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Rezumatul lucrarii

In Romania cel mai mare combinat siderurgic se afl la Galati, fiind si unul dintre pilonii
principali al economiei orasului. Acest combinat produce o gama larga de produse plate(tabla groasa,
rulouri,tabla zincata si tabla acoperitd organic), precum si produse tubulare sudate longitudinal.

Din toatd gama de produse plate a combinatului siderurgic din Galati, tabla groasa este cea
care a adus recunoastere combinatului prin multiplele sale avantaje si utilizari, fiind In continua cerere
pe piata otelului. Tabla groasa reprezinta tabla cu diametrul cuprins intre 6...40 mm si este utilizata
in industria navald, auto, structuri sudate (poduri), recipienti sub presiune si tubulatura. Tabla groasa
este produsd in Laminorul de tabla groasa, utilizand echipamente si instalatii specifice. Semifabricatul
utilizat il reprezinta bramele elaborate de otelarie.

Tntr-un Laminor de tabld groasa, tipurile si intesificarea proceselor tehnologice, cresterea
vitezelor de lucru, a eforturilor la care sunt solicitate agregatele, utilajele si echipamentele duc la
accelerarea degradarii componentelor si subansamblurilor acestora. Dupd un anumit numar de ore de
functionare a unui ansamblu, unele piese, mai greu solicitate, prezinta o stare avansata de uzurd, ceea
ce face imposibila functionarea in continuare a ansamblului respectiv. In afara uzurii datorita unei
functionari de o anumita durata, piesele masinilor si ale aparatelor pot iesi din functiune si in urma
unor cauze accidentale: loviri, suprasolicitari, montari gresite, defecte de material etc.

Pentru a repune ansamblul respectiv in functiune, el este supus reparatiilor. Principalele etape
ale activitatii de reparatii sunt: demontarea pieselor din ansamblul utilajului, trierea in vederea
identificarii celor uzate sau avariate, spalarea, delimitarea uzurii sau avariei, stabilirea tehnologiei de
reconditionare, efectuarea operatiilor de reconditionare.

Pentru ca piesele uzate sa-si poata indeplini in bune conditi rolul lor initial, ele se supun unui
proces de reconditionare.

Prezenta lucrare are ca scop prezentarea modului de reconditionare a rolelor de pe calea de
rulare a bramelor a unui Laminor de tabld groasa.

Capitolul 1 prezinta generalitati privind reconditionarea unor piese de pe calea de rulare a
bramelor din laminorul de tabla groasa. Capitolul 2 expune procedeele de reconditionare prin sudare
care pot fi folosite la rolele de pe calea de rulare. Capitolul 3 reprezinta tehnologia de reconditionare
prin sudare aplicata rolelor. Capitolul 4 prezinta controlul tehnic de calitate in vederea verificarii
rolelor dupa reconditionare. Capitolul 5 se refera la sanatatea si securitatea in munca in domeniul
sudarii.

Pagina 4 din 44



UNIVERSITAS

LUCRARE DE DISERTATIE - GOGAN ANA

Proiectare si Simulare in Ingineria Sudarii
2020 GALATIENSIS

Capitoul 1. Metodologia de cercetare

1.1. Reconditionarea pieselor

Reconditionarea este o componenta a activitatii de intretinere. Cuprinde masurile necesare
pentru readucerea in stare de functionare buna a unor piese uzate sau avariate. Pentru ca piesele uzate
sa-si poata Tndeplini in bune conditi rolul lor initial, ele se supun unui proces de reconditionare.

Procesul de reconditionare cuprinde multiple tehnologii de reconditionare. Principalele
tehnologii de reconditionare sunt:

- prelucrari mecanice

- acoperiri metalice prin Incarcare cu strat sudura

- acoperiri galvanice

- metalizare

- rigidizari mecanice (cu bratari, nervuri, gusee etc.)

- prelucrari prin deformari plastice (forjare)

- utilizarea de compensatoare (piese complementare)
Tn alegerea tehnologiei de reconditionare se tine cont de:

- forma si dimensiunile piesei

- natura materialului piesei

Pentru o imagine de ansamblu la elaborarea proiectelor si intretinerea instalatiilor complexe, este
necesar si se cunoasci structura acestora. In acest scop se descompune sistemul (linia tehnologica,
agregatul, instalatie) in subsisteme de utilaje (masini), ca de exemplu cel din Fig 1.1., pentru un
Laminor de tabla groasa.
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Fig.1.1. Sistem linie tehnologica laminor de tabla groasa

Totusi, nu toate piesele se supun reconditionarii.Pentru stabilirea aplicarii reconditionarii se
face o analiza tehnico-economici. In primul rand se ia in considerare, gradul de uzura al piesei, care
influenteaza Tn mod direct costul reconditionarii.
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1.2. Analiza economica privind costul de reconditionare
Costul unei reconditionari, Crec se poate determina cu relatia:

Crec = Cop + Cman + Cmat + Cr
unde:
Crec — costul reconditionarii
Cop — costul operatiilor pregatitioare
Cman — cheltuieli cu manopera
Cmat — cheltuieli cu materiale necesare reconditionarii
Cr — cheltuieli curegia
Tn cazul in care costul reconditionarii Crec este mai mic decat pretul unei piese noi Cpn,
adica:

Crec < Cpn

=> se prefard reconditionarea piesei uzate

Daca 1insa costul reconditionarii este mai mare decat cel al unei piese noi, adica:
Crec > Cpn
=> nu se prefera reconditionarea piesei uzate
Totusi de cele mai multe ori, reconditionarea asigura economii insemnate fata de
situatia n care s-ar Tnlocui piesele uzate cu piese de schimb noi. Aceste economii (E) rezulta din

diferenta:

E = Cpn — Cprec
1.3. Descrierea piesei alese pentru reconditionare

Pentru ca bramele sa fie laminate in caje de laminare, ele sunt transportate intr-un Laminor de
tabla groasa pe calea de rulare a bramelor (Fig.1.2.). Aceasta cale de rulare este supusa la solicitari
mecanice mari datoritd frecirii dintre brama si rold la trecerea bramei. In timp, aceaste solicitari
mecanice repetate duc la o0 uzare prin coroziune accentuata.

Aceastd uzare prin coroziune constd in deteriorarea suprafetelor in timp prin pierderi de
material datorita factorilor chimici agresivi sau a solicitarilor mecanice.
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Fig.1.2. Calea de rulare a bramelor intr-un laminor de tabla groasa

Dupa stabilirea uzurii piesei, In alegerea oricarei tehnologii de reconditionare se tine cont, in
primul rand, de materialul de baza al piesei.

1.4. Materialul de baza al piesei

Rolele de pe calea de rulare a bramelor unui Laminor de tabld groasa sunt din otel S235JR.
Conform standardului EN10025, marca de otel S235JR contine simbolul S(care se refera la grupa de
otel- otel pentru constructii, otel nealiat pentru constructii, laminat la cald, cu valoare minima a limitei
de curgere de 235 N/ mm?, pentru grosimi mai mici sau maxim egale cu 16 mm cu valoarea minima
a energiei de rupere la incercarea de Incovoiere prin soc de 27 J la 20°C.

1.4.1. Analiza chimica si proprietiti mecanice a otelului S235JR

Suma procentelor de aliere EA este sub 0.8%. Elementele insotitoare din otelurile nealiate sunt
impuritati provenite din procesul de elaborare.

» Sise dizolva complet in feritd,imbunatatind proprietatile mecanice;

* Mn are rol de desulfurant si dezoxidant si se dizolva in perlitd,marind duritatea si rezistenta
otelului;

* P si S produc fragilitate la rece sau la cald;

* N formeaza nitrura Fe,N stabild la temperaturi mici si poate precipita la nivelul grauntilor,
producand fenomenul de imbatranire sau fragilizare a otelului
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Tab.1.1.Comporzitia chimica a otelului S235JR

. C .
Material [;2"]")( MN Si P S N
0, 0, 0, 0, 0,
otel <16[mm] [%] [%0] [%] [%] [%0]
S235JR 0.21 1.5 - 0.055 0.055 0.011
Tab.1.2. Proprietati mecanice a otelului S235JR
Material Limita de Rezistenta la Gatuirea Alungirea Energia
otel curgere tractiune [%] [%0] absorbita
[MPa] [MPa] (20°C, J)
Grosime nominald t<16[mm]
S235JR 235 | 360 | 35 | 15 | 27

1.4.2. Analiza microstructurali a otelului S235JR

Otelurile cu 0.02% <C<0.8% au la temperatura ambianta o structurd constituitd din ferita si
perlita. Pana la concentratii de 0.4%C predomina in structura ferita (culoare alba), iar perlita apare la
marginea unor graunti feritici (culoare inchisd). La 0.4% C cei doi constituienti structurali apar in
cantitati aproximativ egale iar la continuturi cuprinse intre 0.5...0.8% C matricea structurald devine
perlitica, iar ferita va apare sub forma de retea. Cresterea progresiva a cantitatii de perlita din structura
odatd cu marirea concentratiei In C va conduce si la importante modificari ale proprietdtilor mecanice
si tehnologice.

; ’/’”, YT s
R
Fig.1.3.Microstructura otelului nealiat S235JR (Ferita &Perlitd)
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o

N

1.4.3. Domenii de utilizare a otelului S235JR si procedee de sudare utilizate la reconditionare

Domenii de utilizare a otelului S235JR:
- Hale industriale, platforme, cladiri si structuri industriale
- Structuri si elemente metalice pentru instalatii si utilaje tehnologice
- Rezervoare, recipiente sub presiune, buncare, platforme fixe de foraj
- Alte constructii metalice: scari, pasarele, turnuri si piloni pentru telecomunicatii
Procedee de sudare utilizate pentru otel S235JR:
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- MIG-MAG-Sudare in mediu de gaz inert si activ
- SAW-Sudare sub strat de flux
- MMA- Sudare manuala cu electrozi inveliti

Fig.1.4.Sudare MIG-MAG Fig.1.5.Sudare substrat de flux

Fig.1.6.Sudare manuala cu electrozi inveliti

1.5. Alegerea procedeului de reconditionare a rolelor

Datorita faptului ca rolele sufera pierderi de material de pe suprafata lor (Fig.1.7.), este necesara
reconditionarea cu acoperirea de material metalic.

Acoperirea cu material metalic se face cu Incdrcare la sudura electrica. Aceastd incarcare la
sudura electrica este operatia prin care un material de adaos este depus printr-un procedeu de sudare
pe un material de baza in scopul obtinerii unor caracteristici sau dimensiuni dorite. De obicei, aceste
caracteristici se refera la o rezistenta ridicata la diferite forme de coroziune, uzura sau eroziune.
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Fig.1.7. Rola proiectata in Autocad Inventor

In comparatie cu alte procedee de acoperire sau tratament termic superficial, ca de exemplu
cementarea, grosimea stratului depus prin incarcare prin sudare este mult mai mare, in general fiind
de ordinul (3...10) mm.

Incircarea prin sudare devine rentabild atunci cand se remediaza piese voluminoase care prin alte
procedee nu s-ar putea remedia si deci ar fi necesara scoaterea lor din uz.
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Capitolul 2. Procedee de reconditionare prin sudare

Pentru reconditionarea rolele de pe calea de rulare se opteaza pentru doud procedee:
- Reconditionare prin sudare cu electrozi Inveliti
- Reconditionare prin sudare sub strat de flux

2.1. Reconditionare prin sudare cu electrozi inveliti

Principiul acestui procedeu este exemplificat inh Fig.2.1. Arcul electric este amorsat intre un
electrod invelit si piesa care se sudeaza. Arcul electric topeste materialul de baza si varful electrodului
formand baia topitd. Aceasta este protejata fata de actiunea atmosferei prin stratul de zgura lichida si
gazele generate de invelisul electrodului.

Zona arc electric

-Directia de sudare

: [ topi o
Rale/demetal toplt Electrod invelit

Sudura Material de adaos

Zgura
Material de baza

Fig.2.1. Principiul procedeului de sudare cu electrozi inveliti

Amorsarea procesului de sudare se face prin atingerea electrodului de piesa si retragerea sa la
o anumita distanta. Sudarea cu electrozi inveliti este un procedeu manual, operatorul sudor efectuand
toate operatiunile necesare realizarii imbinarii sudate.

Domeniile uzuale de valori ale parametrilor si marimilor caracteristice procedeului este

exemplificat in urmatorul tabel:

Tab.2.1. Plasarea parametriilor de sudare in domeniile de valori

Parametrul de sudare Domeniul de valori
Diametrul electrodului 1,6 -6 mm
Curentul de sudare 25-400 A
Tensiunea arcului electric 15-30V
Viteza de sudare 6 — 20 cm/min
Densitatea de curent 10 — 15 A/mm?
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Avantajele oferite de acest procedeu sunt urmatoarele:

- universalitate mare, putandu-se suda aproape toate metalele si aliajele metalice

- calitatea sudarii este buna

- posibilitatea sudarii in orice pozitie

- echipamentul de sudare simplu si usor de intretinut, nu necesita personal inalt calificat
Sudarea manuala cu electrozi inveliti prezinta Insd unele dezavantaje care constau in:

- productivitatea este scazuta

- apar pierderi mari de material

- calitatea sudarii depinde de sudor

Dilutia materialului de baza obtinuta cu acest procedeu este relativ mare.

Materialul de adaos folosit la acest procedeu il reprezintd electrozii inveliti. Acestia sunt
formati dintr-0 vergea metalica acoperita cu un invelis depus prin presare sau, mai rar, prin
imersionare. Tnvelisul asigura realizarea mai multor functii:

- usurarea procesului de amorsare a arcului prin scaderea tensiunii de ionizare a spatiului arcului

- stabilizarea arderii arcului electric

- protectia baii metalice topite fard de actiunea atmosferei atat prin gazele rezultate la topirea
invelisului, ct si prin zgura produsa

- dezoxidarea baii topite

- reducerea vitezei de racire a sudurii, ca urmare a efectului stratului izolator de zgura

- controlul profilului baii topite prin influentarea tensiunii superficiale a acesteia (Fig.2.2)

- evitarea scurgerii materialului topit la sudarea in pozitie.

inalt mediu scazut
scazuta medie inalta

Y

) 4

N
L )

Fig.2.2. Controlul profilului bdii topite

Pe langa efectele favorabile mentionate, Tnvelisul electrozilor poate introduce in sudurd si
elemente ce influenteaza negativ calitatea acesteia, ca de exemplu hidrogenul. Sursa principala de
hidrogen este umezeala.

Electrozii inveliti se livreaza la dimensiuni standardizate si anume:

- diametrul vergelei metalice: 1,6; 2; 2,5; 3,25; 4 ; 5 si 6 mm
- lungimea vergelei: 200, 250, 300, 350, 450 mm
In functie de marimea raportului dintre diametrul invelisului si diametrul vergelei, electrozii pot fi:
- cuinveli subtire raport sub 1,4
- cuinvelis mediu raport 1,4 - 1,55
- cuinvelis foarte gros peste 1,6.
Tn functie de compozitia Tnvelisului, electrozii pot fi de urmatoarele tipuri, conform EN 499:
- cuinvelis acid
- cunvelis rutilic
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cu Tnvelis celulozic
- cuinvelis bazic
- cunvelis dublu

Electrozii cu Tnvelis acid (A) contin oxizi de fier , carbonati, dezoxidanti. Produc un material
topit cu fluiditate inaltd si prezinta o ratd de topire mare, putand fi sudati cu curenti de intensitate
ridicata. Folosind acesti electrozi se obtin pe langa efecte economice favorabile, suduri cu suprafata
platd, neteda, curata. Transferul de material se face prin picaturi foarte fine. Zgura este relativ
vascoasd si se desprinde usor. Au tendinta de fisurare la cald si, de aceea, se utilizeaza in masura
redusa.

Electrozii cu invelis rutilic (R) au n Tnvelis, in primul rand, oxizi de titan. Se remarca prin
caracteristici foarte bune, fiind, ca urmare, electrozii cel mai des utilizati. Transferul de material se
face cu picaturi relativ mai mari, fara stropi. Patrunderea sudurii este mare. Zgura are vascozitate
inaltd si protejeaza bine baia. Suprafata sudurii este neteda. Desprinderea zgurii este usoara. Sudarea
se poate efectua in toate pozitiile, cu exceptia pozitiei vertical descendente. Continutul de hidrogen
din metalul depus prin sudare este Tnalt (25 30 mI/100 g metal depus). Electrozii sunt adecvati pentru
sudarea Tn curent continuu sau alternativ. Exemplu de electrozi rutilici dintr-un catalog Ductil este
prezentat in Fig.2.3.
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SUPERTIT FIN

ELECTROD RUTILIC / RUTILE ELECTRODE SAF-FRO
CLASIFICARE / STANDARDS AUTORIZARI / APPROVALS
AWS A5.1: E6013 LRS:  2YHIS BV: 2HH
ENI1SO2560-A: E380R12 TOV: E420R12 GL: 2YHIS
D8: N 1003704 DNV: 2
ANR:  2H ABS: 2
CARACTERISTICI PRINCIPALE MAIN FEATURES

Electrozi cu invelis rutilic de grosime medie, recomandati in
special pentru sudarea constructilor metalice usoare, tablelor
subtiri din oted carbon. Sunt indicati pentru sudarea otelurilor
nealiate cu continut de carbon de maxim 0,25%, pentru structur
usoare, utilizate pentru temperatunl pana a 0°C ca de exemplu:
+OL373;0L 442, 0L 443 - STAS 50002

+OLT 35-STAS 8183

+5185, 5235, 5275, $355 - EN 10025

«P235, P265, P295, P 335 - EN 10028-2

Amorsare si reamorsare usoara Arcud este stabd, stropirea este
foarte redusa atat in curent continuu cat si in curent altemativ.
Aspect estetic al cordonulul Buna detasabilitate a 2quril.

Rutile medium coated electrode, especially developed for
welding mild steels for light metalic constructions and thin
sheets. Suitable for use in structural engineering, shipbuilding
and vehicle. made of steeis with max. 0.25%, for a service
temperature up to 0°C, like:

+OL373; 0L 442 OL 44.3 - STAS 5002

+OLT 35- STAS 8183

- S185, 5235, 5275, 5355 - EN 10025

«P235, P265, P295, P 335 - EN 100282

Excellent striking and restriking qualities. The electrode
welds with o stable arc and very spattering loss. The slag is

self-releasing.

DOMENII DE APLICATIE
Constructii metalice

MAIN APPLICATIONS
Metal werking industry

- | \ =

Il i
G * 26 G G G s
PA L] PC PF PE e ]

CURENT / CURRENT: OC-, AC
Tensiune de mers in gol = min 50V /
Minimum 50 ¥ open dircult voltage

ANALIZA CHIMICA A METALULUI DEPUS % / ALL - WELD METAL CHEMICAL ANALYSIS %

C Mn Sl S P

0.06-0.10 | 0.30-0.60 | 0.20 - 0.50 | max. 0.03 | max 0.03

CARACTERISTICI MECANICE /| MECHANICAL PROPERTIES

Limita de curgere/Yield strenght | Rezistenta la rupere/Tensile strenght | Alungirea/Elongation KvJO°C
N/mm? N/mm? A5d%
430-470 450 - 600 min. 24 min. 47
DEPOZITARE - CALCINARE STORAGE - REBAKING
A se pastra in locur] uscate ia temperatura camerel. Keep dry and store at room temperature.
CURENTI DE SUDARE | AMPERAGE
1.60 200 250 3.20 4.0 50
30-50 40 - 60 60 -90 110-135 | 160-180 | 180-210
AMBALARE / PACKING
Diametru mm 160 | 200 | 250 | 250 | 320 | 320 4.0 4.0 50
Lungime / Lenght mm 250 300 300 350 350 450 350 450 450
Creutate pe electrod / Weight per electrode q 590 | 11.80 | 1600 | 1950 | 31.95 | 41.80 | 48.10 | 6450 | 9720
Ner de fire pe pachet / Pes. per innerbax n* 591 323 | 237 | 230 | 139 13 92 92 60
Greutate pachet / Weight per innerbox kg | 35 | 38 | 38 | 45 | 45 | 58 | 45 | 58 | 60
Nr de fire pe cutie / Pes. per cuterbox n* 2364 | 1292 | 948 690 418 418 276 276 180
Greytate pe cutie / Weight per outerbox 140 114 114 135 135 174 135 174 180
Cod / Code WO0002 | WO0002 | WO002 | WO002 | WO002 | WO002 | WOO002 | WDO002 | WDO002
B8257 | 88258 | 88259 | BE260 | 88261 | 8262 | 83263 | 83264 | 88265

Fig.2.3. Electrozi cu invelis rutilic (catalog Ductil)

Electrozii cu invelis celulozic (C) contin materiale organice (celuloza), care prin ardere produc
o cantitate mare de gaze. Se sudeaza. in special, in pozitie vertical descendenta, exclusiv in curent
continuu. Zgura este subtire si se solidifica rapid . Sudura are patrundere mare (datorita hidrogenului
rezultat prin arderea invelisului tensiunea arcului se mareste). Continutul de hidrogen din sudura este
nalt. Aspectul sudurii este mai putin estetic, cu solzi inegali. Exemplu de electrozi celulozici dintr-

un catalog Ductil este prezentat in Fig.2.4.
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SAF Fm ELECTROD CELULOZIC f CELLULOSIC ELECTRODE

CLASIFICARE / STANDARDS AUTORIZAR] | APPROVALS

AWSAS.1: E&010 LRS: m

GOAT: DaG7-T5: 3 46-E43 2 ABS: 3

ENBO2560-A: E3IS3CN DN 3

Tiw: EIS3IC21

CARACTERISTICI FRINCIFALE MAIN FEATURES

Blectrod cu invedis celulozic, recomandat atat pentru sudarea
siratishil de radacing cat si & stratulis doi si a cedor de umplene la
tewile destinate constructies de magistrale pentru transpormul de
gaze o de produse petroliere. Sudanes in [oate pazitike. proritas
sudarea vertical descendent. Recomandat penitru APl SLC42, X52,
K36 - cu rezistenta la rupere < 500 Mpa. Desprindere usoara a
Zoured, usurinta in controdul arculs

sl coaber Slecrode for ppe welding porDiculkry secomymended
fiar 15t run and filling un on pipe lines Wary good for all welding
positions especially for vertical down method for steeds with
strangth up fo 500 Mpa. Suitable for weiding stesls scconding 1o
AP SLIZ, X532, X56. Ligh siag with linde imterferance for gy arc
conmol

DOMENII DE APLICATIE MAIN APPLICATIONS
Tevi-conducte magistrale Fipeing
POZITI DE SUDARE | WELDING POSTIONS CURENT / CURRENT: DC - strat de radacina

c ﬁ
16 = 26 G 4G 5G 56 N
B P FC PF FE PF A BN

DC + strafuifi de urmplers
RANDAMENT | EFFICIENCY: 100%

ANALIZA CHIMICA A METALULUI DEPUS % / ALL - WELD METAL CHEMIM AL ANALYSIS %

C Mn . 3 P

0.06 +0.16 | 030 - 080 |0.10+-040| <0015 < 0035

CARACTERISTICI MECANICE | MECHANMICAL PROPERTIES

Tratament termic/Heal tréatment Rrm MYy

As M/ rmm? E%5d Ev JO°C

Stare sudatd/As welded 440 + 570

=355 = 2d =30

DEPOZITARE - CALCINARE
A S pastra in keouri uscate |3 terrsaratlra CAMmered.
Rewscare Thia 110°C

CURENTI DE SUDARE / AMPERAGE

STORAGE - REBAKING
N2ep dry A SIOfE A1 FO0 [Emperarurs.
Bebaring: That 110°C

250 3 .00 5.00
60 + 75 B5+120 | 120+ 160 | 160 + 190
AMBALARE | PACKING

Diametru mim 250 320 4.00 5.00

Lungime / Lenght mm 350 350 350 350

Greutate pe electrod | Waight peralertrads | g 157 | 265 | 395 | 592

Mr de fire pe pachet | Fro per innerbax n* 573 339 277 160

Greutate pachet | Weight per innerbox kg 9.0 950 | 950 .50

Mr de fire pe cutie | Fro per outerbax n* 1146 | &7E 454 320

Greutate pe cutie / Waight per outerbox kg 18.00 | 1900 | 12:00 | 19.00

Cod / Codle WiD002 | WDDD2 | W02 | Wioo0oz2
BE292 | BE8293 | 88794 | BEI9S

Fig.2.4. Electrozi cu invelis celulozic (catalog Ductil)

Electrozii cu invelis bazic (B) contin fluorura de calciu si carbonat de calciu. Zgura este fluida,
are un interval mic de solidificare si acopera bine baia. La racire vascozitatea zgurii creste rapid, ceea
ce permite sudarea in pozitie mai putin cea verticala descendenta. Exista insa electrozi bazici care
permit sudarea si in aceasta pozitie. Zgura se desprinde mai greu, sudura are un profil convex, mai
putin estetic. Se sudeaza in curent continuu (polaritate inversa), mai rar in curent alternativ. Metalul
depus se remarca prin caracteristici mecanice inalte si, de aceea, acesti electrozi se utilizeaza in
cazurile cand se impun cerinte severe calitatii imbinarilor sudate. Continutul de hidrogen al metalului
depus poate fi redus (5 15 ml/100 g metal depus), cu conditia depozitarii si manipularii
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corespunzitoare a electrozilor. In ultimul timp, au fost dezvoltati electrozi cu invelis bazic cu
absorbtie redusa de umiditate. Exemplu de electrozi bazici dintr-un catalog Ductil este prezentat in
Fig.2.5.

SANBAZ
ELECTROD BAZIC / LOW HYDROGEN ELECTRODE EAF'Fm
CLASIFICARE / STANDARDS AUTORIZARI | APPROVALS
AWS A5 1: E70IE-1HAR LRS: ImAYmHS BV- I¥ HHH
EMIS0 2560 -A: E425B42H5 ABS: 3V 3HS ANR: &Y HHH
GL: 4Y H5 Tlw: E425B42 HS
DMV:  3¥HS5 D& N 1011617
CARACTERISTICI PRINCIPALE MAIN FEATURES

Electrod harie pentnu sudarea otedurlor carbon < sab aliate. Invelisul
acestui electrod a fost studiat pentru a asigura o absorbtie s@zuta
e urniditate 5 de asemenca un continut foarte scana de hedrogen
difuzib in metalul depus (<4 mlM00g) Excedentele caractenistici
mecanice ale metaluls depus recomanda acest secrod pentru
structurile putemic solidtate stasc si dinamec. Contirutul scazut de
hidrogen difusii asiqura o rezistenta manita la flsurarea (a rece 5i de
asemenes valor crescute ale rerbentel pana |3 emperatura de -50°C
Caractentstici encelente de sudshiitate in mate postile de sudare cu
exteptia pazitie] vertical descendent. Stropire foarte redusa atat in
Curerit contiruL C30 S if ourent alemativ, ©u o (@6 mare de depunere.
Aplicani principale: vase sub presiune, boilere, podun, fabricatie e

Basic coated slectrade with ow kydrogen comtent, designed for
waarks hightly srained of ot dnd dynamic loadings. 1T i used in
structural enginesring, bodlers, ianks and vehicl conStruCTions
ond also bridges and shipbuilding. It & recommended fior o service
rEmperaiue down o - 500 IS cooling and has been developed
in order o ensure low moiTure obsorblion progerties dnd
consedquenty and sxtrd low diffusible ydragen cortent i the well
metal (< 4l 100 gl It is recammended fior the matarials:

+5133 10 5052-3 -DIN 17700

<HL Hi 17 Mnd - DIN 17155

+A B 0 E (shipbuilding steeis)

= WSIE 255 o WSLE 355 - DIN 17102

DOMENII DE APLICATIE

Corstructii navale, recipeent sub presiune, indushy pentn industria
chimica/petraliers; fabricarea tevilor; comstructia platformelar
marine podur + cai ferate + constructii dyile (podu, viadwcne),

MAIN APPLICATIONS
Wessals, bailers fobrication including for chemical petrochemical
industry; ship buildings; pipes fobrication; off-shore fobrication.

POZITI DE SUDARE / WELINNG POSITIONS

SESETN.

CURENT / CLMRENT: DC+ AC

ANALIZA CHIMICA A METALULUI DEPUS % / ALL - WELD METAL CHEMICAL ANALYSSS %

C Mn Si 5 P
0.05-0.09 | 1.10-1.50 | 025-0.55 | <0000 < 0.020
CARACTERISTIO| MECANICE | MECHANICAL PROPERTIES
Tratament termic/Heat treatment Ren M/ rm? Rs M/mim? E% 5d Kv J-50°C
Stare sudatd/As welded 510 - 600 =430 =24 =90
Dupa/after 620°C x Th 500 - 590 =420 =22 =90

DEPOZITARE - CALCINARE

Inainte de sudare electragi se vor wsca in mod obligatoriu timp de 2 h
l2 250 + 300°C. Bectrazi SANBAT se por ambala s vacuwm, in cutii
standard |mar) confiorm tabelubui de mai jos, precum si in outii la 172
sal 174 din grewtatea standasd In conditile ambalai vacuwsm, dupa
deschiderea ambalajulu, timp de minien 3 b elecroi pot fi folosit la
efeciuanes operatiel de sudare, far sa se calcineze in preslabil

CURENTI DE SUDARE | AMPERAGE

STORAGE - REBAKING

Wiacuum packing: dt the moment of opering unddmaged pocking,
guaraniess d feved of difusible hydrogen in the seposired menal
within # h afier opening withour rehaking.

Keap dry and store af room fampenalure.
Once cpened, shore ar 907 - 150°C oif used.

Rebaking: 2h at 250 - 300°C.

250 320 4.00 5.00
65 -0 120-140 | 160-150 | 180-210
AMBALARE | PACKING
Diarmetn mem | 250 | 250 | 320 | 320 | 400 | 400 5.00
Lungime / Langht M 300 350 350 450 350 450 450
Greutate pe elecrod | Weight per sectrode g 2020 | 2320 | 3620 | 4720 | 5230 | 6820 | 9E40
Mr de fire pe pachet | Pra perinmerbax n* 175 172 112 115 76 82 55
Greutate pachet /| Weight per innerbax kg 35 410 4.0 55 A0 55 55
Nr de fire pe cutie / Pro per oulenbox n' 700 516 33a 345 228 246 165
Greutate pe cutie | Wight per oulerbox kg 105 120 | 120 16.5 120 16.5 165
Cod / Code WODO2 | WD002Z | WOO002 | WDDD2 | W002 | WOO002 | W02
BB467 | 88468 | BE4GY | E84T0 | 388471 | BE4T2 | EB4AT3
Cod / Code VPM {vacsum pack medii) WO002 | W00z | Woo02 | WoD02 | W00z | Wooaz | wooo2
BB475 | 88476 | BEATT | EB4TE | 38479 | BE4ED | E3481

Fig.2.5. Electrozi cu invelis bazic (catalog Ductil)

Electrozii cu invelis dublu, de obicei bazic-rutilic (RB) combina calitétile celor doua tipuri de
invelis utilizate si anume: comportarea la sudare buna, specifica invelisului rutilic, cu caracteristicile
mecanice inalte, datorate Tnvelisului bazic. Exemplu de electrozi cu invelis rutilic-bazic dintr-un
catalog Ductil este prezentat in Fig.2.6.
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ELECTROD RUTILIC-BAZIC / RUTILE-BASIC ELECTRODE SAF-FRO
CLASIFICARE / STANDARDS AUTORIZAR! /| APPROVALS
EN 16002 E22933NLR12 RINA: E 2209 GL: 4462
AWSAS 4 E2209-16 DNV: DUPLEX (Kv-25°C) LRS: $31803
BVY: up
ABS: E 2209
CARACTERISTICI PRINCIPALE MAIN FEATURES

Electrod destinat sudarii otelurilor inoxidabile Duplex cu un
continut de 22% Cr, 9% Ni si 3% Mo. Rezistenta excelenta la
coroziune intergranulara, datorata si continutulul foarte scazut de
carbon. Excelenta operativitate, fara stropi; 2gura autodetasabila

Electrode suitable for welding of Duplex stainless steels having
22% Cr, 9% Ni and 3% Mo. Good resistence to intergranular
corrasion, low carbon content. Excellent weldability with o spatter
free arc; self releasing slag combined with a very smooth beod

si un aspect estetic al cordonului de sudura Recomandat pentry  gppedrance.
sudarea imbinarior eterogene e Duplexulul cu otel carbon. Suitable for Duplex to corbon stee! dissimsitor weiding.
DOMENII DE APLICATIE MAIN APPLICATIONS

Constructii navale; recipient| sub presiune, indlusiv pentru industria
chimica si petroliera; fabricarea tevilor; platforme marine.

Shipbuilding; vessels, boders fabrications finduding for chemical,
petrochemical industry); pipes fabrication; off-shore fabrication.

CURENT / CURRENT: DC+, AC

EE = m |F RANDAMENT / EFFICENCY: 100%
E IY | /|

16 ¥ % 36 %G G AWS

A P2 PC PF PE F O
ANALIZA CHIMICA A METALULUI DEPUS % / ALL - WELD METAL CHEMICAL ANALYSIS %

C Mn Si S P Ni Cr Mo N F% (Vol)

<003 050+ 150]050+-090 <002 <0.02 B.00-100|210-230|250+-300|0.10-0.16] 35-60
CARACTERISTICI MECANICE | MECHANICAL PROPERTIES

Tratament termic/Heat treatment Rm N/mm? Rs N/mm= E%4d Kv J +20°C Kv J-25°C

Stare sudatd/As welded =700 *600 225 =47 =30

Pitting Corrosion Test (according 1o ASTM G48 Method A / condition test: 24h expasure at +20°C)

DEPOZITARE - CALCINARE

A se pastra in locurl uscate ia temperatura camerel
Odata deschis pachetul a se pastra la 90°- 150°C.
Calcinare: 1 hla350° Cmax 5 orl

STORAGE - REBAKING

Keep dry and store at room temperature.
Once opened, store at 90° - 156" C.
Rebaking: Th at 350" C max 5 imes.

CURENTI DE SUDARE /| AMPERAGE
250 320 40 5.0
40-70 60 - 50 S0 - 140 | 140-210

AMBALARE / PACKING
Diametry mm 250 320 4.00 5.00
Lungime / Lenght mm 300 350 350 350
Greutate pe dlectirod / Weight per slectrode | g 184 | 375 | 550 | 820
Nr de fire pe pachet / Pes per innerbax n* 190 120 80 50
Greutate pachet / Weight per innerbex kg 35 45 44 41
Nr de fire pe cutie / Pes. per outerbox n* 570 360 240 150
Greutate pe cutie / Weight per outerbox kg 105 135 132 123
Cod / Code WO0002 | WO0002 | W0002 | Wooo2

88899 | 88900 | B8901 | 88902

Fig.2.6. Electrozi cu invelis rutilic-bazic (catalog Ductil)

Existd, de asemenea, electrozi cu invelis rutilic-celulozic (RC) sau rutilic-acid (RA). Sunt
un tip special de electrozi cu caracteristici de depunere nalte. Acesti electrozi contin in invelis pulberi
de fier sau alte pulberi metalice, ceea ce conduce la marirea cantitétii de metal depus prin topirea lor,
intrucat invelisul acestor electrozi este bun conducator de electricitate, amorsarea arcului electric se
face la atingerea Invelisului de piesa si sudarea poate avea loc cu arc inecat, electrodul fiind sprijinit
de piesa. Sudarea se face exclusiv in pozitie orizontala.
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Eficienta depunerii de material la sudarea cu electrozi inveliti se apreciaza in mod uzual prin
urmatoarele marimi:

- Randament nominal, Ry

mMD
Ry = - 100%
mvergeaconsumaté
- Randament global, R
mMD
Rg = - 100%

Mejectrod consumat

- Coeficient de depunere, D

unde:

- mMD -masa metalului depus

- Myergeaconsumats — MNasa vergelei consumate pentru realizarea metalul depus
- Mejectrod consumat — Masa electrodului consumat

- I, —curentul de sudare

-t —timpul de sudare

Electrozii inveliti se livreaza in cutii de carton (Fig.2.7), ambalati Tn pungi din material plastic
sau 1n cutii metalice. Ei trebuie pastrati in Incdperi cu umiditate relativa sub 70% (electrozii nebazici),
respectiv 40% (electrozii bazici) si cu temperatura constanta. O depozitare necorespunzatoare a
electrozilor poate conduce la absorbtia de umezeald in invelis si prin aceasta la cresterea cantitatii de
hidrogen din metalul depus. Durata maxima de depozitare a electrozilor este limitatd in timp. Ea
depinde de tipul electrozilor, valoarea ei urmand a fi stabilita prin consultarea furnizorului.

Tnainte de utilizare electrozii nveliti trebuie uscati la o temperatura recomandata de producitor
sau, daca lipsesc astfel de prescritii, la temperaturi de:

- 120 - 150°C electrozi titanici
- 200 - 400°C electrozi bazici
Durata de mentinere la aceasta temperatura este de 12 h.
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Fig.2.7. Electrozi ambalati in cutie de carton

2.2. Reconditionare prin sudare sub strat de flux

Principiul procedeului de sudare sub strat de flux este prezentat in Fig.2.8.
I I l
1 H , /
< 2

=———————Buncar fix:2

Duza

Flux topi

A

Metal
depus

« nsltime flux
Zgura

Arc electric

Dilutia
Ny

© Dieciadesudae

Fig. 2.8. Principiul prodeului de sudare sub strat de flux

Arcul electric arde inte un electrod fuzibil, de obicei sub forma de sarma, si piesa de sudat,
arcul electric si zona sudurii fiind acoperite de un strat protector de flux. Amorsarea arcului electric
se face prin atingerea sarmei de piesa.

Sudarea sub flux se desfasoara practic in exclusivitate in varianta mecanizata. Este posibila,
de asemenea, sudarea semimecanizata, varianta care insa in prezent nu mai este utilizata decat in
situatii foarte rare. Sudarea poate fi realizatd in curent continuu sau alternativ, sursa de sudare avand
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caracteristci externa rigida sau coboratoare. In functie de caracteristica sursei, reglarea procesului de
sudare se face prin sistem exterior sau interior (autoreglare).
Caracteristici ale procedului de sudare sub strat de flux:
- ratd de depunere 1nalta
- calitate a sudurii foarte bund, idependentd de indemanarea operatorului
- existenta posibilitétii de aliere a cusaturii prin sarma si/sau flux
- grad de utilizare Tnalt a materialului de adaos
- posibilitatea de automatizare a procesului
- lipsa necesitatii de protectie a vederii operatorului
- degajare de fum foarte redusa
Sudarea se realizeazi exclusiv aproape in pozitie orizontala. In cazul ludrii unor masuri de
precautie suplimentare, sudarea poate fi realizata si in pozitie orizontala pe un perete vertical.
Aplicarea sudarii sub flux necesita o instalatie relativ complicata (Fig.2.9.). Dupa sudare este
necesara indepartarea zgurii. Prin contaminarea fluxului existd pericolul producerii unor defecte de
sudare. Sudarea sub flux se preteza pentru realizarea unor imbinari de grosime mare cu acces usor la
locul sudarii. Se pot suda oteluri carbon, slab aliate sau aliate. Procedeul nu se aplica la sudarea fontei,
a metalelor neferoase si reactive. Grosimea minima sudabila sub strat de flux este de cca. 2 mm.

Domeniile de valori in care sunt plasati parametrii de sudare se regasesc in tabelul 2.2.

Tab.2.2. Plasarea parametriilor de sudare in domeniile de valori

Parametrul de sudare Domeniul de valori
Diametrul sarmei 2-6 (8) mm
Curentul de sudare 200-1400 (4000) A
Tensiunea arcului 25-45 V
Viteza de sudare 15-200 cm/min
Rata depunere 3-40(60) kg/h
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Ca materiale de sudare se utilizeaza sarme si fluxuri. Clasificarea sarmelor si fluxurilor este
standardizata:

- SR EN ISO 544:2011 Materiale consumabile pentru sudare. Conditii tehnice de
livrare a materialelor de adaos si a fluxurilor. Tipul produsului, dimensiuni, tolerante
si marcare

- SR EN ISO 14171:2011 Materiale consumabile pentru sudare. Electrozi fuzibili,
electrozi sarma tubulara si cupluri electrod- flux pentru sudarea cu arc electric sub strat
de flux a otelurilor nealiate si cu granulatie fina. Clasificare.

In functie de compozitia chimici a materialului de bazi se aleg sirme si fluxuri.
Sarmele pentru sudarea sub strat de flux se livreaza in bobine sau colaci(Fig.2.10), avand
diamtrul sdrmei in domeniul 2-8 mm., uzual 3-5 mm.

AMBALAREA B
SARMELOR PLINE SAF-FRO

Tipuri derole

Bobine din material plastic =~ Bobine metalice Bobine metalice cu

butuc: BS 300
Bobinele plastice sunt Bobine standard: B 200 sau B 300
notate: S 200 - S 300 (diametru: 200 mm sau 300 mm) Cantitatea de sarma este mentinuta
(diametru: 200 mm sau 300 mm) Cantitatea de sarma este mentinuta | de doua flansi rigidizate cu un
Cantitatea de sarma este mentinuta de doua flansi nerigidizate central. butuc.

de doua flansi rigide sustinute de mai
multe raze si un butuc.

i
H
Avantaje: Avantaje: Avantaje:
« suport rigid pentru o excelenta « reciclabil, deci ecologic, + 0 mai buna mentinere a sarmei,
mentinere a cantitatii de sarma, + economic. Necesita un adaptor. « reciclabil, deci ecologic,
* nu necesita adaptor. Adaptor pentru B 200 | S1000-4555 | | * Nu necesita adaptor,

« posibilitatea de a fixa un clips
51000-4556 -
Adaptor pentru B 300 metalic de antrenare.

Cele doua tipuri de bobinare a sarmei:

Bobinare SS (,spira langa spira”)
Risc de tensionare a spirelor acoperite, provocat de acumularile de presiune rezuitate intre toleranta geometrica a
sarmei si largimea rolei de sarma.

Bobinare SR (spire ,,ordonate”)
Caracterul aleatoriu al infasurarii spirelor provoaca o incrucisare a acestora si permite acoperirea lor. Devidajul este
astfel mai fiabil.

Butoaie
Butoi cilindric ENDURO Butoi dreptunghiular PACKMATIC

~

: o
" )

Vo :' ~“\‘} §

> |

’

——

265 007

Fig.2.10. Exemplu de ambalare a sarmelor (catalog Ductil)
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Pentru un contact electric bun si protectie impotriva oxidarii, sirmele sunt cuprate.
Fluxurile sunt folosite in principal pentru a asigura o protectie a baii topite. In acelasi timp,
fluxul are efecte favorabile prin:
- stabilizarea arderii arcului
- alierea metalului depus
- micsorarea vitezei de racire a sudurii prin intermediul stratului de zgurd pe care 1l
produce
Clasificarea fluxurilor este standardizata conform SR EN 1SO 14174:2019.
In functie de modul de fabricatie se disting:
- fluxuri topite
- fluxuri aglomerate
- fluxuri mixte
Fluxurile topite se obtin prin topirea componentelor si granularea ulterioara. Caracteristici:
- omogenitate buna
- rezistentd mecanica Tnalta
- nu sunt higroscopice
- nu permit alierea cusaturii
Fluxurile aglomerate sunt amestecuri granulate legate de materii prime faramitate. Ele se clasifica in
functie de temperatura la care se face uscarea lor:
- fluxuri ceramice-uscate in procesul de fabricatie la o temperatura de 300-400 °C
- fluxuri sinterizate- la care temperatura de uscare este de cca. 800-900 °C
Caracteristici fluxuri aglomerate:
- permit alierea cusaturii
- rezistentd mecanica redusa
- sunt higroscopice
- necesitd masuri speciale de depozitare si uscare Tnainte de sudare
- consum de flux mic
Fluxurile mixte contin amestecuri de fluxuri topite si fluxuri aglomerate.
Caracteristici:
- preia avantajele celor 2 tipuri de fluxuri
- existd riscul separarii componentelor ca urmare a densitatii diferite a fluxurilor
In functie de compozitia chimica a principalelor componente, fluxurile pot fi impartite in urmatoarele
tipuri:
- silico-manganos (MS)
- silico-calcic (CS)
- silico-zirconic (ZS)
- silico-rutilic (RS)
- alumino-rutilic (AR)
- alumino-bazic (AB)
- fluoro-bazic (FB)
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Fluxurile MS au o aliere puternica cu mangan a metalului depus. Sunt putin sensibile la rugina,
ulei si permit sudarea cu viteza mare. Se utilizeaza la sudarea in multe treceri cu curenti pana la cca.
1100 A.

Fluxurile CS se deosebesc prin gradul de aliere cu siliciu. Un nivel scazut de aliere cu siliciu
conduce la sensibilitate redusa la fisurare si rugind, dar si la posibilitatea sudérii cu curenti maximi
relativ scazuti. in cazul unor fluxuri cu aliere pronuntati cu siliciu se obtine o sudurd cu patrundere
mare, cu posibilitatea de sudare cu curenti pana la 2500 A. Sensibilitatea lor la rugina, oxizi, ulei este
mai mare. Se recomanda pentru sudarea intr-0 trecere.

Fluxurile AR se utilizeaza la sudarea cu viteze mari. Zgura se detaseazad usor. Sunt utilizate, in
special pentru suduri de colt.

Fluxurile AB au caracter bazic, asigurand o puternica aliere cu mangan. Metalul depus are
caracteristici mecanice inalte cu tendinta scazuta de fisurare.

Fluxurile FB de tip bazic asigura realizarea unor suduri cu tenacitate inalta si tendinta foarte
scazuta la fisurare.

Bazicitatea unui flux se determina cu relatia lui Boniszewski:

Cao0+Cak,+Mg0+K;0+Na,0+Li0;+Ba0+Sr0+-(Mn0+Fe0)

Si0;+5(Al, 03+Ti0,+210,)

factor Boniszewski = 1,3

BI<0.8 Flux Acid
0.8<BI<1.2 Flux Neutru
BI>1.2 Flux Bazic

Toate tipurile de flux pot fi utilizate la sudarea in curent continuu, polaritate inversa. Pentru
sudarea in curent alternativ se preteaza fluxurile care permit operarea cu curenti de sudare mari.

Masa specifica a fluxului depinde de tipul fluxului. Ea are valori de cc. 1,3 — 1,8 kg/dm® in cazul
fluxurilor topite si de cca. 0,8 — 1,2kg/dm® in cazul celor bazice.

Cu cat densitatea fluxului este mai mica, cu atat consumul de flux este mai scazut, densitatea
fluxului influentand, de asemenea, geometria (patrunderea) sudurii.

Fluxul poate prezenta diferite granulatii, marimea granulelor fiind plasatd in domeniul 0,08-2,5
mm. O granulatie find se foloseste atunci cand se urmareste obtinerea unei cusdturi cu suprafata
netedd sau cind se sudeaza cu curenti mari. Aceste fluxuri prezinta insd un pericol de contaminare
mai Tnalt cu umezeald. O granulatie mare a fluxului permite o degazare mai buna a baii lichide, ceea
ce este avantajos in cazul suddrii cu viteza mare sau pe piese cu suprafata impurificata.

Fluxurile trebuie depozitate in incaperi cu umiditate controlatd ( max.80%)y, fiind ambalate in
saci sau bidoane inchise ermetic. Pentru eliminarea umiditatii, Tnainte de utilizarea fluxurilor trebuie
uscate la o temperatura recomandata de producator. Orientativ, uscarea fluxurilor topite se face la o
temperatura de cca. 250 °C (2 ore), iar a celor aglomerate la o temperaturd mai inalta (300-350 °C,
2,5 -3 ore). Avand in vedere faptul ca in timp proprietétile fluxului se deterioreaza, in special calitatea
liantului — silicatul de sodiu, fluxurile trebuie utilizate intr-o perioada de maxim 2-3 ani de la
fabricare, conform specificatiei producétorului.
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Capitolul 3. Tehnologia de reconditionare prin sudare a rolelor
3.1. Pregitirea rolelor pentru incarcare prin sudare
Pentru a obtine o imbinare sudatd de calitate, este necesard pregatirea corespunzitoare a

componentelor de sudat (Fig.3.1.). Acest lucru se refera la alegerea suprafetelor componente si la
elaborarea tehnologiilor de sudare.

Fig.3.1. Rola scoasa din instalatie pentru reconditionare

3.1.1. Pregdtirea suprafetelor de incdrcat

Pregatirea pieselor pentru Incarcare se face parcurgand trei etape obligatorii:

- curdtirea externd a pieselor, astfel ca suprafetele lor s nu mai aiba nici o urma de
impuritati( uleiuri, vaselind, rugina, etc.) depuse in timpul exploatarii lor;

- indepartarea portiunii defecte (scoaterea fisurilor, porilor si incluziunilor) si
eliminarea concentratorilor de tensiune (crestaturi sau schimbari bruste de
sectiune) prin racordari bine alese.

- pozitionarea pieselor pentru sudare si asigurarea conditiilor termice
corespunzatoare materialului de baza

Sudarea se face cu procedeul si tehnologia potrivitd reconditiondrii sau Incarcarii compatibile
cu materialul de baza si cu grosimea pieselor operate. Alegerea materialului de adaos se realizeaza in
conformitate cu:

- performantele ce se asteapta de la piesa care a fost reconditionata;

- procedeul de incarcare ales;

- natura solicitarilor care a determinat uzura.

Rolele care vin in contact direct cu materialul bramelor, in timpul exploatérii suferad o
serie de defecte de suprafata.

In cadrul pregitirii componentelor pentru incircare, la reconditionarea rolelor se
realizeaza polizarea zonelor cu defect in vederea obtinerii unor suprafete cu racordari cat mai line
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spre materialul sanatos, evitandu-se concentratorii de tensiune. Se recomanda un control ultrasonic al
piesei de reparat si un control cu lichide penetrante, de catre organul C.T.C.

Reconditionarea rolelor prin sudura in arc electric se executa in atelier.

La reconditionarea rolelor se vor lua masuri, ca in timpul executiei, rolele sa fie la adapost de
curentii de aer sau intemperii.

Dupa montarea rolei pe stand se executd curatirea brutd a suprafetelor uzate cu rascheta si
peria de sarma, apoi curdtirea completa a urmelor de murdarie cu flacard oxiacetilenica urmatd de
indepartarea cu peria de sarma a resturilor.

Se incélzesc cu flacara oxiacetilenica, pana la rosu deschis, bavurile de pe role si se taie
mecanic. Prin incélzirea la rosu deschis (a zonelor de reconditionat) se depisteaza usor, In afara
bavurilor, eventualele aschii de material nedesprinse, precum si muchiile eventualelor fisuri, prin
culoarea diferita (galben deschis) pe care o capatd muchiile acestora.

Se curata cu polizorul suprafetele de reconditionat si muchiile acestora, atat pe varf cat si pe
aripile inimii. Inainte de suduri, suprafetele de reconditionat vor fi sterse cu bumbac uscat
inlaturandu-se orice urma de impuritati. Curatirea incompletd compromite calitatea sudurii prin
aparitia de sulfuri sau incluziuni in stratul de metal depus. Suprafetele de reconditionat, vor fi
prelucrate in suprafete uniforme.

3.1.2. Alegerea materialelor de adaos

Alegerea materialului de adaos se face in functie de compozitia chimica si caracteristicile
mecanice ale metalului de baza, temperatura de exploatare, nivelul solicitarilor, riscul de fisurabilitate
a cusaturii, grosimea materialului, pozitia de sudare etc.

Prezentul proiect recomanda la reconditionarea prin incarcare a rolelor a doua procedee de
incarcare prin sudare:

- reconditionarea prin sudare cu electrozi inveliti
- reconditionarea prin sudare sub strat de flux

Dintre cele doua procedee cel mai indicat este reconditionarea sub strat de flux, datorita

productivitatii ridicate.

Pentru acest procedeu de sudare am ales cuplu sairma flux de la OERLIKON:
e Compozitia chimica a materialului de adaos — sarma plina OE-S2 (Oerlikon)

Tab.3.1. Compozitie chimica sarma OE-S2

C MN Sl MO

OE-S2 0.06 1,4 0.4 -
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e Caracteristicile mecanice ale materialului de adaos — sarma plina OE-S2 (Oerlikon)

Tab.3.1. Caracteristici mecanice sarma OE-S2

L|(r'jr;|ta Rezistenta | Alungirea Energia de rupere (J)
Sarma curaere mecanica la  rupere
[M%a] [MPa] | A5 [%]
-20°C | -30°C | -40°C | -46°C | -60°C
OE-S2 >400 480-600 >22 - - >47 >27 -

WELDING WIRE
DRAMTELEXTROOE

Fig.3.2. Sdrma pentru reconditionarea rolelor prin sudare sub strat de flux

e Compozitia chimica a fluxului de sudare OP 190
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Tab.3.3. Compozitie chimica flux OP190

Model SIO2 CaO + CaF2+ MgO| MnO +FeO | AlOz+ TiOz2 +
[%] [%] [%] Zr0z [%]
OP190 20 39 9 30

Compozitia chimica a materialului de adaos

Tab.3.4. Compozitie chimica material depus

Nr.
cod | C% | Si% | Mn% | P% | S% | Cr% | Ni% | Mo% | Ti% | Cu% | Al%
sarja
88252 | 045|035 | 0,64 | 0,01 |0,001| 0,20 | 0,11 | 0,06 0 | 0,08 | 0,036

3.1.3. Incdircarea prin sudare prin procedeul de sudare sub strat de flux

Reconditionarea rolelor prin sudare se executa pe standuri specializate (Fig.3.4.)

Fig.3.5. Rola asezata pe stand in vederea reconditionarii

Parametrii tehnologici necesari a fi calculati sunt:

- curentul de sudare

tensiunea arcului
viteza de sudare
viteza de avans a sarmei electrod

lungimea libera a sarmei
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- energia liniara

Datorita formei suprafetelor de reconditionat cordoanele de sudurad se vor depune in randuri
paralele unul langa altul.

Alegere parametrii:
e Diametrul sdrmei - pentru incarcare se alege diametrul ds = 3,2 mm.
e Curentul de sudare - valoarea curentului de sudare se alege in functie de diametrul sarmei,
pe baza relatiilor stabilite sau din tabele tehnologice.
- din tabele tehnologice pentru ds = 3,2 mm, Is = 450 - 500A
tinand cont de recomandarile producatorului se alege |s= 450 A.

Se utilizeaza curent continuu cu polaritate directa la sarma.
e Tensiunea arcului — depinde de curentul de sudare, diametrul sarmei si varianta de sudare.
- din corelatii statistice
U, =14+ 0,05
I; -curentul de sudare

U, =14+ 0,005-450 = 36,5V
e Viteza de sudare — depinde de diametrul sarmei electrod.
- din tabelele tehnologice se alege:
V; = 30 cm/min
e Viteza de avans a sarmei electrod — depinde de curentul de sudare si diametrul
sarmei

V. =2m/min

e Lungimea capatului liber — se alege in functie de diametrul sarmei si curentul de

sudare:
L; =45 mm
e [Energia liniara

V-1

E,=—=—-60 J/cm

Vs
450 - 30
El = T - 60 = 27000]/cm

> Modul operator

Incarcarea prin sudarea sub strat de flux se desfasoard in exclusivitate mecanizat. Operatia
de incarcare se executa pe suprafetele polizate. Reconditionarea prin sudare este operatie continua,
iar ordinea operatiilor este:

- rola se fixeaza pe standul de sudare
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- se incepe operatia de incarcare cu suduri in randuri paralele, unul dupa altul

- operatia de sudare se va executa succesiv pe sectoare de cca. 100 mm

- fiecare cordon este curdtat de zgura pana la luciu metalic, cu perie de sarma

- straturile de umplere se depun cu arc lung

- in timpul sudarii temperatura intre treceri nu va depasi 250 °C (recomandarea
producétorului sarmei)

- suprafetele reconditionate vor prezenta un surplus de material de circa 1,5
— 2 mm pentru polizare

- dupd terminarea operatiunii de reconditionare si racirea lentd, se executa
operatia de polizare a acesteia

- dupa terminarea operatiei de polizare lucrarea se controleaza vizual. Pe
suprafetele polizate nu se admit denivelari.

- calitatea lucrarii se stabileste prin examinare control NDT
T r

Fig.3.7. Rola echipata 3D
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CERTIFICAT DE MASURATORI Nr/No: 182FM |
MEASURING CERTIFICATE Tortoneande’; 2020
PRODUSUL/PRODUCT: ROLA ECHIPATA Data / Date: 12 04 2020
NR. DESEN/DRAWING NO. 0.36.104.095-1M Pag. din/Page of 1/1
Subansamblu/REPER - ROLA Material/ Material:
RECONDITIONATA Certificat furnizor/ Supplier certificate:
( denumire , desen nr, ): 0.36.104.041-2M
Nr. Ceringe dimensiuni si tolerange Inregistefiri (valori masurate) Obser.
ert. (Required dimensions and variation) | Records ( actual values checking results ) Resnrk
SR EN ISO 13920 CL.B
Identif. | Valeare document. Tolerante 1
| __mo. {Rated values) Tolerandes y
W1 9255 +0.05/0.03 ©255.04
w2 2125 +0.05/0.03 9125.04
w3 B230 040,072 ©229.94
W4 @260 +0.066/0.034 | ©260.05
W5 9300 -0.081 9299.96
W6 9300 0.081 ©299.95
W7 2260 +0.066/0.034 |  ©260.05
| V'W8 114 -0.200 113.9 =uz
W9 32 -0.026/-0.788 31.95
W10 +0.030/-
188 0.030 188
W11 7550 =4 7548
Wi2 @530 0.8 @2529.7
W13 2485 +0.8 9484.5

Fig.3.8. Certificat de masuratori
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Capitolul 4. Controlul de calitate al produselor reconditionate

La realizarea imbinarilor sudate, controlul calitatii acestora reprezinta una din fazele esentiale
ale procesului tehnologic de fabricatie sau remediere.

Asigurarea calitatii produselor este riguros conditionatd de aplicarea unor metode si
tehnologii moderne de control si testare pe toata durata executiei produsului.

4.1. Defectele posibile suduri

Dupa localizare, defectele imbinarii sudate se clasifica in:
- defecte interne
- defecte de suprafata si de forma
Defectele interne sunt cele cuprinse integral sau partial pe sectiunea imbindrii sudate. In functie de
forma ele pot fi grupate in :
- defecte volumice
- defecte plane
Dintre defectele interne volumice ce pot apare in cursul procesului de solidificare a sudurii amintim:
- incluziuni de zgurd sau metalice
- incluziuni de gaze( pori, sufluri)
Incluziuni de zgura sau metalice reprezinta corpuri straine incorporate in masa metalului depus
sub forma micro sau macroscopica.
Existd mai multe tipuri de asemenea incluziuni si anume:
- incluziuni de zgura
- incluziuni de flux
- incluziuni de oxid
- pelicule de oxid
- particule de metal strain( W, CV, etc.).
Cauzele aparitiei incluziunilor solide sunt urmatoarele
- forma necorespunzatoare a rostului
- manuirea incorecta a electrodului
- curatirea incorecta a muchiilor rostului
- curdtirea necorespunzdtoare a zgurii intre doua treceri
- utilizarea unui regim de sudare necorespunzator, care provoaca formarea unei bai de metal
topit de dimensiuni prea mari
- electrod necorespunzator, zgura are densitate mare si nu are tendinta de ridicare la suprafata
- asezarea incorecta a straturilor si a randurilor de sudura
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Fig.4.1. Incluziuni solide

Porii apar in imbinare prin degajare de gaze ( N2, Oz, Hz) in timpul procesului de racire datorita
scaderii solubilitatii acestor elemente in masa metalica si prinderea lor in metalul depus.
Principalele tipuri de incluziuni de gaze sunt:
pori de forma sferoidala
pori de forma alungita
pori de forma tubulara
pori de suprafata
Cauzele care conduc la aparitia porilor in cusaturile sudate sunt:

umiditatea mare a materialului de adaos

umiditatea mare a elementelor care se sudeaza in zona rostului si in
zonele adiacente

excesul de sulf din materialul de adaos sau din materialul de baza
strat depus de grosime prea mare

temperatura scazuta a aerului

lipsa unor elemente dezoxidante din baia metalica

impuritatile continute in gazul de protectie

utilizarea unor regimuri de sudare necorespunzatoare ( arc lung,
viteza mare de sudare, sau baia de metal topit are un volum prea

mare).
T~

2

&

N
&

Fig.4.2. Incluziuni de gaze

Defectele interne plane sunt generate de cauze multiple, conditionate de procedeul de sudare. in
cazul reconditiondrii prin Incarcare pot apare urmatoarele tipuri de defecte plane;

- fisuri

- lipsa de patrundere

- lipsa de topire laterala sau intre straturi

Fisura este considerata cel mai grav defect al imbinarilor sudate. Ea se poate produce fie in
timpul sudarii (fisura la cald) , fie dupa racirea imbinarii sudate (fisura la rece) datorita pierderii locale
a plasticitatii ca urmare a fragilizarii materialului, fie in cursul racirii sau a tratamentului termic.
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Fisurile pot fi:
- longitudinale
- transversale
- stelate
- de crater
- Inretea
- ramificate.
Cauzele aparitiei acestor defecte sunt:
- materiale de baza care au o comportare nesatisfacatoare la sudare sau care au defecte de
fabricatie
- alegerea gresita a materialelor de adaos
- continutul mare de sulf sau fosfor in baia de metal
- sudarea la temperaturi scazute a materialelor de baza susceptibile la fisurare;
- alegerea necorespunzatoare a regimului de sudare
- formarea unor tensiuni remanente mari datorita tehnologiei necorespunzatoare
- aplicarea unui tratament termic necorespunzator.

(T - _J cs
DR RRRR AL
%) LM T
(

Fig.4.3. Tipuri de fisuri

Lipsa de topire semnifica lipsa de legatura intre metalul de baza, sau dintre straturile succesive
ale cusaturilor. Cauzele aparitiei lipsei de topire sunt:
- curent de sudare prea mic;
- viteza de sudare prea mare;
- curatirea insuficienta a suprafetei ce urmeaza a se incarcare.
Defectele de forma si suprafata sunt:
- crestaturd marginala;
- suprafatd neregulata;
- stropi.
Aceste defecte se pot evidentia atat prin control vizual cat si prin control radiografic.

4.2. Metode de control nedestructiv

Scopul controlului nedistructiv este acela de a identifica rapid defectele, de a le determina
natura, orientarea, pozifia si cauzele aparitiei lor si de a emite decizii de acceptare remediere sau
refuzare a piesei in concordanta cu criteriile de admisibilitate prescrise.
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Utilizarea tot mai frecventa si pe o scara cat mai larga a controlului nedistructiv are ca
principal argument eficienta economica ce rezulta din urmatoarele:
- reducerea cheltuielilor materiale si a timpului de control
- micsorarea numarului de rebuturi
- madrirea productivitatii muncii
Eficienta controlului nedistructiv este influentatd in mare masurd de volumul productiei,
respectiv forma si accesibilitatea produsului.
Principalele metode de control nedistructiv aplicabile Tn cazul reconditionarii rolelor sunt:
- control vizual
- controlul cu lichide penetrante
- control cu ultrasunete

4.2.1. Control vizual
Inaintea aplicarii oricirei metode de control nedistructiv, este importantd si obligatorie
examinarea vizuald. Procedeul este simplu, dar indispensabil: examinarea vizuald presupune
respectarea conditiilor de claritate satisfacatoare a suprafetelor materialelor, echipamentelor si
sudurilor luand in considerare caracteristicile si proprietatile acestora.
Operatorii din cadrul laboratorului sunt autorizati si certificati conform normelor EN si ASME.
Procedurile implementate sunt avizate conform cerintelor normelor EN si ASME.
Defectele evidentiate pe suprafata depunerii in urma controlului vizual se grupeaza in
urmatoarele:
- defecte neadmise
- defecte admise conditionat
Dintre defectele neadmise fac parte fisurile, suprafetele cu pori grupati, scurgeri de material
topit si defecte de racordare.
Defectele admise conditionat au la baza criteriul claselor de executie, respectiv al claselor de
calitate, si anume:
- suflurile se admit in general daca sunt izolate si nu depdsesc 2...3 mm si ca extindere
2% din suprafata imbinarii pe orice lungime de 150 mm;
- stropii de material nu se admit decat daca sunt izolati;
- crestdtura marginala sau Intre randuri nu se admite in prima clasa de calitate.
Controlul vizual trebuie sa asigure si controlul suprafetelor inaintea incércarii, pentru a detecta
eventualele defecte ale piesei.

4.2.2. Control cu lichide penetrante

Controlul cu lichide penetrante pune in evidenta orice defect deschis de suprafatda. Metoda
este productiva, ieftind, si usor de folosit. Controlul cu lichide penetrante consta in aplicarea pe
suprafata de controlat a unui lichid cu bune insusiri de penetrare (viscozitate §i tensiuni
superficiale scazute) in discontinuitatile superficiale si evidentierea acestora prin contrast dupa
aplicarea unui developant.

Relevante pentru controlul cu lichide penetrante sunt fisurile de suprafata, greu de detectat la
controlul vizual.
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Etapele controlului cu lichide penetrante sunt:
- pregatirea suprafetei
- aplicarea penetrantului
- indepartarea excesului de penetrant
- aplicarea revelatorului

- examinarea suprafetei cu o lampa de lumind prevazuta cu lupa de examinare

si interpretarea rezultatelor.

Pregatire si curatare prealabild

Uscare
[
[ [ )
Penetrant lavabil cu apa si Penetrant cu postemulsionare si Penetrant solubil
durata de penetrare durata de penetrare in solventi si
durata de penetrare

I—J—I f

Apa gi solvent Apa Solvent
(A) (C)
(E)
—— ]

Emulgator lipofil si durata

Spalare prealabila de emuisionare

]

B)
Emulgator hidrofil si ©)
durata de emulsicnare
Stergere pt. uscare
(D)
| |
Spalare finala Spalare finala I Uscare |

Verificarea spalariiintermediare

| solubil in apa
(b)
T Developant umed neapos,
@) [ pe baza de solent
’ Uscare (d)

Durata de developare |

Inspectare

Curatarea finala

Conservare daca este cazul

Fig.4.4. Etape Control cu lichide penetrante

Uscare
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In vederea controlului cu lichide penetrante suprafata depunerii trebuie sa fie uscata, curitata de
oxizi, grasimi si alte impuritati ce ar putea determina indicatii false. Curatirea se face prin spalarea
cu jet de apa pentru Indepartarea impuritatilor mecanice si spalarea cu solutii pentru indepartarea
impuritatilor organice.

Penetrantul se va aplica prin pulverizare, temperatura suprafetei depunerii trebuie mentinuta
lacca.5 ... 15°C, iar timpul de penetrare este de circa 10...20 minute, in functie de penetrantul utilizat.
Dupa expirarea timpului de penetrare se face indepartarea excesului de penetrant cu apa sau solvent
organic, apoi se usuca din nou suprafata.

~

1. Fisura murdara 2. Starea de
curatare ideala

RERRE

3. Faza de penetrare 4. Curégarea'
intermediara
5. Aplicare developant 6. Indicatie de fisura cu
developant umed

Fig.4.5. Control cu lichide penetrante

Developantul se aplica tot prin pulverizare, intr-un strat cat mai fin si uniform si se lasa cca. 5
minute. Dupd developare se examineaza suprafata, marcandu-se locurile cu defecte de suprafata

(Fig.4.6.)

A\

) \\\\\\‘\ A\

Fig.4.6. Control cu lichide penetrante rola reconditionata
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La controlul cu lichide penetrante se va utiliza solventul KD-Check PR-2, penetrantul colorat
solubil in apa KD-Check RDP1 rosu, si developantul KD-Check SD-1, toate aceste produse fiind de

la SOLUTII CND SRL.

Fig.4.7. Lichide penetrante KD-Check

- s

Welding Prod SA PROCES VERBAL DE CONTROLE PAR RESSUAGE
Check Liquid Penetrant Report

Page: 1/1 No. 325
No Construction: 17 1209.01 Numero de project : 0.36.104.095.1M A : ROLA ECHIPATA
Nr. Construction Project Number At WCP 13/PNCD
Materiel Examine : L = 1685 mm . Epaiseur : @530 mm Nuance : OLC45
Equipment inspected Thickness Grade
Numero serial : 01 Volume Examine : 100 %
Manufacturer’s senal number Examination volume

Spécification/Code : SR EN 571-1:1999/SR EN IS0 23277:2010/SR EN 13445-5:2009
Specification/Code

Product dye penetrant s kD-Creck Type © solventul KD-Chack PR-2, penatrantul colorat solubil in apd KD-Chack RDP1 rogu
s i _devélormml KD-Chack SD-1
Time of penetration : 20 min ; Developing time : 10 min ;  Weld temperature . 17°C

BEFOREPWHT 0O FIRST ROOT a]
AFTER PWHT =] FINAL CAP =

Rezullats/Results -
:u;::,r:u?: (L:?rzz'l:‘i?;n.aé: A Sans Defaut dans les Tolerances | Defaut Hors Tolerances | Checking
Weld No Fillo! weld - FW Defaut | Acceptable defecis-Defects No acceptable Defects - date
> R No defect | Withnin Tolerance Out of Tolerance
1 I X SHe 23.11.2018
- b
|
| —
- = L ] bt
I Nume / Name -
Fnsmclor calitate Semnatura
C Inspector Stan N. (L=
| QC Insp | sty

Fig.4.8. Raport de verificare NDT lichide penetrante
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4.2.3. Control cu ultrasunete

Controlul cu ultrasunete se preteaza cel mai bine la controlul suprafetelor placate. Defectele
care se produc la Incarcarea prin sudare se situeaza in zona de fuziune dintre stratul depus si
materialul de baza. Undele ultrasonice se propaga in cele doud materiale si se reflecta fie de pe
suprafata posterioara a piesei fie de pe suprafata defectului, semnaladndu-i prezenta pe ecranul
tubului catodic al aparatului.

Controlul cu ultrasunete presupune parcurgerea urmatoarelor etape:

- reglarea bazei de timp sau a scalei distantelor;
- reglarea sensibilitatii de lucru sau a amplificarii;
- controlul propriu zis;

- interpretarea defectelor detectate.

strat depus

ML
zona de
A=
\

{
\ \Zf
\\ metal de bazi
L_/\/ 1
M

Fig.4.8. Schema control US

Fig.4.9. Control US rola reconditionata
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REPORT FOR ULTRASONIC TESTING / RAPORT DE EXAMINARE CU ULTRASUNETE
No./Nr. 9485 (05.05.2020 (mm.dd.yyyy)
1. General Data / Informatii generale

Customer / Client WELDING PROD SA
Part descriptionReper [CEP ; DwG. 0.36.116.018
Customer order Part # 5 oo
st 453/01 Cod reper |FF-FRO-0133157 Rev
% Material type
SR EN 10228-3:2016| Rev. Catitate miaterial Cas
Reference documents Heat No. 5
Documente de referinta Rev. Sarja maberial §8252
Heat Treatment Batch
Rev. Lot TT N/A
Acceptance criteriz
Clasa de calitate ShANAR
Internal Ref. No. Serial# 3
Comanda Interna 0000073297 Serie produs QTY. 2 ; 01-02
2. Tehnical Data of Inspection and Calibration / Date tehnice privind inspectia si calibrarea
= B2S
Equipment G Transducer type
N JE Krautkeamer ; SN : 57745.59327
Echipament Tip palpator GE-Krautkramer
USM 36  SN: 15117595, 3
Type / Tip Cert.Cal No.-7-830/2017 Next ;.""“cfr:“'. e @24 mm
Cal.;12/2018 s
Part temperature 200 Transducer frequency 2 MHz
Temperatura piesei Frecventa palpator
LA . Transducer angle
Al A2; ONPART /PIESA Unghi palapator 0
P ; DGS on 3.2 mm FBH Gain / Amplificare 55 57 dB+6dB
alibration Calibrare Ranges / Domeniu 0 700 ; 0-1000 win
Coupling medium /CELULLOSE GEL / GEL CELULOZIC PE
Agent de cuplare BAZA DE APA
Mode of transmission |/ LONGITUDINAL WAVES Surface condition K
\Mod de wansmisie |1 UNDE LONGITUDINALT:  |Starea suprafetei WROUGHT / BRUT FORJATA
3. Examination Areas { Zonele cxaminate
ACCORDING CLIENT REQUIREMENTS AND STANDARD SPECIFICATIONS EXAMINATION VOLUME 100%
/TN CONFORMITATE CU CERINTELE CLIENTULUI SI SPECIFICATIILE NORMEI DE CONTROL,VOL. 1 (%
4. Examination Results / Rezullatele examinarii
Accepted / Admis |/ FULL ACCEPTABLE / NO RELEVANT INDICATIONS FOUND DURING THE TIME OF INSPECTION
/ADMIS IN TOTALITATE / FARA INDICATII RELEVANTE DETECTATE IN TIMPUL INSPECTIE]
Nane / Nume Signature / Semnatura | Date (mm.dd.yyyy
NDE Tehnician / Pesrus-Alin BURTANETE 20
Operiior CND LEVEL 2 EN IS0 9712 / Cent.No. 0663-U T2 / =S¥ |05.05.20
VALID UNTIL: 29,11.2019

Fig.4.10. Raport US rola reconditionata

Pagina 39 din 44



UNIVERSITAS

LUCRARE DE DISERTATIE — GOGAN ANA

Proiectare si Simulare in Ingineria Sudérii
2020 GALATIENSIS

CERTIFICAT DE INSPECTIE
INSPECTION CERTIFICATE
3.1-EN 10204

Nr. - No.: 29.215F Data - Date: 05.05.2020

Client: WELDING CONSULTING PROD SRL

Produs/Part: PF-F RO-0133157 Desen/Drawing No.: Buc./Pcs.:

R 0.36.116.018 2
Dimensiuni/Size: Specificatie Nr./Specification No.:

CONF. DESEN PF-0.36.118,018-F RO EN-10250-2

Nr. Comanda/ Order No.: Nr. SeriiSerial No.: Grad de deformare fHot wark ratio:
453 01-02 5.50:1
Duritate/Hardness: HBW

impus/imposed: -

Masurat/Measured: 197

COMPOZITIA CHIMICA - CHEMICAL COMPOSITION

Buletin Analiza Chimica/Chemical Analysis: MATERIAL:  C45E
Sarja Nr./HeatNo. (% Mn S P S Cr Mo \4 Ni Cu Al T
Impus! 04200| o.5000| 00000 00000| o000 o00000| o0000] ocoo0e| ooooo| o4
pusfimposed 050001 0.8000| 04000] o0.0350| 00350 04000 ot000| 00000] 04000 ooooe| ooo00| 0
88252 045001 08400| 03503] 00100| ocow| o1000| o060l oozzo| o1100] cosco| ocssa| of

Symaol W Co Sn Hippm)

Farmuls

0,01 0,01 001 0,60 0,00

Observatii Toate rezultatele privind compozitia chimica sunt acceptate conform cenntelor / specificatiilor
Comments: All chemical composition results are accepled according to the requirements / specifications
Control dimensional - Dimensional inspection: ADMIS / ACCEPTED

Control vizual- Visual inspectiort ADMIS | ACCEPTED
Contral US- US examination: ADMIS / ACCEPTED

Practica de topire: EFVD

Alte incercari - Qther tests:

Tratament Termic - Heat treatment NORMALIZARE( 890°-140min-alr)

Declaratie de conformitate (EN 45014): Declaram ca materialele sunt in confermitate cu cerintele / specificatiile
Declaration of conformity (EN 45014): We certify that materials complie with referenced / specifications

Control Calitate; Nume/semnatura/data/stimpita
Quality Control: Name/signature/date/stamp Director de calitate - Quality Manager | 02-05.2020

~

Fig.4.11. Rezultate control NDT rola reconditionata
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Capitolul 5. Protectia muncii in domeniul sudarii

Intreprinderile au obligatia de a instrui personalul cu privire la securitatea si sanatatea in munca.
In domeniul sudarii sunt reglementate norme specifice care contin prevederi specifice in vederea

prevenirii accidentelor. Conform acestor norme:

- Sudorii si ajutoarele de sudori sunt obligati sa utilizeze echipamentul individual de protectie
adecvat conform "Normativulul cadru de acordare a echipamentului de protectie™. (Fig.5.1.)

Fig.5.1. Echipament individual de protectie pentru sudor

- Lucrarile de sudare se executa numai cu aprobarea conducatorului procesului de productie,
dupa cunoasterea documentatiei tehnice in legatura cu respectivele lucrari si dupa efectuarea
instructajului cu privire lamodul de exploatare a echipamentului si cu privire la securitatea muncii
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- Tnainte de inceperea lucrului, persoana Tnsarcinata cu supravegherea operatiilor va verifica
daca au fost luate toate masurile de securitate necesare pentru prevenirea accidentelor si
Tmbolnavirilor

- Tnainte de Tnceperea lucrului se va degaja zona de lucru asigurandu-se accesul la piesa ce se
sudeaza cét si iluminarea corespunzatoare a ambelor fete ale piesei

- Accesul personalului strain la aparatajul instalatiei, precum si n zona de lucru este interzis

- Tnainte de Tnceperea lucrului se va verifica cu atentie, Tntrega instalatie, si Tn mod special
patinele de racire, pentru ca orice fisura, perforare sau deteriorare, in cazul contactului direct
dintre apa si baia de metal topit, poate duce la explozie

- Se va asigura 0 buna etanseitate a suprafetei de sudat cu fata patinelor, a suporturilor si a
altor dispozitive

- Se va verifica cu atentie modul de montare a patinelor de racire, pozitia si presarea lor
corecta, in vederea evitarii scurgerilor de metal si zgura in zona de lucru

- Tn timpul lucrului sudorul va urmari cu atentie mentinerea constanta a parametrilor regimului
de lucru, pentru deplasarea usoara a patinelor in timpul ridicarii se va face ciocanirea lor usoara,
precum si desprinderea stratului de zgura.

- Amorsarea arcului electric, fara acoperirea creuzetului cu un strat de circa 60 mm de flux,
nu este admisa din cauza radiatiilor puternice ale arcului electric neacoperit. La amorsarea arcului
electric, se vor avertiza persoanele din jur deoarece lumina orbitoare si stropii de metal topit pot
produce accidente grave.

- Admisia fluxului pentru formarea baii de zgura topita, se face cu atentie pana la nivelul
corespunzator. Se va urmari in permanenta asigurarea stratului necesar de zgura, la suprafata baii
de metal topit. Se vor utiliza numai fluxuri calcinate corespunzator;

- La observarea aparitiei scanteilor, in campul lucrului sau cand baia este agitata se va verifica
imediat admisia fluxului in baie

- Fluxul va fi manipulat cu atentie pentru a preintdmpina formarea prafului de flux in atmosfera
inconjuratoare. La manipularea fluxului, sudorul va purta manusi si o lopatica. Nu se permite
mnipularea fluxului cu mana neprotejata.

- Nu se admite exploatarea instalatiilor care nu sunt prevazute cu comenzi asigurate pentru
avansul sarmei de sudare, avansul longitudinal, vertical, transversal si admisia fluxului in baia de
sudare. Se va asigura accesul fara pericol, la piesa si la instalatie.

- Conectarea, deconectarea si repararea instalatiei electrice pentru sudare se va face numai de
catre personal calificat si autorizat. Se interzice executarea acestor lucrari de catre sudor.
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4.
S.

Concluzii

Pentru diminuarea cheltuielilor intr-o intreprindere, in urma unei analize tehnico-
economice se poate lua decizia de reconditionare a pieselor uzate.

In cazul pieselor care suferd uzuri de suprafatd datorita solicitarilor mecanice repetate se
alege reconditionarea prin incarcare prin sudare lectrica.

Sudarea sub strat de flux are productivitate mai mare fata de sudarea manuala cu electrozi
inveliti.

Tn functie de materialul de baz si procedeul de sudare, se aleg materialele de adaos.

Pentru reconditionarea la incércare prin sudurd a pieselor, controlul NDT consta in:
controlul vizual, controlul cu lichide penetrante si controlul US a sudurilor.

Securitatea si sanatatea in munca este primordiald inainte de inceperea oricarei activitati
de sudare.
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