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(57) Rezumat:

Inventia se referd la niste armaturi amovibile de tip solid
rigid compozit, la un electrod tubular cu miez compozit,
entru incarcarea cu sudurd a zonelor supuse uzurii, Si
a un procedeu de realizare a acestora, arméaturile fiind
utilizate la armarea elementelor active ale falcilor de
concasor din componenta agregatelor de carierd, in
scopul cresterii fiabilitafli acestora si a rentabilitétlii
economice. Armaturile conforminventiei sunt constituite
dintr-o matrice din ofel austenitic-manganos aliat cu
maximum 12% Cr si_ maximum 3% Ni, ranforsatd in
zona de uzurd maxima, in proporiie de pand la 30%, cu
particule sferoidale cu granulafia de 3..10 mm, si
consolidatd Tn zonele de uzurd medie cu straturi din
aliaje de ftipul NiFe-CW-Ti, NiFe-Cr-CW, FeNi-Cr,
Fe-Cr-Ti, Fe-Cr, Fe-CW compatibile la sudare cu
matricea §i depuse sub forma de sisteme inteligente de
Erotec;ie antiuzurg, de tip grild, in relief si/sau ancoga.

lectrodul conforminventiei este constituit dintr-o teaca
din aliaj 56%Ni - 45%Fe, care participd cu 55% la
formarea depunerii, ai un miez compozit alcatuit din
80% Cr carburat, 12% FeTi60, 5% FeSi70 si 3%
FeMn45, cu o participare de 45% Tn masa depunerii.
Procedeul conform "inventiei constd in realizarea
matricei armaturii sub forma de(g)lacé dreptunghiulard
cu dimensiunile de 1000 x 250 x 100 mm, turnatd
antigravitational intr-o formd de turnare din nisip
cuartos, din otel de tipul Fe-14%Mn-3% Ni-2%Cr, peste
ranforsantii de 6 mm pre-pozitionati uniform in zona
centrald, intr-o masad ceramicd avand 44% marmura,
40% fluorind, 16% rutil, la o presiune de 3,5 at, viteza

de r&cire fiind de minimum 300°C/h, temperatura de
omogenizare de 1500°C, rdcirea si solidificarea avand
o vitezd de minimum 300°C/h, urmatd de curdtarea
placii la luciu metalic si inc8rcarea cu sudurd in doud
straturi, grimul cu aliaj NiFe-30%Cr si al doilea cu aliaj
Fe-30%Cr, améndoua bogate in carbon, temperatura
intre randuri fiind de maximum 75°C.

Revendicari: 3
Figuri: 2
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ARMATURI AMOVIBILE DE EGALA REZISTENTA LA UZURA S| PROCEDEU
DE OBTINERE

Inventia se refera la niste armaturi (corpuri) amovibile de tip solid rigid compozit, de
egala rezistenta la uzura, utilizate la armarea elementelor active ale utilajelor de
sfaramare-macinare a agregatelor de cariera care, in scopul cresterii fiabilitatii acestora si
al asigurarii din punct de vedere economic a unor conditii de exploatare eficienta, suni
alcatuite dintr-o matrice din ofel austenitic-manganos, aliat cu max. 12% Cr si respectiv cu
max. 3% Ni, ranforsata prin prepozitionare, in zona de uzurad maxima, cu particule
sferoidale din carbura de wolfram topitd (dimensiunea granulometrica 3-10 mm) si
consolidata in zonele de medie uzura, prin incarcare cu sudura, cu aliaje de tipul: NiFe-
CW-Ti, NiFe-Cr-CW, NiFe-Cr, Fe-Cr-Ti, Fe-Cr, Fe-CW depuse sub forma de sisteme
inteligente de autoprotectie la uzura de tip grild in relief si/sau ancosa. Fabricarea
armaturilor compozite se realizeaza secvential in doua etape, prin doud procedee
distincte: unul de turnare antigravitationala a matricii peste ranforsantii prepozitionati intr-o
forma ceramica cu pH bazic, dotata cu sistemul de prepozitionare a ranforsantilor si cu
sistemele de solidificare-racire controlatd a topiturii si unul de realizare, pe semifabricatul
matrice ranforsata, a sistemului de autoprotectie la uzura prin incarcare cu sudura in
conditii de control strict al temperaturilor de solidificare si intre randuri la sudare si de
racire a ansamblului piesa sudata.

Sunt cunoscute din brevetele RO125760, RO125587 si RO115717 diferite metode
de realizare prin turnare a compozitelor ranforsate cu implanturi din carburi de wolfram si
blindaje de autoprotectie la uzura realizate prin incarcare cu sudura a otelurilor
austenitico-manganoase, prin intermediu unor straturi antidifuzionale bogate in nichel.
Dezavantajul acestora consta intr-o utilizare irationald a materialelor si costuri mari de
fabricatie.

O alta varianta prezentata in brevetul US 4940188/1990 este si cea in care se
abordeaza suplimentar solutii noi pentru elementele active ale utilajelor de sfaramare-
macinare a agregatelor de cariera, avand insertii din carburi metalice sinterizate cu forme
geometrice diverse. Desi inseriiile realizate in cadrul solutilor analizate sunt rezistente la
abraziune, acestea sunt vulnerabile la impactul produs de catre fluxul de roca si se pot
deteriora atunci cand sunt lovite de bucati de material nemacinabil aparut accidental in

timpul alimentarii concasorului cu agregate naturale de mari dimensiuni. Atunci cand
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insertul de carbura este lovit de un astfel de material, este provocata o fisura care se
propaga pe intreaga adancime a pragului de retentie si care conduce la reducerea treptata
a rezistentei suprafetei active ca efect al eroziunii locale si a infiltratiilor abrazive, inseriile
detasandu-se din pragurile de retentie in scurt timp. in cazul folosiri unor insertii
rectangulare, existd numeroase tipuri de imbinari in care poate avea loc primordial
eroziunea, in special a materialului suport al acestora sau al materialului de lipire care,
treptat, se cumuleaza cu efectul infiltratiei abrazive a materialului fin granulat si care este
antrenat in directia de macinare a fluxului de roca, provocand uzura prematura a pragului
de retentie si iesirea din cotele de prelucrare. Cresterea gradului de utilizare a insertjilor
din carbura de wolfram nu a rezolvat problema uzarii elementelor active ale utilajelor de
sfaramare-macinare de catre fluxul de roca méacinata.

in documentul EP2377957/2011 este prezentat un dispozitiv cu o placheta care
cuprinde doua regiuni compozite, cele doua fiind imbinate intre ele printr-un procedeu
metalurgic. Ambele regiuni compozite au in componenta particule dure prinse intr-un liant
care contine proponriii diferite de ruteniu, cele doua fiind imbinate prin intermediul unui alt
liant care contine ruteniu.

De asemenea, sunt cunoscute corpuri (blindaje) cu autoprotectie, fabricate prin
depunerea prin sudare, pe suprafata activa a placii suport a unor straturi dure de sudura in
forma de caroiaj romboidal cu inaltime relativ mica, de pana la maximum 10 mm, care
prezinta dezavantajul unor tendinte ridicate de inmuiere prin revenire, in conditii de
exploatare la cald si o durata de viata limitata de inalfimea depunerii si diminuata de modul
de orientare pe o directie perpendiculara, a grauntilor cristalini, Tn raport cu directia de
solicitare mecanica determinata de tendinta de crestere a acestora pe directia gradientului
de racire a topiturii si anume, spre placa suport .

in scopul eliminarii dezavantajelor sus-mentionate, armaturile amovibile de egala
rezistenta la uzura de tip solid rigid compozit conform inventiei, sunt constituite dintr-o
matrice din ofel austenitic-manganos aliat cu max. 12 % Cr si respectiv cu max. 3 % Ni,
ranforsata in proportie de pana la 30 % in zona de uzura maxima cu particule sferoidale
din carburi de wolfram topite (clasa granulometricd 3-10 mm) si consolidata Tn zonele de
medie uzura cu straturi din aliaje de tipul NiFe-CW-Ti; NiFe-Cr-Ti; Fe-Cr-Ti; Fe-Cr; Fe-CW,
compatibile la sudare cu matricea si depuse sub forma de sisteme inteligente de
autoprotectie la uzura, de tip grila, n relief si/sau ancosa (fig. 1).

Procedeul de obtinere a armaturilor amovibile de egala rezistenta la uzura este,

conform inventiei, de tip secvential si consta in:
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Calculul si compunerea incarcaturii pentru sarja de ofel din constitutia matricii.
Nivelul de aliere cu Cr se alege in functie de tipul de uzura previzionat: la
solicitari cu socuri intense participarea cromului va fi redusa, iar la solicitari cu
socuri reduse participarea cromului va fi marita;

Identificarea zonelor de uzura medie, respectiv maxima si proiectarea
configuratiei piesei de realizat;

Elaborarea in conditia asigurarii unui pH bazic, a retetei de masa ceramica a
formei;

Proiectarea si realizarea ansamblului masa ceramica-ranforsant;;

Proiectarea si realizarea sistemului de solidificare si racire controlatd a
ansamblului matrice ranforsata;

Realizarea formei de turnare pe criteriul turnarii antigravitationale (fig. 2);
Realizarea sarjei de otel de tip matrice si turnarea ansamblului matrice
ranforsata;

Racirea rapida in forma a piesei turnate;

Dezbaterea, curatarea si pregatirea la luciu metalic a zonelor de Tncarcare prin
sudare;

Elaborarea tehnologiei de incarcare prin sudare si realizarea sistemelor
inteligente de autoprotectie la uzura prin depunerea unor straturi succesive de
sudura, in conditii de control strict al temperaturii intre randuri si al asigurarii
unor viteze mari de racire;

Testarea caracteristicilor pe produs.

In continuare se da un exemplu de realizare a inventiei care consta in fabricarea

armaturilor din alcatuirea falcilor de concasor din componenta utilajelor de sfaramare a

rocilor granitice.

Matricea armaturii este o placa dreptunghiulara cu dimensiunile de 1000 x 250 x

100 mm, fabricata din otel de tipul Fe-14%Mn-3%Ni-2%Cr turnat antigravitational peste

ranforsantii din cxlasa granulometrica 6 mm, prepozitionati uniform in zona centrala intr-o

masa ceramica de tipul 44 % marmura, 40 % fluorina, 16 % rutil, amplasata peste sistemul

de racire cu apa (presiune 3,5 atm si viteza de racire min. 300 °C/h).

Forma de turnare din nisip cuartos, pudrata in interior cu o vopsea grafitica, este

prevazuta, in zonele de uzura medie si in lateral, cu sistemele de racire rapida.

Temperatura de omogenizare a aliajului, protejat de un zgurifiant grafito-bazic, este
de cca. 1500 °C.

+



A-2012-00549 "
23 -07- 2012

Turnarea se face simultan prin doua guri de alimentare situate in imediata
apropiere, spre exteriorul pragurilor de prepozitionare a ranforsantilor.
Solidificarea si racirea semifabricatului se face controlat cu viteza de min. 300°C/h.
Semifabricatul astfel ob{inut se curata la luciu metalic in zona de uzura medie si se
incarca cu sudura la rece Tn scopul realizarii sistemului de autoprotectie la uzura.
Incarcarea se realizeaza cu electrozi tubulari, in relief, in doua straturi. Pentru
primul strat se utilizeaza un electrod care depune un aliaj de tipul NiFe-30%Cr, bogat in
carbon, care este, totodata, strat de protectie la uzura si strat antidifuzional. Temperatura
intre randuri este de max. 75 °C. Stratul al doilea de uzura se realizeaza cu un electrod
care depune un aliaj de tipul Fe -30% Cr bogat in carbon.
Produsul astfel obtinut se testeaza pentru determinarea performantelor de duritate.
Duritatea pe matrice Tn zona influentatad termic, trebuie sa fie max. 350 HB, iar pe
depunere min. 55 HRC.
Avantajele implementarii inventiei in productie constau in:
e Uzura uniforma si previzibilda a armaturilor din componenta utilajelor de
sfaramare-macinare a agregatelor de cariera;
o Utilizarea rationala si eficienta a materialelor,
e Reciclarea usoara a deseurilor de armaturi datorata ranforsarii si consolidarii

armaturilor strict in zonele de uzura a acestora.
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Revendicari

1. Armaturi amovibile de egala rezistenta la uzura de tip solid rigid compozit,

constituite dintr-o matrice din otel austenitic-manganos aliat cu max. 12 %Cr si respectiv,

cu max. 3 %Ni, ranforsata in proporiie de pana la 30 % Tn zona de uzura maxima cu

particule sferoidale din carburi de wolfram topite (clasa granulometrica 3-10 mm) si

consolidata in zonele de medie uzura cu straturi din aliaje de tipul NiFe-CW-Ti, NiFe-Cr-

CW, FeNi-Cr, Fe-Cr-Ti, Fe-Cr, Fe-CW, compatibile la sudare cu matricea si depuse sub

forma de sisteme inteligente de autoprotectie la uzura, de tip grila, in relief si/sau ancosa

(fig. 1).

2. Procedeu de tip secvential de obtinere a armaturilor amovibile de egala

rezistenta la uzura care consta in:

Calculul si compunerea incarcaturii pentru sarja de otel din constitutia matricii.
Nivelul de aliere cu Cr se alege in functie de tipul de uzurd previzionat: la
solicitari cu gocuri intense participarea cromului va fi redusa, iar la solicitari cu
socuri reduse participarea cromului va fi marita;

Identificarea zonelor de uzurd medie, respectiv maxima si proiectarea
configuratiei piesei de realizat;

Elaborarea in conditia asigurarii unui pH bazic, a retetei de masa ceramica a
formei;

Proiectarea si realizarea ansamblului masa ceramica-ranforsanti;

Proiectarea si realizarea sistemului de solidificare si racire controlata a
ansamblului matrice ranforsata;

Realizarea formei de turnare pe criteriul turnarii antigravitationale (fig. 2);
Realizarea sarjei de ofel de tip matrice si turnarea ansamblului matrice
ranforsata;

Racirea rapida in forma a piesei turnate;

Dezbaterea, curatarea si pregatirea la luciu metalic a zonelor de Tncarcare prin
sudare;

Elaborarea tehnologiei de incarcare prin sudare s$i realizarea sistemelor
inteligente de autoprotectie la uzura prin depunerea de straturi succesive de
sudura, in conditii de control strict al temperaturii intre randuri si al asigurarii
unor viteze mari de racire;

Testarea caracteristicilor pe produs.
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3. Electrod tubular cu miez compozit care depune prin sudare siraturi de tipul
55% Ni - 45% Fe, bogate in carburi complexe de Cr si Ti, constituit, conform inventiei,
dintr-o teaca din aliaj 55% Ni - 45% Fe, care participa cu 55 % procente masice la
formarea depunerii si respectiv, un miez compozit alcatuit din 80% crom carburat, 12%
FeTiB0, 5% FeSi70 si 3% FeMn45, cu o participare de 45% in masa depunerii.
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Borderou de figuri

Fig. 1. Armaturi de egali rezistenti in sectiune transversali longitudinala:

1 - straturi de sudurd antidifuzionale si de protectie la uzurad de tip NiFe-CW gi/sau Cr In
ancosi si/sau in relief din componenta sistemului de autoprotectie la uzure; 2 - straturi de
sudurd in relief de tip NiFe-CW gi/sau Cr din componenia sistemului de autoprotectie la
uzurd; 3 - praguri de retentie din material ceramic cu relractabilitate ridicata care, in final,

prin inlocuire devin strat antiuzuri - parte a sistcmului de autoprotectie; 4 - ranforsanti

sferoidali din carburi de wolfram topite de tip sferoidal;
5 - matrice din ofel austenitic-manganos.

Fig. 2. Seetiune longitudinala a formei:
a - racitor; b - mas# cuarjoasi; ¢ - praguri ceramice; d - ranforsanti; e - masa ceramic de
prepozitionare; f - sistem de récire; g - alimentare apa de racire; h - bazin apa de ricire;
i - linic de separatie.
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