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l. PRELIMINARII

Programa pentru examenul de bacalaureat la Tehnologia de execuie a lucrarilor de
sudura, sesiunea 2013 a fost elaborata in conformitate cu prevederile Curriculumului pentru
pregatirea muncitorilor caificati in meseria , SUDOR”.

Sudorul este o persoana specializata in operatii de sudare, adica efectueaza o asamblare
nedemontabila a doua sau ma multe piese prin incalzire sau presare prin orice procedura-
manual, cu gjutorul echipamentului mecanic sau automat cu sau fara adaugare de material.

Munca sudorului este in permanentd schimbare. Sudorul va lucra in diferite conditii,
sudura este utilizata oriunde.Ea poate fi utilizata in industrie, cu cerinte mari in termeni de
calitate.Piata muncii pentru sudori devine cu adevarat internationala. Astazi exista diferite
oportunitati de a urca pe scara profesionala in lumea sudurii.Curriculumul reprezinta sarcina
pentru profesor/maistru care specifica finalitatile cursului.

. STATUTUL DISCIPLINEI

in sistemul de evaluare finala, examenul de bacalaureat la “Tehnologia de executie a
lucrarilor de sudura” este dosebit prin importanta pe care o are in pregatirea profesionala a
muncitorilor calificati.
Programa prezinta un document reglator si normativ menit sa asigure desfasurarea corecta
si eficinta a examenului.Programa pentru examenul de bacalaureat la tehnologia de executie a
lucrarilor de sudura pentru elevii din liceele cu profil tehnologic a fost elaborata in baza
programelor pe disciplinele de specialitate profilate in cadrul liceului, precum si in conformitate
cu Regulamentul de organizare si desfasurare a examenelor de bacalaureat, anul de studii 2012-
2013.
Examenul la tehnologia de executie alucrarilor de sudura se va desfasura in doua etape,
conform orarului coordonat si aprobat de Ministerul Educatiei:
prima etapa - candidatii vor sustine proba practica, conform proceselor tehnologice
din

exigentele de calificaresi a programului intocmit de comisia de examinare.
etapa a doua - proba teoretica se va sustine conform orarului aprobat de Ministerul
Educatiel, timp alocat 180 minute.

[11. COMPETENTE TRANSDISCIPLINARE

Proiectarea curriculumului se axeaza pe realizarea obiectivelor majore ale invatamantului
profesional si urmareste asigurarea premiselor pentru angajarea pe termen lung a absolventilor
prin:

dobindirea competentelor profesionale specifice, care sunt necesare pentru adaptarea
continua la cerintele angajatorilor, potrivit dinamicii pietei muncii;



dobindirea competentelor profesionale generale, care sporesc angajabilitatea unui
absolvent si-i asigura flexibilitatea pe piata muncii in cadrul unei arii ocupationale;
dobindirea acelor competente cheie, care sint necesare pentru integrarea SocCio-
profesionala a absolventilor.

Competenya reprezinta capacitatea persoanei de a imbina, aplica si transfera in diverse
medii si Situarii de munca cunostinse, deprinderi practice si atitudini, i scopul realizarii
activitarilor ocuparionale la nivelul calitativ cerut la locul de munca.

Competentele generale reprezinta un sistem de cunostinte, deprinderi practice si atitudini
relevante unel arii ocuparionale, fiind transferabile de la 0 meserie la ata in cadrul aceluiasi
domeniu.

Competente specifice reprezinta un sistem de cunostinte, deprinderi practice si atitudini
relevante unei ocuparii, necesare pentru realizarea unel sarcini/grup de sarcini de lucru la nivelul
asteptarilor anggjatorului, fiind aplicabile in diverse contexte de munca.

Competentele cheiereprezinta un set multifunctional, transferabil de cunostinte, abilitati si
atitudini, necesare oricarui individ pentru dezvoltare si realizare personala, cetatenie activa,
munca s inluziune sociala.

Curriculumul pentru electrogazosudor-montator este bazat pe urmatoarele principii:

Axarea pefinalitati de invatar e orienteaza procesul de instruire catre un sir de rezultate
scontate, care reflecta ceea ce se asteapta de la un formabil si cunoasca, sa inteleaga si sa
fie capabil sa execute/demonstreze lafinalizarea programului de pregatire profesionala.
Integrareateoriel cu practica presupune ca tot ceea ce se insuseste in procesul didactic
urmeaza sa se valorifice in cadrul activitatilor practice (in atelierul scolar sau la locul de
munca), asigurind dobindirea competentel or generale si specifice ocupatiei.

fnvitarea centratia pe elev presupune adoptarea unui demers de invatare activa prin
realizarea unor activitati individuale sau in grup, in care elevul actioneaza independent,
solutioneaza probleme, ia decizii mai putin influentate si isi asuma responsabilitate
pentru propriile actiuni.

Principiul perspectivel integrarii profesionale presupune utilizarea in calitate de
metode de instruire a studiilor de caz, proiectelor, situatiilor de problema, care ar stimula
gindirea critica a formabilului, astfel incit procesul de invatare sa devina mai dinamic si
mai eficient pentru beneficiari, asigurindu-le sanse sporite de angajare in cimpul muncii
si oportunitati de realizare profesionala.

I. COMPETENTE CHEIE

Din cele zece competente cheie stabilite pentru sistemul de invatamint din Republica
Moldova pentru ocupatia el ectrogazosudor-montator sunt relevanteurmatoarel e:
U Competente de comunicare in limba materna.
11 Competente de comunicare intr-o limba straina.
Competente de baza in matematica, stiinte si tehnologie.
Competente digitale, in domeniul tehnologiilor informationale si comunicatiilor.
Competente interpersonale, civice, morale.
Competente de autocunoastere si autorealizare.
Competente antreprenoriale.
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[I. COMPETENTE GENERALE (G)

G1. Aplicareanormelor de securitate si sanatate in munca.
G2. Organizarearationala alocului de munca.

G3. Intocmireasi analizarea documentatiei de lucru.

G4. Intretinereainstrumentelor si utilajelor de lucru.

Gb5. Aplicarea procedurilor de calitate.

G6. Aplicarea normelor de protectie a mediului ambiant.

I[11.COMPETENTE SPECIFICE ()

S1. Organizarea procesului de lucru.

S2.Efectuarea lucrarilor de sudura manuala cu arc electric, cu plasma, cu gaz. Sudarea
automata si semiautomata a pieselor ssimple, nodurilor si constructiilor din otel, a metalelor
colorate si a aiagelor lor, cit si a pieselor de constructie medie, nodurilor constructiilor si

conductelor din oteluri carbonate in toate pozitiile spatiale cu exceptia pe plafon.

S3.Efectuarea taierei, oxiaceticenice cu plazma, directa si curba a detaliior simple si de

constructie medie din otel carbonat si aliat al metalelor colorate si a aligjelor lor.

SA. Efectuarea cioplirii cu arc si aer comprimat a detaliior ssmple si de constructie mijlocie

din diferite oteluri, fonta, metale colorate si aligjele lor in diferite pozitii.

S5. Efectuarea acoperirii prin sudare a crapaturilor si stirbiturilor in detalii, noduri si piese

turnate de constructie mijlocie.

S6. Efectuarea incalzirii preventive si cu curente la sudarea detaliilor cu mentinerea

regimului dat.

V. CONTINUTUL PROGRAMEI

Notiuni de baza.
Consideratii generale, clasificarea procedeelor de sudare.
Tipuri deimbinari si cusituri sudate (definireasi determinareaimbinarilor sudate,

clasificareaimbinarilor sudate).

Organizarealocului de munca a sudorului cu arc electric.

Scule, accesorii si ustensile ale sudorului.

Pregatirea metalului catre sudare; asamblarea presudare a pieselor — metodessi
dispozitive.

Zonele si elementele constructive ale imbinarilor sudate.

Reprezentareasi notarea sudurilor pe desen tehnic.

Bazele studiului metalelor (oteluri carbon, oteluri aliate, fonte, metale neferoase si
aligele sale — definirea, clasificarea, simbolizarea, utilizarea).

Sudabilitatea metalelor (clasificarea otelurilor carbon dupa sudabilitate; factorii care

influenteaza sudabilitatea; influenta elementelor de aliere asupra sudabilitatii otelurilor etc.).

2. Sudarea manuala cu arc eectric



Arcul electric - definireasi caracteristica generala.
Formarea arcului e ectric, conditiile necesare pentru amorsareasi mentinerea arcului
electric stabil; fazele de amorsare a arcului electric.
Elementele structurii arcului electric, profilurile cusiturii de sudare.
Puterea calorica aarcului electric si repartizarea sain structura arcului; randamentul
termic.
Caracteristica volt-amperica aarcului electric.
Influenta suflajului magnetic asupra arcului si masuri recomandate pentru evitare sau
reducere a acestel influente.
Modalitati de actionare ale arcului electric la sudare.
Formarea arcului electric in curent alternativ si curent continuu.
Procese fizico-chimice din arcul de sudare.
Surse pentru sudarea electrica cu arc — tipuri, principii de functionare, caracterizarea,
utilizarea.
Procesul de formare a cusiturii sudate — schemasi descrierea procesului.
Miscarile imprimate ae electrodului necesare pentru formarea cusaturii — tipuri de
miscari si traiectorii ale arcului.
Pozitia electrodului fata de piesa in timpul sudarii.
Varietatile metodelor tehnologice de sudare manuala cu arc electric in functie de
grosimea pieselor sudate, lungimea sudurilor, numarul stratelor depuse etc..
incheierea procesului de sudare.
Metode de sporire a productivitatii sudarii manuale cu arc electric.
Sirma de sudare — conditii impuse, clasificare, smbolizare.
Electrozi fuzibili — structura, clasificarea, principii de marcare.
Rolul si tipuri de invelisuri ale electrozilor.
Componentele de baza ale inveliselor groase, de calitate.
Electrozi nefuzibili — materiale, caracterizare, utilizare.
Tehnicasi particularitatile depunerii cusaturilor in diferite pozitii spatiale.
Regim de sudare — definirea, componentel e de baza.
Stabilirea parametrilor regimului de sudare manuala.
Influentaindicilor regimului de sudare asupra dimensiunilor si formelor cusaturii.
Transferul de metal topit de laelectrod la piesa.
Masuri de preintimpinare a scurgerii metalului din baia de sudare.
Particularitatile tehnicii de sudare atablelor si pofilelor in functie de grosime.
Particularitatile sudarii pieselor din otel carbon, din oteluri aliate si inalt aliate.
Particularitatile sudarii pieselor din fonte.
Particularitatile sudarii pieselor din metalele si aliajele neferoase.
Incarcarea— definirea, scopul, materialesi metode utilizate.
Particularitatile incarcarii manuale cu arc electric.
Aplicatii practice prin executarea unor tipuri de constructii sudate:
* constructii din baresi profile;
» sudareatevilor si constructiilor din tevi, etanse si ermetice;
* sudarea grinzilor (din materiale profilatesi table);
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* taierea cu arc electric obisnuit si cu plasma.

Sudarea cu flacira de gaz
Sudarea cu flacara - definireasi caracterizare generala.
Procesul de formare a cusaturii sudate — schema i descrierea procesului.
Gazele combustibile folosite la sudare — clasificarea, caracterizarea.
Flacara de sudare - structurasi zonele flacarii oxiacetilenice.
Proprietatile chimice ale flacarii oxiacetilenice - tipurile de flacara si utilizarealor.
Utilgje pentru sudare oxiacetilenica — tipuri si caracteristici de baza.
Trusa de sudare cu flacara.
Indicii de baza ai regimului la sudare cu flacara— definirea, componentel e de baza.
Stabilirea parametrilor regimului de sudare cu flacara.
Tehnologia sudarii cu flacara de gaz — alegerea suflaiului, unghiului deinclinare a axei
flacarii, materialului de adaos, pregatirea pieselor, reglareaflacarii etc..
Metode de sudare ,, spre stinga” si ,, Spre dreapta’ — caracterizareasi aplicarea.
Materiale de adaos la sudarea cu gaz.
Particularitatile sudarii cu flacira de gaz:

o aotelurilor carbon si otelurilor aliate;

o afonteor;

o0 a metalelor si aligelor neferoase.
Particularitatile incarcarii cu flacara de gaz.
Taiereacu flacara oxigaz — cerintele impuse materialelor, utilgjul si tehnologii.

Sudarea in mediu de gaz protector

Procesul de formare a cusiturii sudate — schemasi descrierea procesului.

Sudarea in mediu de gaz protector — esenta, clasificarea, utilizarea.

Gaze de protectie, electrozi si materiale de adaos — tipuri si caracterizarea.

Sudarea MAG — definirea, schema, descrierea, tipuri si utilizarea.

Sudarea MG — definirea, schema, descrierea, tipuri siutilizarea.

Sudarea WIG/TIG — definirea, schema, descrierea, tipuri si utilizarea.

Indicii de baza ai regimului la sudare in mediu de gaz protector — definirea, componentele
de baza.

Utilgje pentru sudare in mediu de gaz protector — constructia si caracteristici de baza.
Stabilirea parametrilor regimului de sudare in mediu de gaz protector.

Metode de sudare cu sirma-electrod fuzibila; cu sirma tubulara; cu sirma cu
autoprotectie.

Calitatea sudurilor si constructiilor sudate

Factorii ceinfluenteaza calitateaimbinarilor sudate.

Deformatii si tensiuni de sudare: tipuri si cauzele de aparitie.

Defectele sudurilor si imbinarilor (constructiilor) sudate (defectele interioare; defectele

exterioare; defectele spatiale, de configuratie etc.).

Controlul imbinarilor sudate:
U controlul premergator;



U controlul in timpul executiel;
U controlul distructiv si nedistructiv a imbinarilor sudate;
U metode de stabilire a defectelor de pregatire si asamblare presudare a elementel or
supuse sudarii;
U controlul defectelor superficialesi aabaterilor cusaturilor de ladimensiunile
geometrice prescrise;
U metode de control ale defectelor interioare; metode de control al etansitatii
cusaturilor;
U controlul si incercarile produselor si constructiilor sudate);
-Metode de prevenire, reducere (diminuare) si inlaturare ale defectelor de sudare:
U determinareacalitatii materialului de baza si a materialului de adaos;
U metodele de control ale cusaturilor si imbinarilor de sudare;
U metodele constructive si tehnologice dereduceresi inlaturare ale defectelor de
sudare.

6. Tehnica securitatii si bazele ocrotirii mediului la sudare

- Tehnicasecuritatii la executarea sudarilor electrice — generalitati si particularitati.

- Cauzele electrocutarii si masuri de protectie contra electrocutarii.

- Accidentele procedeului de sudare cu arc electric.

- Mijloace de protectie de radiatie luminoasa, arsuri, emanare de gaze, electrocutare.

- Tehnicasecuritatii |a executarea sudarii cu arc electric, manuala.

- Tehnicasecuritatii la executarea sudarii e ectrice in mediu de gaze de protectie.

- Tehnicasecuritatii la executarea sudarii cu flacara — generalitati si particularitati.

- Transportaresi pastrarea buteliilor de oxigen si gaze combustibile.

- Cauzele influentei negative a procedeelor de sudare asupra mediului incojurator -
generalitati si particularitati.

- Masuri de diminuare, reducere si recompensare a urmarilor negative a sudarii asupra
mediului.

- Cauzele producerii incendiilor pe timpul executarii lucrarilor de sudare.

- Masuri de protectie contraincendiilor cauzate prin procedee de sudare.

V. MATRICEA DE SPECIFICATII

Domenii | Cunoasteresi | Aplicare Integrare Total

cognitive intelegere
Domenii de continut
Notiuni de baza. 5 14 6 25%
Sudarea manuala cu arc electric 4 11 4 19%
Sudarea cu flacara de gaz 4 10 4 18%
Calitatea sudurilor si 3 12 6 21%
constructiilor sudate
Sudarea in mediu de gaz protector 3 5 2 10%
Tehnica securitatii 1 3 3 7%

Total % 20 55 25 100%




VI.MODEL DE TEST

Nr.

ITEM

| NOTIUNI DE BAZA

Plaseaza otelurile carbon dupa sudabilitate, incepind cu cea mai buna,
asociind cifrele 1, 2, 3, 4si literele A, B, C, D.

1

03 14 .
Cu continut in C = 0,25 —0,35%
Cu continut in C < 0,25%
Slab aliate cu carbon echivalent Ce> 0,5%
Slab aliate cu carbon echivalent Ce < 0,5%

o|0|m|>|™

Cereprezinta rostul cusiturii sudate? Marcheaza raspunsul corect
prin subliniere.

a) distanta dintre electrod si marginile pieselor de sudat;

b) spatiul delimitat de marginile pieselor de sudat;

C) cusutura obtinuta pe semifabricatele si piesele sudate.

= O

= o

Prezinta formelerosturilor (desenele sau schitele) deasupra sudurii(1,
2,3,4,5,6), indicate mai jos.

1. Sudura in “ 1/2Y” 2. udura in“ V" 3. Qudurg in“ X’

4. Qudurg in“K 6. Sudura mn “I

OO WNEFE O

OO WNEFE O

Marcheaza, prin_subliniere, scopul tratamentului termic aplicat
sudurii.

a) dezbaterea usoara astratului de zgura solidificata;
b) diminuarea sau inlaturareatensiunilor remanente;
c) ameliorarea aspectului exterior a piesel sudate.

NP, O™

NP, O™

Indica prin sageti (—) corelatia dintre procedeele de sudaresi sursade
energiefolosita.

| Sursadeenergiefolositi | \ Procedeele de sudare

Cu gaz prin topiresi prin presiune
Energie mecanica prin presiune larece

prin inductie

prin frecare
Energie electrotermica in baie de zgura

cu arc electric

alumotermica

Energie termochimica prin rezistenta electrica

OO WNEFE O

OO WNEFE O

Indica doua scopuri principale aleincarcarii prin sudare.
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0 0
1 1
2 2
Marcheaza, prin subliniere, dimensiunile principale ale sudurii. L L
a) latimeasudurii, suprainaltarea, patrunderes; 2 2
b) latimea sudurii, lungimea cusaturii; 5 5
c) raportul intre latimeasi lungimea sudurii.
Defineste notiunea ,, oteluri aliate”. L L
0 0
1 1
2 2
3 3
Il. Sudarea cu gaz (prin topire)
Scrieformulaprin care se determina grosimea materialului de adaos
; SRS L L
(diametrul d), lasudarea oxiacetilenica. 0 0
1 1
- 2 2
Identifica caredin figurireprezinta metoda de sudar e spre stinga IC_) lC_)
1 1
2 2
1
- a b
Mar cheaza, prin subliniere, metoda de sudare cu gaz ceasigura o
productivitate mai mare. L L
a) spre stanga. 0 0
1 1
2 2
Noteaza, prin cifre, pe desenul sectiunii respective care va fi L L
succesiunea sudarii cap la cap aunui profil in T. (Pozitiile 1si 2, 3si 4, 0 0
5si 6, pot fi schimbate cu locuri —raspunsul in aceste cazuri oricum se 1 1
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considera corect). 2 2
y 3 3
- N
1 2
M etoda de sudar e spre dreapta NU se foloseste la sudarea tablelor mai L L
subtirede___mm. Indica valoareain loc liber. 0 0
1 1
2 2
Determina, prin subliniere, varianta corectia atipurilor deflacara in L L
ordinea descrescinda a raportului O/ C;Ho. 0 0
a) nheutra, oxidanta, carburanta,;
< . o 1 1
b) carburanta, neutra, oxidanta;
. < < oy 2 2
C) oxidanta, neutra, carburanta;
Descrie pe scurt care este destinatia supapei de sigur anta. L L
0 0
1 1
2 2
3 3
Continua propozitia, numind tipul flacarii care este utilizata la sudarea
alamelor. L L
La sudarea alamelor se foloseste 0 0
flacara 1 1
2 2
I11. Sudarea(manuali) cu arc electric
Identifica sursa de caldura pentru realizareaimbinarii sudatela L L
sudarea (manuala) cu ar c electric descoperit. 0 0
1 1
2 2
3 3
Indica, prin subliniere, pentru ce servesc componentii deionizaredin
Y : ’ L L
invelisul electrodului. 0 0
a) protectia materialului adaosului metalic (vergelei metalice) contra 1 1
oxidarii; 5 5
b) amorsarea usoara si stabilitatea arderii aarcului €ectric;
C) rafinarea baii de sudura lichide.
Numeste tipul caracteristicii externe volt-amperice a sursei de| L L
alimentare a arcului electric la sudarea manuala cu arc electric| O 0
descoperit. 1 1
2 2
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Marcheaza, prin subliniere, criteriul de alegere a intensitatii curentului
la sudarea cu arc electric (manuala).

a) lungimea electrodul ui;

b) diametrul electrodului;

C) viteza de sudare.

NP O

NEF—, O™

Scrieti pe politele sagetilor care din acestea indica ordinea de sudare si
directria de sudarein trepteinverse a tablelor de grosime medie.

A WNEFLOI™

AWNEFLROMC

Identifica metodele de sudare, prezentatein scheme 1, 2, 3, cu
denumirea acestora (a-in blocuri, b-in cascada, c- in cocoasa).
1 ;2 ;3

WNhPFP, O

WNEFP, O

Descriesi argumenteaza modul corect deintreruperea arcului de
sudare:

NP, O

NEF—, O™

Noteazi, prin subliniere, caretratament termic serecomanda pentru
pieseleincarcate prin suduracu arc electric descoperit.

a) calirea;

b) normalizares;

NP, O™

NF, O™

V. Sudar ea in mediu de gaze protectoare

Enumara materiale de constructie pentru care se recomandi sudarea in
mediu de CO, (MAG).

NP, O™

NEF, O™

Pentru evitarea oxidarii intensive a biii metalice, la sudarea in medii de
COy, sirmasevaalia cu: (marcheaza raspunsul corectprin subliniere).

a) mangan;

b) crom;

C) siliciu.

NP O

NEF—, O™

Pentru sudar ea semiautomata in medii de CO; a pieselor din otel carbon
de uz general cu grosimea de 4 mm, se va alege grosimea Sir mei electr od

or

o
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in limitelede mm. Indica valoarea in spatiul liber. 1 1
2 2
Indica partile componente ale instalatiel de sudat MIG, prezentate prin
cifrepefigurademai jos:
1- L L
® 0| 0
2 —
3_ 1 1
4 — Gaz 2 2
5_ nrntectar 3 3
4 4
Indica, pentru sudarea carui metal sefoloseste azotul ca gaz protector. L L
0 0
1 1
2 2
3 3
Indica materiale pentru care NU este folosita sudarea W1 G.Mar cheaza L L
raspunsul corect prin subliniere. 0 0
- auminiul si aligele de auminiu; 1 1
-fontaaba; 2 2
- otelurile aliate;
- cuprul.
Continua enuntul. L L
Gazele protectoare au 0 0
rolul 1 1
2 2
Mar cheaza raspunsul corect prin subliniere.La procedeele de sudare L L
MIG (MAG) arcul electric seformeazi intre: 0 0
- electrozi nefuzibili independent de piesa de sudat; 1 1
- un electrod nefuzibil si piesa de sudat; 2 2
- sarma-electrod si piesa de sudat. 3 3
V. Controlul calitatii constructiilor sudate
Numeste defectele exterioare ale cusaturilor de sudare: L L
Defectele exterioare ale sudurilor 0 0
sint: 1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
Mar cheaza, prin subliniere, caredin defectele numite mai jos, NU L L
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apartin defectelor interioare ale sudurii.
a) revarsari;

b) incluziuni de gaze;

C) cratere;

d) fisuri;

€) compozitia chimica necorespunzatoare.

NP~ O

NEF—,O

Descrie clasificarea defectelor la suduri, dupa amplasarealor.

wWwnNhPF,r O

WwNEFR,r O

Continua enuntul.
Prin controlul in timpul sudarii se verifica:

OO WNEFL O

OO WNELOr

V1. Tehnica securitatii

Continua enuntul.

Pentru evitarea electrocutarii in timpul sudarii cu arc electric descoperit seva
efectua legatura cu pamantul

a

NP, O™

NEF, O™

In timpul efectuirii lucririlor de sudare cu arc electric se admite sau se
interzice folosireain calitate delegatura cu pamantul a tevilor retelel
tehnico—sanitar e (conducte de apa si gaz), constructiilor metalice a
cladirilor, utilajelor tennologice. Marcati raspunsul corect prin
subliniere.

a) seadmite, in cazul cind stagiul practic a sudorului este peste 5 ani;

b) categoric seinterzice;

C) seadmite, pe un timp scurt;

d) seadmite, cu prevenire acelor din jur.

NP, O™

NF, O™

Identifica 5 cerinte de baza ale tehnicii securitatii impuse angajatului in
timpul efectuarii lucrarilor de sudare cu arc electric descoperit.

WwnNhPF, O

WNEF,r O

Mar cheaza, prin subliniere, care este procentul de C;H, din aer lacare
se produce explozie:

a) CyH,estein limitele 3-65%;

b) C,H;estein limitele 2,4-20%;

c) CoHyestein limitele 20-97,2%;

wWwnNhPF, O

WwNEFk,r O
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