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Inventia se refera la un amestec reactiv tip termit-cupru, cu proprietati exoterme, destinat
sudarii unor elemente metalice de diverse forme, din cupru, sau a unor elemente din cupru cu
alte metale, prin topire zonala cu adaos de metal lichid, la o matrita si la o metoda de sudare
metalotermica ce utilizeaza acest amestec.

Elementele sudate conform inventiei pot fi conductori electrici din cupru sau din cupru
si aluminiu, sau din cupru si fier etc., procedeul utilizat avand aplicabilitate in industria ener-
getica, pentru imbinarea de conductori metalici cu placi din acelasi material sau din metale
diferite, utilizate pentru conexiuni ale prizelor gi anozilor de impamantare, si jonctiuni ale con-
ductorilor de impamaéantare sau de semnal electric, de la cabluri la sine de cale ferata si bare de
curent de sectiuni mari. Amestecul exoterm si procedeul conform inventiei pot fi utilizate pentru
imbinarea de componente metalice din cupru sau din cupru cu alte metale, in ansambluri de
utilaje sau agregate din industria transporturilor, energetica, constructii de masini. De ase-
menea, materialul permite placarea de suprafete metalice de dimensiuni mari cu un strat de
cupru, pentru protectie in mediu coroziv, cu aplicatii in industria chimica, navala etc.

Prin acest procedeu se obtine o imbinare uniforma a elementelor supuse sudurii pe
intreaga suprafata de contact, omogena, cu rezistenta mecanica ridicata. Sudurile si acoperirile
realizate conform inventiei sunt compacte si cu aderenta ridicata la suprafata elementelor
sudate sau acoperite.

Se cunosc mai multe procedee de imbinare a componentelor metalice:

1. Sudura electrica, executata cu aparatura speciala, in mediu de argon sau CO,, de tip
MIG, WIG cu plasma cu electrod sau sdrma de adaos, in care elementele sunt initial fixate in
pozitia de sudura, preincalzite si apoi sudate cu aceste aparate de catre un operator sau, in
unele cazuri, chiar doi, dintre care unul se ocupa cu fixarea elementelor, sau de reglajul
aparatelor de sudura. Pentru cazul imbinarii elementelor din cupru, bronz, aluminiu, se impune
inertizarea suprafetelor cu solutii de protectie contra oxidarii la cald, sau folosirea de medii de
protectie gazoasa: Ar, CO,.

2. imbinarea mecanica se executé in cazul conductorilor electrici de Cu sau Cu cu otel
sau aluminiu cu conectori special construiti, care permit imbinarea prin rigidizarea cu suruburi,
si fac legatura prin punti conductoare. Acesti conectori au constructii diferite pentru diferitele
tipodimensiuni de conductori. Acestia trebuie sa asigure trecerea curentului electric cu pierderi
minime, si evitarea supraincalzirilor locale. Aceste conexiuni au dezavantajul ca, la transferul
curentului prin suprafetele Tn contact, se produc pierderiimportante de tensiune si supraincalziri
locale, din cauza caderii de tensiune si oxidarii suprafetei. In timp, acestea se pot slabi si duc
la accentuarea acestui proces.

3. Sudarea metalotermica, cu termit-cupru, se executa cu un amestec reactiv exoterm
de tip ,red-ox", pe baza de oxid de cupru si aluminiu, i adaosuri metalice gi dezoxidanti, cu
ajutorul unei cochile de grafit utilizat pentru sudarea conductorilor electrici cu diametrul mediu
de 25 mm. Aceasta varianta nu este utilizata pentru suduri de conductori cupru-otel, iar oxidul
de cupru are un cost ridicat, fiind obtinut din oxidarea pulberii de cupru calibrate.

Dezavantajul principal al acestor procedee constau in:

- durata mare a procesului de sudura, care creste proportional cu dimensiunile pieselor
sudate, pentru ansambluri care suporta eforturi mecanice mari, timpul de lucru crescand propor-
tional cu numarul de cordoane de sudura necesare, iar pentru cazul acoperirii suprafetelor
metalice cu un metal de protectie prin sudura clasica, timpul de lucru crescand cu patratul
dimensiunilor suprafetei;

- necesitatea preincalzirii si mentinerii la temperatura constanta a elementelor metalice;

- procedeele mentionate necesita echipamente specializate gi, in unele cazuri, chiar
foarte scumpe, pentru care se impune specializarea superioara a personalului de lucru;
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- procedeele mentionate nu se pot aplica pentru sudura conductorilor electrici, din care
cauza la ora actuala se practica realizarea de jonctiuni prin imbinare cu elemente mecanice,
care este scumpa, necesita manopera mare si produce caderi semnificative de tensiune,
sesizabile pentru liniile de transport si distributie de inalta si medie tensiune, cauzate de trans-
ferul curentului electric prin suprafetele in contact. Tn cazul imbinarilor realizate pentru prize de
impamantare, rezistenta electrica a contactelor mecanice produce un efect de anod mai slab
decét cel necesar;

- dependenta de materiale de adaos pentru sudura: electrozi si sarma, materiale ale
caror tehnologii de fabricatie sunt costisitoare, necesitd materiale cu grad mediu de prelucrare
si, deci, in final sunt scumpe si conduc la costuri mari ale sudurilor realizate;

- tehnologiile de sudura prin topire cu amestecuri exoterme pe baza de cupru, cunos-
cute, similare cu cele la care se refera inventia, au o aplicabilitate limitatd numai la conductori
de diametre medii, si numai pentru cei din cupru si/sau otel, si nu pot fi folosite pentru realizarea
de placari de suprafete metalice;

- materialele folosite pentru realizarea acestor amestecuri sunt mult mai scumpe decéat
cele utilizate n inventia propusa.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este de a realiza un amestec reactiv
exoterm din materiale ieftine, unele chiar deseuri, si care sa poata fi folosit pentru suduri de
doua sau mai multe elemente metalice, din cupru sau cupru-metale, a conductorilor de cupru,
sau pentru suduri din cupru cu alte metale, si pentru placari de suprafete metalice cu cupru sau
cu aliaje ale acestuia.

Amestecul exoterm de tip termit-cupru, conform inventiei, rezolva aceasta problema teh-
nica prin aceea ca este format din 42-65% componenta oxidica avand 98-70% CuO, 2-30%
Cu,0, amestecat cu 8,5-14,5% praf de aluminiu, ca reducator, cu 15-45% span sau praf de
cupru, ca moderator de reactie, cu un material de adaos pentru aliere din 2,2-3% prealiaj tip
Cu-M cu M = Al, Ni, Ti, Mn, Si, Cr, Pb, Sn, sub forma de aschii sau granule, si cu un dezoxidant
pentru rafinarea topiturii pe baza de Al, Si, Ca sau/si P, cu granulatia componentelor:
0,04-1,5 mm la oxidul de Cu, 0,2-1,5 mm la reducatorul chimic, 0,2-2,5 mm la moderator tip
cupru, 0,5-3 mm la prealiajele tip Cu-M, si 0,5-3 mm la dezoxidantul de rafinare, componentele
fiind amestecate pentru minimum 95% omogenizare, si avand umiditatea de maximum 0,02%.

Intr-un exemplu particular de realizare, amestecul termit-cupru, conform inventiei, pre-
zinta in componenta oxidica un continut de cupru metalic de 2-25% din greutatea componentei
oxidice, avand rol de adaos pentru formarea masei metalice, si care inlocuieste corespunzator
o parte din cuprul utilizat ca moderator de reactie.

Matrita de sudare cu termit pe baza de cupru, conform inventiei, este realizata din grafit
sau ceramica, si are o camera de sudura cu canale cilindrice dispuse orizontal, in care se
plaseaza elementele metalice de sudat, si care comunica, printr-un canal vertical de dirijare a
metalului lichid, cu o camera de reactie pozitionata superior, in care se depune amestecul
metalotermic, intreg ansamblul fiind rigidizat si fixat de un suport, reactia amestecului metalo-
termic fiind amorsata cu doi electrozi conectatila o sursa electrica. Camera de sudare a matritei
este compusa din doua piese tip semimatrita, asamblate cu suruburi i prevazute cu canale sau
fante de fixare a unor elemente metalice de sudat, piesa superioara avand un canal de dirijare
a metalului lichid format in camera de reactie, de forma cilindrica, obturat de o diafragma din
tabla de cupru, conica, de 0,5-1 mm, ansamblul fiind rigidizat si fixat de un suport prin doua
cleme de otel.

Metoda de sudare metalotermica cu termit pe baza de cupru, conform inventiei, este
realizata prin introducerea elementelor metalice de sudat cu capetele in camera de sudura din
grafit a matritei realizata conform inventiei, din doua parti cu canale cilindrice dispuse orizontal,
si care comunica printr-un canal vertical cu o camera de reactie pozitionata superior, intreg
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ansamblul fiind rigidizat si fixat de un suport, depunerea in aceasta camera de reactie a ames-
tecului metalotermic tip termit pe baza de cupru, amorsarea reactiei amestecului metalotermic
cu doi electrozi conectati la o sursa electrica, si desfacerea matritei pentru scoaterea elemen-
telor sudate si reutilizarea acesteia, dupa finalizarea reactiei exoterme, inainte de turnarea
amestecului metalotermic in camera de reactie, canalul vertical al acesteia fiind obturat cu o
diafragma conica, din tabla subtire de cupru.

Utilizarea amestecului exoterm tip termit-cupru, conform inventiei, pentru placarea unei
suprafete metalice, se poate face cu ajutorul unei matrite cilindrice sau dreptunghiulare, agezata
direct pe suprafata ce trebuie placata si etangata la exterior cu un chit pe baza de argila si grafit,
matrita in care este turnat termitul exoterm de reactie, care este amorsat cu doi electrozi din
grafit, conectati la o sursa de curent.

Avantajele inventiei sunt:

- cresterea calitatii si rezistentei mecanice a sudurilor, si scaderea rezistivitatii electrice
a imbinarilor;

- scurtarea timpului de lucru;

- diminuarea costurilor;

- amestecul conform inventiei are proprietati exoterme si de material ce pot fi controlate
pentru adaptarea la game largi de aplicatii, inclusiv pentru acoperirea de suprafete metalice si
jonctiuni cablu-piese de dimensiuni mari;

- amestecul si metoda conform inventiei permit realizarea de suduri $i acoperiri de
suprafete metalice de orice marime, in timp scurt, de aproximativ cateva secunde, pentru orice
fel de elemente metalice care se pot imbina prin sudura;

- materialul folosit este ieftin, si tehnologia pentru fabricatia lui permite folosirea de
materiale comune, inclusiv deseuri, care sunt usor accesibile si de prelucrat, iar componenta
oxidica va contine si metal de adaos;

-tehnologia de sudura a elementelor metalice este simpla, realizata din elemente tehno-
logice comune n practica industriala autohtona, si permite utilizarea de personal de calificare
medie;

- materialul poate fi utilizat la imbinarea prin sudura a conductorilor de cupru, aluminiu
sau cupru si aluminiu, si poate inlocui tehnologia actuala de imbinare prin cleme sau sudura
clasica;

- compozitia materialului se poate adapta pentru a permite imbinarea de elemente din
metale foarte diferite, imposibil de sudat in tehnologiile clasice, cum ar fi orice combinatie dintre
cupru, alame, bronzuri, oteluri, fonte, oteluri, Tnalt aliate, aluminiu, titan etc.

Inventia este prezentata pe larg in continuare, printr-un exemplu de realizare in legatura
si cu fig. 1 si 2, ce reprezinta:

- fig. 1, vedere in spatiu a matritei de sudare metalotermica a trei elemente metalice,
dintre care minimum unul este din cupru;

-fig. 2, varianta de utilizare a amestecului metalotermic conform inventiei, pentru placare
cu cupru a unei suprafete metalice.

Conform inventiei, amestecul reactiv exoterm, destinat sudurii elementelor metalice,
consta dintr-o componenta oxidica pe baza de oxizi ai cuprului, si o componenta reducatoare
chimic intr-un raport in care reactia ,red-ox", initiata, dezvolta o cantitate de caldura controlata
ca nivel si viteza de producere, suficienta pentru a obtine metal lichid (cupru) cu o entalpie
suficient de mare pentru a putea topi partial din elementele supuse sudarii.

Amestecul este constituit din doua componente de baza si din 1-3 componente de
adaos. Componentele de baza sunt participantele la reactia exoterma de tip ,red-ox", cu rolul
de producere a caldurii si a unei parti din lichidul metalic, gi constau din granule de oxid de
cupru - componenta oxidanta, si praf de aluminiu - componenta reducatoare.
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Componentele auxiliare sunt:

- granule si/sau span de cupru, pentru completarea cantitatii de lichid si controlul vitezei
de reactie;

- cupru fosforos, cu rol de actiune chimica asupra lichidului produs pentru micsorarea
continutului de oxigen;

- dupa necesitati, se pot adauga diverse cantitati de cupru aliat cu Si, Al, Ni, Mn, Pb,
pentru alierea dupa necesitati a sudurilor;

- fluidificatori pentru zgura.

Materialele sunt procesate pana la stadiul de granule cu diametre cuprinse intr-un
domeniu specific fiecarei componente, cu rol de a asigura desfasurarea controlata si completa
a reactiei ,red-ox", si care sa se topeasca complet intr-un interval de timp optim, de ordinul
secundelor, si cu pierderi minime in zgura si prin volatilizare. Domeniul de granulatii este:

- oxidul de cupru: 0,04-1,5 mm;

- aluminiu praf: 0,2-1,5 mm;

- cupru metalic de adaos: 0,2-2,5 mm;

- metale de dezoxidare si aliere: 0,2-3 mm.

Reteta de materiale se realizeaza in functie de conditiile de sudura si de tipurile de
metale care trebuie Tmbinate, si este realizata, in general, pentru tipodimensiuni standard ale
elementelor ce trebuie imbinate. Cantitatea de caldura care va da temperatura excedentara
punctului de topire al lichidului este data de procentul de oxid de cupru si aluminiu din reteta,
iar cantitatea de lichid totala va fi obtinuta din greutatea totald a amestecului ce rezulta din:
fractia de cupru din oxid, cuprul de adaos si aliajele de adaos din care se pierde metal prin
volatilizare si prin Tmproscari, si prin formarea de zgura.

Raportul dintre cantitatea de oxid si cea de aluminiu trebuie sa fie intr-o relatie cu
raportul stoichiometric Al/O in care trebuie sa se tind seama ca oxidul de cupru este un amestec
de CuO, Cu,0O. Astfel, cantitatea de aluminiu trebuie sa fie egala cu:

AIreteta = (1 ’02_1 ’1 )Alstoichiometric
in care Alst(;ichiometric este egal cu:

Alstoichiometric = [(1 8 X Qoxid cupru)/1 00] * [%CUO/79+%CU20/142]
in care: - Q4 cpry = Cantitatea totala de oxid de cupru din reteta (g);

- %CuO, %CU,O = concentratiile celor doi oxizi ai cuprului din oxidul de cupru.

Reteta poate contine suma componentelor red-ox (oxid de cupru si aluminiu) in limitele
de 42 pana la 65% din reteta, iar diferenta este de 45 pana la 15% cupru metalic ca span si/sau
granule, si restul de 3-5% sunt prealiaje, dezoxidanti si fluidificatori pentru zgura.

Deoarece conditiile de fabricatie a oxidului de cupru permit obtinerea granulelor de cupru
intr-o faza intermediara de oxidare, acest material poate contine cupru metalic care, fata de
cantitatea oxid de cupru, poate avea raportul g Cu met/q Cu ox. in domeniul: 3-20% in greutate.
Astfel, granulele de oxid de cupru contin un anumit raport intre Cu,,./Cu,,q, Si Se poate utiliza
ca material cu functie dubla: de componenta oxidanta si ca metal de adaos, inlocuind cuprul de
adaos introdus sub forma de granule sau span. in acest caz toate relatiile de calcul privind
raportul componentelor care participa la reactia ,red-ox" si cele de adaos raman valabile, cu
corectiile necesare privind continutul de metal din oxid, care se face prin reducerea cantitatii de
cupru metalic cu cantitatea corespunzatoare de cupru continut in granulele oxidate partial.

Utilizarea materialului se face dupa o amestecare prealabila la un grad de omogenitate
de minimum 95%, si cu un continut maxim de umiditate de 0,01-0,02%.

in final, compozitia amestecului exoterm este: 42-65% componenta oxidica cu 98-70%
CuO, 2-30% Cu,0, amestecat cu 8,5-14,5% praf de aluminiu ca reducator, 15-45% gpan sau
praf de cupru ca moderator de reactie, un material de adaos pentru aliere din 2,2-3% prealiaj
tip Cu-M cu M = Al, Ni, Ti, Mn, Si, Cr, Pb, Sn, sub forma de aschii sau granule, si un dezoxidant
pentru rafinarea topiturii pe baza de Al, Si, Ca sau/si P.
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Compozitia amestecului

Componenta Oxidant, % | Reducator % Moderator, % Prealiaj, % Dezoxidant
Domeniu (Oxid de (Aluminiu) (Cupru) metalic | (CuAl, CuNi, rafinat, %
cupru) Cu Ti, CuMn) (CuP)
Limita minima 42 8,5 45 2,2 2,3
Limita 65 14,5 15 3 2,5
maxima

Pentru sudarea componentelor metalice este necesara utilizarea unei matrite speciale,
care trebuie sa aiba functiile urmatoare:

- sa permita desfagurarea reactiei metalotermice prin care are loc reactia de oxidare a
aluminiului, si producerea de metal lichid cupru cu elemente de aliere si dezoxidare la
temperaturi de peste 1900-2000°C, intr-un spatiu limitat;

- sa dirijeze lichidul metalic in spatiul in care se afla componentele metalice care trebuie
imbinate permanent;

- sa mentina fixate elementele metalice in pozitia finald de imbinare.

Se da un exemplu de matritd de sudura a diferitelor elemente metalice prin procedeul
metalotermic cu termit-cupru, in legatura cu fig. 1 si 2.

Matrita conform inventiei (fig. 1) are o camera cilindrica de reactie a in care se introduce
amestecul reactiv, si in care are loc amorsarea si producerea reactiei de reducere in urma
careia se produce metal lichid si zgura lichida la o temperatura care poate fi mai mare de
1900-2000°C. Camera de reactie a are la partea inferioara un canal b de scurgere a lichidului,
care este obturat de o diafragma ¢ de forma unui capacel din tabla de cupru cu grosimea de
0,5-1 mm, de forma conica, ce are rolul de a pastra amestecul termitic pulverulent in camera
de reactie a. Dupa formarea lichidului metalic, acesta se topeste gi permite lichidului sa treaca
in camera de sudura d, in care se afla capetele elementelor metalice e care trebuie sudate. In
fig. 1 este prezentata varianta de sudura a trei elemente metalice e.

Camera de sudura d se poate realiza din doua piese f si g, sau din trei componente, n
functie de numarul de elemente metalice care trebuie sudate, si de configuratia finald dupa
sudura. Ansamblul elementelor f, g, care formeaza camera de sudura d, trebuie sa permita
amplasarea capetelor elementelor metalice Tn interiorul camerei de sudura, prin gaurile sau
fantele dreptunghiulare ale acesteia, pentru orice fel de combinatie posibila de elemente de
sudura, care pot fi cabluri de cupru, cablu de cupru si cablu sau bara de otel, sau cablu sau
bara de aluminiu sau cabluri cu bare, sine si placi de dimensiuni mari, elemente metalice din
ansambluri mecanice.

Componentele matritei sunt realizate din grafit si sunt demontabile, fiecare componenta
putand fi verificata si curatata dupa fiecare sudura sau dupa mai multe. Acestea sunt aliniate
fie prin montarea a doua suruburi cu piulite h pe toata lungimea matritei, sau se poate folosi
oricare alta solutie de centrare si strangere. Ansamblul de piese al matritei pregatite pentru
sudura este amplasat intr-un suport realizat din cleme de otel i, pentru sustinere pe timpul pro-
ducerii reactiei metalotermice, cu rol de protectie a personalului, montate pe un stativ j. Pentru
amorsarea reactiei exoterme, se utilizeaza doi electrozi de aprindere k din grafit de diametre
5-7 mm, cu lungimi de circa 200 mm, cu vérfurile departate la circa 2-3 mm, si care sunt legati
la o sursa de curent ce poate fi aparat de sudura, acumulatori electrici, dinam, transformator sau
orice sursa de curent ce poate da un arc electric de circa 0,5-1,2 Kw.
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Tehnica de lucru este urmatoarea:

- se monteaza capetele elementelor metalice e care trebuie sudate in fantele din piesele
f si g ale matritei in aga fel, incat in interior intre acestea sa raméana o distanta de circa 3-5 mm,
si se rigidizeaza matrita prin strangere cu suruburile longitudinale h, pentru centrarea tuturor
componentelor, si apoi cu clemele de otel i, pentru prinderea pe un suport j de sustinere;

- in camera de reactie a, aflaté in pozitie verticala in sus, se introduce capacelul tip
diafragma ¢, din tabla de cupru, cu conicitatea in jos, in canalul b de dirijare a lichidului;

- se introduce doza de amestec reactiv din recipient in camera de reactie a, si se
niveleaza suprafata ei cu un tampon de plastic, metal sau de lemn;

- se introduc electrozii de aprindere k in amestecul reactiv pe o adancime de 3-5 mm,
si apoi se cupleaza la sursa electrica, si se acopera matrita cu un capac metalic;

- se declanseaza arcul electric de amorsare a reactiei exoterme, care trebuie sa aiba
o energie de circa 0,5-1,2 kW,

- la circa 30 s - 1 min de la terminarea reactiei exoterme se pot indeparta electrozii de
grafit pentru aprindere, si se poate detasa matrita de capetele de metal sudate, si ciclul poate
fi reluat cu aceeasi matrita.

In fig. 2 se prezinta varianta de matrita folosita pentru placarea de suprafete metalice
cu un strat de cupru, prin reactie metalotermica cu termit-cupru, in care pe o placa de metal a'
care trebuie placata se amplaseaza o cochila de grafit b' de forma cilindrica sau dreptunghiu-
lara, care permite asezarea amestecului termitic direct pe suprafata care trebuie acoperita.
inaltimea cochilei b* este mai mare cu 30% decat inaltimea stratului de amestec ce este calculat
ca fiind necesar pentru acoperire. Cantitatea de amestec necesara se calculeaza in functie de
inaltimea metalului de adaos pe placa de metal protejata, si anume, pentru fiecare 1 cm?

Heta = (1,1-1,2) cm amestec reactiv/1 mm metal depus.

Pe zona de contact cu placa metalica, matrita este etangata la exterior cu un chit ¢’
realizat din argila si praf de grafit, pentru a evita scurgerea metalului lichid printre acestea.
Pentru amorsarea reactiei exoterme, se utilizeaza doi electrozi de grafit d' de 5-7 mm diametru,
cu lungimi de circa 200 mm, legati la polii unei surse de curent care poate genera un arc electric
de circa 0,5-1,2 kW.

Tehnica de lucru la acoperirea de suprafete cu cupru pentru placare este asemanatoare
cu cea de sus, si consta din etapele urmatoare:

- se monteaza cochila de grafit b cilindrica sau dreptunghiulara pe suprafata de metal
a' care trebuie acoperita, dupa ce aceasta a fost initial curatata de oxizi si lustruita prin
procedee mecanice obisnuite;

- se etangeaza zona de contact dintre matrita si placa de metal, la exteriorul matritei, cu
un chit ¢' realizat din argila si praf de grafit;

- se introduce in spatiul interior, direct pe placa de metal a', amestecul reactiv
pulverulent, si se niveleaza, inaltimea acestuia fiind de aproximativ 1,1-1,2 cm pentru fiecare
1 mm de cupru care se doresgte a fi depus ca protectie;

- se introduc electrozii de grafit d' de aprindere, pentru producerea scanteii, se acopera
cu capacul de protectie si se amorseaza reactia exoterma;

- dupa racirea la negru a zgurii, matrita se poate detasa de placa, si zgura se poate
indeparta lovind-o ugor cu un ciocan ascutit de sudura, iar zona acoperitd cu cupru poate fi
prelucrata mecanic.
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Revendicari

1. Amestec exoterm de tip termit-cupru, avand in compozitie o componenta oxidica cu
maximum 30% Cu,O, amestecata cu praf de aluminiu ca reducator, praf de cupru ca moderator
de reactie, un material de adaos pentru aliere constand dintr-un aliaj al cuprului cu alt metal, gi
un dezoxidant pentru rafinarea topiturii, caracterizat prin aceea ca este format din 42-65%
componenta oxidica avand 98-70% CuO, 2-30% Cu,O, amestecat cu 8,5-14,5% praf de
aluminiu ca reducator, cu 15-45% gpan sau praf de cupru ca moderator de reactie, cu un mate-
rial de adaos pentru aliere din 2,2-3% prealiaj tip Cu-M cu M = Al, Ni, Ti, Mn, Si, Cr, Pb, Sn, sub
forma de aschii sau granule, si cu un dezoxidant pentru rafinarea topiturii pe baza de Al, Si, Ca
sau/si P, cu granulatia componentelor: 0,04-1,5 mm la oxidul de Cu, 0,2-1,5 mm la reducatorul
chimic, 0,2-2,5 mm la moderator tip cupru, 0,5-3 mm la prealiajele tip Cu-M, si 0,5-3 mm la
dezoxidantul de rafinare, componentele fiind amestecate pentru minimum 95% omogenizare,
si avand umiditatea de maximum 0,02%.

2. Amestec exoterm de tip termit-cupru, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea
ca prezintd Tn componenta oxidica un continut de cupru metalic de 2-25% din greutatea
componentei oxidice, avand rol de adaos pentru formarea masei metalice, si care inlocuieste
corespunzator o parte din cuprul utilizat ca moderator de reactie.

3. Matrita de sudare cu termit-cupru obtinut conform revendicarii 1 sau 2, realizata din
grafit sau ceramica, avand o camera de sudare (d) cu canale cilindrice dispuse orizontal, in care
se plaseaza elementele metalice de sudat, si care comunica, printr-un canal (b) vertical de
dirijare a metalului lichid, cu o camera de reactie (a) pozitionata superior, in care se depune
amestecul metalotermic, intreg ansamblul fiind rigidizat si fixat de un suport (j), reactia ames-
tecului metalotermic fiind amorsata cu doi electrozi de aprindere (k) conectati la o sursa
electrica, caracterizata prin aceea ca are camera de sudare (d) compusa din doua piese (f,
g) tip semi-matrita, asamblate cu suruburi si prevazute cu canale sau fante de fixare a unor
elemente metalice (e) de sudat, piesa (f) superioara avand un canal (b) de dirijare a metalului
lichid format in camera de reactie (a), de forma cilindrica, obturat de o diafragma (c) din tabla
de cupru, conica, de 0,5-1 mm, ansamblul fiind rigidizat si fixat de un suport prin doua cleme
de otel (i).

4. Metoda de sudare metalotermica cu termit-cupru obtinut conform revendicarii 1 sau
2, realizata prin introducerea elementelor metalice de sudat cu capetele intr-o camera de
sudura din grafit, a unei matrite formata din doua parti cu canale cilindrice dispuse orizontal, gi
care comunica printr-un canal vertical cu o camera de reactie pozitionata superior, intreg
ansamblul fiind rigidizat si fixat de un suport, depunerea in aceastd camera de reactie a
amestecului metalotermic tip termit pe baza de cupru, amorsarea reactiei amestecului metalo-
termic cu doi electrozi conectati la o sursa electrica, si desfacerea matritei pentru scoaterea
elementelor sudate si reutilizarea acesteia, dupa finalizarea reactiei exoterme, caracterizata
prin aceea ca matrita mentionata are camera de sudura cu mai multe canale orizontale, pentru
dispunerea pieselor de sudat, iar Tnainte de turnarea amestecului metalotermic in camera de
reactie a matritei, canalul vertical al acesteia este obturat cu o diafragma (c) conica, din tabla
subtire de cupru.

5. Utilizarea amestecului exoterm tip termit-cupru, conform revendicarii 1 sau 2, pentru
placarea unei suprafete metalice cu ajutorul unei matrite cilindrice sau dreptunghiulare, agsezata
direct pe suprafata ce trebuie placata si etangata la exterior cu un chit pe baza de argila si grafit,
in care este turnat termitul exoterm de reactie, care este amorsat cu doi electrozi din grafit,
conectati la o sursa de curent.
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