tăierea în intervalul de curent: pentru un calcul aproximativ, se poate utiliza dependența 

de 4 A pe 1 mm de oțel carbon și 5-6 A pe 1 mm de aluminiu și oțel inoxidabil; 
⮚ durata activării: depinde dacă se poate tăia metal sau o piesă fără întreruperea ciclului de 

lucru.    
  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!  
 

1. Ce caracteristici are plasma? 
2. Cum se numește arcul la care piesa este legată la polul plus? 
3. Datorită cărui proces metalul se topește rapid? 
4. Cum se realizează aprinderea arcului de plasmă? 
5. Ce temperatură dezvoltă arcul de plasmă? 

 
EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Descrie procesul de formare a plasmei. 
2. Identifică rolul arcului electric la tăierea cu plasmă. 
3. Descrie metodele de aprindere a arcului de plasmă. 

 
  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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20. Regimuri de tăiere cu plasmă 
 

Tăierea sau debitarea cu plasmă este operația tehnologică prin care se urmărește 
desprinderea totală sau parțială a unei părți dintr-un material în scopul prelucrării acestuia. La 
tăierea cu jet de plasmă, datorită concentrației mari de energie într-un spațiu restrâns, se pot 
atinge temperaturi foarte înalte. Materialul piesei este încălzit până la topirea unui strat, după 
care se suflă din tăietură cu jetul de plasmă. La grosimi ale pieselor mai mari de 10 mm, jetul de 
plasmă este înlocuit de un arc de plasmă (căldura degajată în secțiunea tăieturii este mai mare). 
Stabilirea valorilor parametrilor regimului de tăiere se face în funcție de: natura materialului 
prelucrat, grosimea semifabricatului, calitatea impusă suprafeței, productivitatea impusă, 
precizia dimensională, forma geometrică cerută. 

Grosimea semifabricatului debitat cu jet de plasmă poate fi de până la 60–80 mm și 
chiar mai mult. De reținut însă că, odată cu creșterea grosimii semifabricatului debitat, 
creșterea densității de curent nu mai conduce la majorarea proporțională a vitezei de tăiere. 
Aceasta se datorează faptului că o mare parte a energiei termice este consumată la extinderea 
zonei influențate termic care, pentru un rost de tăiere b = 1,5 mm, poate căpăta o extindere de 
0,24 mm. Plasmatroanele ce folosesc gaze plasmagene biatomice (N2, H2, O2) asigură o tăiere 
de calitate a semifabricatelor din materiale metalice (cu precădere a oțelurilor înalt aliate, 
refractare și inoxidabile, aliajelor de aluminiu, cupru, titan) și compozite cu matrice metalică 
sau din mase plastice (termoplastice, termorigide, elastomere). La alegerea regimului de tăiere 
se conduce și după caracteristicile plasmatroanelor (tabelul 10). 

 

Tabelul 10. Alegerea regimului de tăiere după caracteristicile plasmatronului 

Tipul metalului Grosimea ,mm Curentul de tăiere, A Diametrul duzei, mm 

Oțeluri carbon 

sub 5 20-35 

1,1 
5-10 40-50 

10-15 50-65 
15-20 65-90 
20-30 90-100 

Inox 

sub 5 20-40 1,1 
5-10 40-60 1,4-1,7 

10-15 60-80 1,7 
15-20 80-90 1,9 

Aluminiu și aliaje 

2-10 20-40 1,4 
10-20 40-75 1,7 
20-25 75-100 1,9 
25-40 100-150 1,9-3 

Cupru 

10 

300 3 20 
30 
40 
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Parametrii regimului de tăiere cu plasmă se stabilesc în funcție  de : diametrul duzei, 
tensiunea arcului, intensitatea curentului, viteza de tăiere și consumul gazului. Tabelul 11. 

 

Tabelul 11. Parametrii de tăiere cu plasmă 
Grosimea metalului, mm 0,5 1,5 2,0 3,0 
Valoarea intensității curentului, A 75 100 110 125 
Tensiunea arcului, V 22 25 27 29 
Viteza de tăiere, m/min. 1,5 1,2 1,0 1,0 
Cosumul de gaze l/min  
Argon 9 8 7 6 
Azot 2 3     4, 5 5 
Lățimea tăieturii, mm 0,7 1,0 1,15 1,2 
Lungimea arcului, mm 2,5 1,8 1,2 1,0 

 
Eficacitatea tăierii în mare măsură depinde de tensiune, care la rândul ei crește odată 

cu creșterea debitului de gaz și micșorarea diametrului canalului becului plasmatronului. În 
același timp, această creștere este limitată de sursă, la care mersul în gol nu poate fi mai mare 
de 180 V.  

Tăierea trebuie să asigure o calitate înaltă a tăieturii (netezire a suprafeței tăiate), zona 
de influență termică de extindere să fie redusă, astfel încât piesele prelucrate cu plasmă să 
poată fi introduse în procesul de sudare fără a fi necesară o prelucrare ulterioară. Comparativ 
cu tăierea cu oxigen, costul echipamentului este mai ridicat, consumul de energie este mai 
mare, pericolul de accidentare și noxele sunt mai pronunțate. 

 

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Cu ce fel de curent se realizează tăierea cu plasmă? 
2. Care sunt parametrii regimului de tăiere cu plasmă? 
3. După ce criteriu se alege regimul de tăiere cu plasmă? 
4. Pentru tăierea căror metale și aliaje se folosesc duze cu diametrul >1,4 mm? 
5. Care este corelația dintre viteza de tăiere și lățimea tăieturii? 

 

EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Analizând tabelul 2, stabilește valorile parametrilor de tăiere cu plasmă pentru 
oțel cu grosimea de 2,0 mm. 

2. Specifică ce consecințe apar în cazul alegerii unui regim care nu este 
compatibil cu cerințele tehnice ale plasmatronului.  

  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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21. Tehnologia tăierii cu arc și jet de plasmă 
 

Tăierea manuală cu plasmă se utilizează în caz de necesitate a perforării găurilor, croirii 
foilor de tablă, retezării profilurilor și altor lucrări de serii mici; la tăiere termică a metalelor 
colorate și aliajelor lor, la tăierea oțelurilor înalt aliate, pentru debitarea cărora nu poate fi 
aplicată tăierea cu oxigaz. Tăierea se realizează în curent continuu de polaritate directă. Sursele 
de alimentare trebuie să aibă o caracteristică volt-amperică brusc coborâtoare.  

Repartizarea temperaturilor în arcul cu plasmă cu argon la un curent de 400 A și 
consumul de gaz 0,6 m3/h este prezentată în figura 35. 

 
 

Temperatura plasmei în arcul cu plasmă și intensitatea transmiterii căldurii se 
micșorează treptat în înălțime în partea inferioară a tăieturii, de aceea muchiile ei pe acest 

sector se apropie una de alta. Calitatea 
tăierii cu plasmă depinde și de amestecul 
de gaze (figura 36). Pata activă a arcului și 
poziția ei în cavitatea tăieturii depinde de: 
parametrii arcului, caracterul formării 
acestuia, viteza de tăiere, grosimea și 
proprietățile metalului. 

Tăierea cu arc și plasmă este 
rațional de aplicat cu mașini de tăiere, 
deoarece vitezele mari de debitare fac 
dificilă dirijarea procesului de tăiere 
manuală. Gazul plasmagen se alege în 
funcție de compoziția chimică a metalului 
de debitat (tabelul 12). 
 

 

Figura 35. Repartizarea temperaturilor în arcul cu plasmă (°C) 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

Figura 36. Profilul tăieturii în funcție de gazele 
plasmagene 
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Tabelul 12. Alegerea gazului plasmagen în funcție de condițiile de tăiere 
Tipul de gaz Tipul metalului de tăiat 

Aer, oxigen Oțeluri slab carbonate și oțeluri aliate 
Azot tehnic Oțeluri inoxidabile, cupru și aliajele de cupru 
Amestec: argon tehnic, oxigen Aluminiu și aliajele de aluminiu 

 

Cu aparatul cu putere electrică de 50 kW, oțelul cu grosimea de 1,5 mm poate fi tăiat cu 
viteza de 20 m/min., iar oțelul cu grosimea de 10 mm – cu viteza de 3-4 m/min. Cu mărirea 
puterii electrice a arcului de plasmă, crește considerabil și viteza de tăiere. Tăietoarele moderne 
cu plasmă pot avea putere electrică de 150 kW și mai mult, grosimile metalului de tăiat fiind de 
100-300 mm și mai mult. 

La tăierea oțelului inoxidabil cu grosimea de 0,5 mm și curent de 300 A cu utilizarea 
amestecului de gaze din 80% argon și 20% azot, viteza de tăiere constituie 65 m/h. Tăierea se 
realizează cu joc minim dintre duză și metal. Tăietura se obține foarte îngustă în partea 
superioară, egală cu diametrul duzei. Lățimea tăieturii în partea inferioară este mai mică decât 
în partea de sus.  

Pentru obținerea tăieturii calitative, este necesar un jet de plasmă cu o concentrare 
înaltă a energiei în duză. În acest caz se folosesc duze cu canal îngust (cu diametrul de 1 mm și 
lungimea de 5 mm). În calitate de gaz plasmagen se utilizează amestecul de argon cu azot. 
Viteza de tăiere trebuie să fie maximă, la care se asigură tăietura completă și lipsește zgura în 
partea opusă.  
 
ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. În ce domenii are aplicare tăierea cu plasmă? 
2. Care sunt criteriile alegerii tipului de gaz plasmagen pentru tăiere? 
3. Ce fel de duze asigură o tăiere calitativă? 
4. Care este influența grosimii metalului de debitat asupra vitezei de tăiere? 
5. Ce tipuri de gaze se folosesc la tăiere? 

 
EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Stabilește în procente raportul amestecului de argon și azot pentru tăiere. 
2. Determină cu cât este egală lățimea tăieturii oțelului inoxidabil cu grosimea de 

0,5 mm. 
3. Explică eficiența utilizării aerului comprimat și a oxigenului la tăierea cu 

plasmă.  
  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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22. Tăierea mecanizată cu plasmă 
 

Tăierea automată cu plasmă reprezintă tăierea produselor din tablă folosind mașini cu 
echipamente auxiliare. Procesul automatizat minimizează eforturile umane în procesul de 
tăiere și mărește productivitatea muncii. Automatizarea echipamentelor de tăiere cu plasmă se 
realizează în principal prin introducerea sistemelor CNC (control numeric computerizat). Mai rar 
întreprinderile folosesc modele mai învechite cu copiatoare, în aceste cazuri tăierea se execută 
manual conform unui șablon utilizând un dispozitiv – compas. 

CNC este un sistem computerizat pentru 
controlul acționării echipamentului tehnologic 
(figura 37). Este compus dintr-o consolă de lucru 
(pentru controlul vizual și posibilității de a seta și 
dirija regimurile de lucru); un controlor (pentru 
deservirea echipamentului tehnologic). Un 
complex standard pentru tăierea automatizată cu 
plasmă este constituit din: sursă de alimentare, 
instrument de tăiere plasmatron, masă de lucru 
pentru tăiere, ansamblu de acționare cu ghidaje 
pentru deplasarea plasmatronului, panou de 
comandă etc. 

 

Caracteristicile tăierii automatizate cu plasmă 

Această tehnologie face posibilă tăierea metalului cu grosimea de până la 100 mm. 
Tăierea poate fi realizată atât rectiliniu, cât și de orice configurație. La lucrul cu mașinile CNC 
este important ca operatorul (tehnologul) să stabilească corect programul de acționare și de 
control, luând în considerare: 

• marca și grosimea metalului; 
• traiectoria mișcării plasmatronului; 
• punctul de inserție și toleranțele de prelucrare (dacă sunt necesare după proces). 
Principalele avantaje ale tăierii automatizate cu plasmă sunt: 

 factor uman minim: operatorul doar stabilește programul (introduce manual sau transferă 
de pe un dispozitiv de stocare extern), restul îndeplinește CNC; 

 precizie înaltă: echipamentul îndeplinește tăierea pieselor de orice configurație în funcție de 
dimensiunile specificate; 

 tăiere curată: datorită lățimii mici de tăiere a marginilor pieselor, se obțin muchii perfect 
netede, cu o cantitate minimă de calamină, bavuri și alte defecte; 

 viteza mare de tăiere și controlul computerizat de acționare al procesului tehnologic 
contribuie la creșterea productivității muncii și la reducerea consumului de metal laminat. 

Aria de aplicare a tăierii automatizate cu plasmă este destul de largă. Practic, se 
folosește la uzine mari pentru fabricarea structurilor metalice, la întreprinderile din industria 
grea, a construcțiilor de mașini, în metalurgie, construcția navală, aerospațială și industria de 

Figura 37. CNC de tăiere cu laser 
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Figura 37. CNC de tăiere cu laser 

 

automobile. Tehnologia de tăiere automată cu plasmă este folosită frecvent pentru fabricarea 
diferitelor elemente ale echipamentului tehnologic, părților mașinilor agricole, sistemelor 
industriale de ventilație, rafturilor comerciale etc. 

Tăierea automată cu plasmă este aplicată la prelucrarea diferitelor metale, însă este 
importantă alegerea corespunzătoare a gazului formator de plasmă:  

• metale feroase – aer comprimat;  
• oțeluri înalt aliate cu grosimea de până la 50 mm – azot cu argon; până la 100 mm – 

azot cu hidrogen; 
• aluminiu – amestec pe bază de argon, azot și hidrogen; 
• cupru și aliajele de cupru – hidrogen; 
• alamă –- azot cu hidrogen; 
• titan – azot. 

 

Tipurile de mașini automate pentru tăierea cu plasmă 

Convențional, mașinile CNC pentru tăierea cu plasmă pot fi clasificate în câteva tipuri 
în funcție de designul constructiv. 
 Tip portal. La baza construcției au un complex cu trei axe de coordonate cu o masă de 

tăiere. În funcție de tipul ghidajului pentru mișcarea longitudinală a instrumentului de tăiere, 
pot fi situate indiferent de masa cu coordonate sau nemijlocit pe ea. Aparatele de tip portal se 
produc cu diferite mărimi ale mesei de coordonate – de la 1,5 m până la 8 m. Ele pot fi, de 
asemenea, completate cu surse de alimentare de diferită putere în funcție de grosimea 
metalului de tăiat. 
 Tip consolă. Reprezintă un utilaj cu o șină de ghidare și o consolă echipată cu un 

instrument de tăiere. De regulă, modelele moderne au la bază blocul de control și acționare ce 
se deplasează pe șina de ghidare. Prin aceasta se asigură deplasarea longitudinală a 
plasmatronului. Instalațiile de tip consolă pot fi, de asemenea, portabile sau staționare. 
Dispozitivele mobile sunt relativ ușoare și reduse în dimensiuni, de aceea sunt destinate pentru 
lucrări de tăiere a laminatelor de dimensiuni limitate. Echipamentul staționar este mult mai 
universal în această privință. 

 

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Enumeră avantajele tăierii mecanizate cu plasmă. 
2. În ce domenii se aplică tăierea automată cu plasmă? 
3. Care sunt părțile constructive ale unui complex automat de tăiere cu plasmă? 
4. Clasifică tipurile de mașini pentru tăierea automată cu plasmă. 
5. Ce gaze și amestecuri de gaze plasmagene pot fi folosite în funcție de tipul metalului sau 

aliajului care urmează să fie tăiat? 
 
 
 

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Identifică ce consecințe pot apărea în cazul setării greșite de tăiere la un CNC 
cu laser. 

2. Întocmește o listă de reguli de securitate a muncii care trebuie respectate 
atunci când lucrezi la un CNC cu laser. 
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EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Identifică ce consecințe pot apărea în cazul setării greșite de tăiere la un CNC 
cu laser. 

2. Întocmește o listă de reguli de securitate a muncii care trebuie respectate 
atunci când lucrezi la un CNC cu laser. 

  

 

23. Cerințe privind calitatea tăierii cu gaz și plasmă 

Asupra calității tăieturii influențează cinci grupe de imperfecțiuni: 
1) imperfecțiuni ale muchiilor tăiate; 
2) imperfecțiuni ale suprafețelor tăiate; 
3) zgura; 
4) fisurile; 
5) alte imperfecțiuni (de exemplu, lățimea prea mare a rostului).  
Precizia tăieturii ține de abaterile liniei tăiate de la cea prescrisă și de abaterea 

suprafeței tăieturii de la unghiul prescris față de suprafața semifabricatului. Calitatea tăieturii se 
determină după netezimea (rugozitatea) suprafeței tăieturii, gradul de topire (rotunjire) a 
muchiei superioare, prezența și gradul de aderență a zgurii cu muchia inferioară, uniformitatea 
lățimii tăieturii pe toată grosimea metalului și lipsa pe suprafața tăieturii a metalului topit. Linia 
de tăiere se abate de la linia prescrisă ca urmare a deviației axei aparatului de debitare sau a 
deformării semifabricatului. Cea mai mare abatere se întâmplă la tăierea manuală. 

Abaterea suprafeței tăieturii de la cea prescrisă are loc din cauza schimbării unghiului de 
înclinare a aparatului de tăiat față de suprafața semifabricatului, datorită schimbării lățimii 
șuviței oxigenului tăietor. 

Netezimea suprafeței tăieturii se determină cu numărul și adâncimea brazdelor lăsate 
de șuvița de oxigen tăietoare. Aceste brazde sunt niște profiluri încovoiate, cauzate de 
rămânerea în urmă a jetului de oxigen de la bec, care este inevitabilă și este cauzată de 
întârzierea oxidării fierului în straturile inferioare ale metalului. 

Viteza scăzută de oxidare a suprafețelor inferioare este cauzată de murdărirea jetului de 
oxigen în aceste straturi ca urmare a măririi conținutului în el a impurităților (argon, azot și 
produse de ardere); imposibilitatea încălzirii nemijlocite cu flacăra a muchiei inferioare a 
metalului; micșorarea vitezei și lărgirea jetului de oxigen tăietor. 

Rămânerea în urmă (devierea ∆) se micșorează prin scăderea vitezei de tăiere. Utilizarea 
becurilor (duzelor) în trepte și fasonate, care asigură forma cilindrică a jetului de oxigen la 
lungime mare și tăierea cu oxigen de presiune joasă, când nu se produce lățirea jetului, reduce 
considerabil mărimea devierii. La tăierea liniară cu viteză normală și becuri cilindrice în trepte, 
devierea constituie: 

 

Grosimea oțelului, mm 5-25 25-50 50-100 100-200 
Devierea ∆, mm 1-5 5-8 8-12 12-15 

 

Adâncimea brazdelor depinde de presiunea oxigenului, de viteza de tăiere și de tipul 
combustibilului. La utilizarea gazelor naturale, suprafața tăieturii rezultă fără topituri și mai 
netedă decât la debitarea cu acetilenă. Calitatea tăieturii scade odată cu mărirea oscilațiilor 
aparatului de tăiat și uniformitatea vitezei de deplasare a acestuia. Topiturile muchiilor 
superioare depind de puterea flăcării de încălzire și de viteza de tăiere. Cu cât este mai mare 
puterea flăcării și mai mică viteza de tăiere, cu atât topirea muchiei superioare este mai 
ridicată. Asupra netezimii suprafeței tăiate are o influență considerabilă puritatea oxigenului. O 
suprafață mai netedă se obține la utilizarea oxigenului cu puritatea de 99%. 
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Indicii principali ai calității suprafeței tăieturii sunt profilul și rugozitatea, care depind de 
grosimea oțelului tăiat și de viteza de tăiere. Profilul tăieturii se estimează conform gradului de 
perpendicularitate pe suprafața tablei.  

Conform cerințelor de calitate ale GOST 14792-69 – Tăierea cu oxigen și plasmă pentru 
precizia pieselor și semifabricatelor și calitatea suprafețelor tăiate, se prevăd trei clase: 

 clasa 1 (superioară ) se atinge în cele mai optime condiții; 
 clasa a 2-a (înaltă) corespunde rezultatelor de producție stabile pe unități de serie; 
 clasa a 3-a (obișnuită) corespunde indiciilor de producție stabiliți de unitățile de serie 

cu regimuri cât mai optime.  
Ca indicatori principali sunt neperpendicularitatea (mm) și adâncimea brazdelor 

(rugozitatea), care sunt prevăzute în tabelul 13. 
 

Tabelul 13. Indicatorii calității suprafeței tăiate 
Grosimea 
oțelului 

tăiat, mm 

Indicatorii calității 

Neperpendicularitatea, mm Adâncimea brazdelor (rugozitatea), µ 

clasa 1 clasa 2 clasa 3 clasa 1 clasa 2 clasa 3 
5-15 0,2 1,0 1,2 40 80 160 

15-30 0,3 1,2 1,6 80 160 320 
30-50 0,4 1,6 2,0 160 320 640 

 

Datele prezentate se referă la tăierea mecanizată cu oxigen a oțelurilor cu conținut 
scăzut de carbon, fără prelucrarea muchiilor, cu puritatea oxigenului de 99,5-99,8%. Pentru 
precizia tăierii, standardul prevede abaterile (mm) de la dimensiunile nominale redate în 
tabelul 14. 

 

Tabelul 14. Abateri de tăiere 
Clasa de precizie Dimensiunile piesei, mm până la 

630 630-2000 2000-2500 2500-4000 
clasa 1 ± 0,9 ± 1,0 ± 1,1 ± 1,1 
clasa 2 ± 1,4 ± 1,5 ± 1,8 ± 2,0 
clasa 3     
cu oxigen ± 2,0 ± 2,3 ± 2,5 ± 2,5 
cu plasmă ± 3,5 ± 4,0 ± 4,5 ± 4,5 

 

 
ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Care sunt indicii privind calitatea tăierii cu plasmă? 
2. Ce factori influențează adâncimea brazdelor? 
3. Ce factori influențează netezimea suprafeței tăiate? 
4. Ce indicatori de calitate sunt acceptați de standard? 
5. Care este cauza scăderii calității tăieturii la debitarea manuală cu plasmă? 
6. Ce urmări are devierea axei aparatului de tăiat de la linia prescrisă? 

 
 
 
 

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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cu oxigen ± 2,0 ± 2,3 ± 2,5 ± 2,5 
cu plasmă ± 3,5 ± 4,0 ± 4,5 ± 4,5 

 

 
ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Care sunt indicii privind calitatea tăierii cu plasmă? 
2. Ce factori influențează adâncimea brazdelor? 
3. Ce factori influențează netezimea suprafeței tăiate? 
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EVALUEAZĂ-TE! 
 

Completează tabelul de mai jos. 
 

 Clasa I de calitate Clasa II de calitate Clasa III de calitate 

Domenii de aplicare    

  

 

EVALUEAZĂ-TE! 
 

Completează tabelul de mai jos. 
 

 Clasa I de calitate Clasa II de calitate Clasa III de calitate 

Domenii de aplicare    
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24. Gestionarea deșeurilor 

Metalul este o sursă epuizabilă. Cu toate acestea, metalul poate fi reciclat la nesfârșit, 
fără a pierde din calități. Deșeurile din metal sunt, de regulă, din aluminiu sau oțel. Prin 
reciclare, aluminiul poate fi obținut cu un consum de energie între 74% și 95% mai mic față de 
aluminiul prin prelucrarea minereului. Din cutiile goale de conserve poate fi obținut oțelul. Prin 
reciclarea deșeurilor de metale se reduc considerabil extracțiile de minereu, energia folosită la 
extracție și la producție, precum și emisiile de gaze cu efect de seră, poluarea rezultată în urma 
acestor procese și impactul asupra stratului de ozon. Din metalul reciclat pot fi produse alte 
bunuri: carcase auto, cadre de biciclete, piese de schimb, radiatoare ș.a.  

În activitățile metalurgice se utilizează numeroase tehnologii și resurse în funcție de 
tipul procesului de producție. Prelucrarea materiilor prime implică emisii de gaze poluante, 
precum și alte tipuri de deșeuri solide și lichide periculoase, care afectează aerul, solul și apa. 
Procesele industriale metalurgice determină cantități semnificative de deșeuri, mai ales în 
contextul în care echipamentele nu sunt dotate cu dispozitive de prevenire, iar exploatarea este 
deficitară. Astfel, ele prezintă mai multe riscuri majore pentru mediu și sănătatea omului: 
schimbări la nivelul peisajului, poluarea aerului, poluarea apelor subterane și de suprafață, 
diminuarea fertilității solului, modificări la nivelul compoziției solului, diverse maladii, intoxicații 
etc. 

Depozitarea deșeurilor este un alt aspect-cheie pe care unitățile economice din acest 
sector trebuie să-l ia în considerare. Ea reprezintă soluția cea mai puțin dorită de eliminare a 
deșeurilor, întrucât există riscul scurgerii de metale grele. Expuse la diverși factori fizici, 
biologici și chimici, deșeurile metalurgice pot contamina foarte ușor solul și apa. Așadar, este 
esențial că antreprenorii să apeleze la serviciile unei organizații autorizate, care dispune de 
expertiză și cunoștințele necesare în colectarea, transportul, depozitarea, valorificarea și 
respectiv eliminarea acestor deșeuri. 

Cu toate că tehnologiile de reciclare diferă, reciclarea deșeurilor metalurgice (cum este 
zgura) contribuie la maximizarea potențialului deșeurilor, diminuarea volumului de deșeuri, 
reducerea costurilor de producție și crearea economiei circulare. Având în vedere problema 
epuizării resurselor naturale, gestionarea deșeurilor rezultate din activitățile metalurgice capătă 
o importanță majoră în activitatea companiilor prin prisma transformării lor în materii prime. 
Pe lângă aceste aspecte, gestionarea deșeurilor metalurgice ține cont și de înțelegerea 
compoziției chimice și fizice a acestora, a efectelor negative generate asupra factorilor de 
mediu, precum și a căilor de reutilizare sau neutralizare în condiții cât mai eficiente și sigure. 

O abordare a gestionării deșeurilor metalurgice cuprinzând aspecte economice, criterii 
legate de protecția mediului și condiții sociale reprezintă soluția pentru gestionarea deșeurilor 
metalurgice într-o manieră sustenabilă. 
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reciclarea deșeurilor de metale se reduc considerabil extracțiile de minereu, energia folosită la 
extracție și la producție, precum și emisiile de gaze cu efect de seră, poluarea rezultată în urma 
acestor procese și impactul asupra stratului de ozon. Din metalul reciclat pot fi produse alte 
bunuri: carcase auto, cadre de biciclete, piese de schimb, radiatoare ș.a.  

În activitățile metalurgice se utilizează numeroase tehnologii și resurse în funcție de 
tipul procesului de producție. Prelucrarea materiilor prime implică emisii de gaze poluante, 
precum și alte tipuri de deșeuri solide și lichide periculoase, care afectează aerul, solul și apa. 
Procesele industriale metalurgice determină cantități semnificative de deșeuri, mai ales în 
contextul în care echipamentele nu sunt dotate cu dispozitive de prevenire, iar exploatarea este 
deficitară. Astfel, ele prezintă mai multe riscuri majore pentru mediu și sănătatea omului: 
schimbări la nivelul peisajului, poluarea aerului, poluarea apelor subterane și de suprafață, 
diminuarea fertilității solului, modificări la nivelul compoziției solului, diverse maladii, intoxicații 
etc. 

Depozitarea deșeurilor este un alt aspect-cheie pe care unitățile economice din acest 
sector trebuie să-l ia în considerare. Ea reprezintă soluția cea mai puțin dorită de eliminare a 
deșeurilor, întrucât există riscul scurgerii de metale grele. Expuse la diverși factori fizici, 
biologici și chimici, deșeurile metalurgice pot contamina foarte ușor solul și apa. Așadar, este 
esențial că antreprenorii să apeleze la serviciile unei organizații autorizate, care dispune de 
expertiză și cunoștințele necesare în colectarea, transportul, depozitarea, valorificarea și 
respectiv eliminarea acestor deșeuri. 

Cu toate că tehnologiile de reciclare diferă, reciclarea deșeurilor metalurgice (cum este 
zgura) contribuie la maximizarea potențialului deșeurilor, diminuarea volumului de deșeuri, 
reducerea costurilor de producție și crearea economiei circulare. Având în vedere problema 
epuizării resurselor naturale, gestionarea deșeurilor rezultate din activitățile metalurgice capătă 
o importanță majoră în activitatea companiilor prin prisma transformării lor în materii prime. 
Pe lângă aceste aspecte, gestionarea deșeurilor metalurgice ține cont și de înțelegerea 
compoziției chimice și fizice a acestora, a efectelor negative generate asupra factorilor de 
mediu, precum și a căilor de reutilizare sau neutralizare în condiții cât mai eficiente și sigure. 

O abordare a gestionării deșeurilor metalurgice cuprinzând aspecte economice, criterii 
legate de protecția mediului și condiții sociale reprezintă soluția pentru gestionarea deșeurilor 
metalurgice într-o manieră sustenabilă. 

 
 
 
 
 

 

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ! 
 

1. Ce tipuri de deșeuri se pot forma la tăierea oxigaz și tăierea cu plasmă? 
2. Care este impactul deșeurilor asupra mediului? 
3. Ce soluții de gestionare a deșeurilor de tăiere pot fi aplicate? 
 

EVALUEAZĂ-TE! 
 

1. Realizează un poster Modalități de gestionare a deșeurilor. 
2. Propune soluții pentru colectarea și reciclarea eficientă a deșeurilor de la 

prelucrarea metalelor. 
  

ANALIZEAZĂ ȘI DISCUTĂ!
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Probă de evaluare. Tăierea cu plasmă 

Sarcina de lucru. Execută tăierea cu plasmă a piesei din desenul tehnic de mai jos. 
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Probă de evaluare. Tăierea cu plasmă 

Sarcina de lucru. Execută tăierea cu plasmă a piesei din desenul tehnic de mai jos. 
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