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Inventia se refera la un procedeu de reconditionare a unei tije de servomotor ce
actioneaza vanele rapide Tn centrale hidroelectrice, tije ce au exfoliat partial stratul de crom
si prezinta cavitati corodate, ce afecteaza etansarea garniturilor servomotorului.

Sunt cunoscute conditiile de exploatare a servomotoarelor mari, ce actioneaza vanele
rapide in centralele hidroelectrice. In contact permanent cu apa, in special la partea
inferioara, apar cavitati, datorate coroziunii intercristaline a cromului dur, depus ca protectie
pe tija servomotorului. Procedeul de reconditionare cel mai raspandit este acela de a acoperi
aceste cavitati cu chituri metalice. Dezavantajele acestei tehnologii consta in faptul ca se
obtine o suprafata cu rugozitate mai mare decat a suprafetelelor cromate initial, fapt ce
determina uzura prematura a garniturilor de etansare. Durata de viata a acestor plombe este
mica si nu impiedica avansarea coroziunii in jurul acestor cavitati.

Reconditionarea prin sudura clasica nu se poate aplica, din cauza imposibilitatii
controlului regimului de sudare pentru alieriea stratului subtire de crom cu materialul de
adaos.

Prin documentul CN 104801919 A/2015, este cunoscuta o metoda de reconditionare
a unui lagar de rulment, care cuprinde etapele de: curatare a zonei de reconditionat,
indepartarea stratului uzat formand astfel o noua suprafata de prelucrare; selectarea unei
tije de sudura corespunzatoare materialului lagarului, efectuarea sudarii de incarcare cu
material de sudura care contine nichel, efectuarea tratamentului termic si indepartarea
tensiunii reziduale; finisarea fina a zonei reconditionate prin sudare si efectuarea acoperirii
prin fuziune cu laser dupa ce dimensiunea gaurii interioare a scaunului rulmentului este
adusa la dimensiunea initiala; slefuirea gaurii interioare a scaunului rulmentului dupa
acoperirea cu fuziune cu laser, crescand astfel gradul de finisare.

De asemenea, documentul CN 107813051 A/20.03.2018, prezinta o metoda de
reconditionare combinata, de placare cu laser si sudare manuala cu arc pentru un butuc de
turbina cu gaz expandat (TRT), care include placarea cu laser, sudarea manuala a butucului
rotorului TRT, tratamentul termic si prelucrarea mecanica de finisare, materialul de
reconditionare folosit fiind un aliaj de nichel-bor-siliciu cu pulbere de aliaj autofluxant pe baza
de procesul combinand sudarea manuala cu arc si placarea cu laser.

Problema tehnica de rezolvat consta in a stabilirea unor etape de procedeu de recon-
ditionare a unei tije de servomotor pentru actionarea vanelor rapide care sa permita refa-
cerea proprietatilor initiale si a fiabilitatii initiale a tijei, asigurand in zona reconditionata o
suprafata similara celei din zona ne-uzata a tijei.

Inventia rezolva aceasta problema tehnica prin aceea ca prevede utilizarea unei
etape de indepartare mecanica a stratului de metal oxidat pe zona cavitatilor, urmata de
sudura clasica cu electrozi, avand in compozitie 20% Cr+Ni, daca cavitatea depaseste 15
mm, dupa care se realizeaza racordarea marginala la stratul de crom prin sudura laser,
folosind electrozi cu diametrul de 0,4+0,5 mm cu aceeasi compozitie. Grosimea stratului de
sudura laser este de 0,2 mm si se aplica sub microscop Tn mai multe straturi successive,
pana la inchiderea perimetrului marginal, cu o suprainaliare necesara rectificarii suprafetei
la nivelul existent. Daca cavitatile sunt sub 15 mm, dupa curatirea stratului de metal oxidat,
se depune materialul de adaos numai prin sudura laser.

Procedeul conform inventiei prezinta urmatoarele avantaje:

- prin tehnologia de sudura cu laser, tija nu se deformeaza deoarece energia termica
concentrata pe o suprafata foarte mica (0.2 mmp), reduce in proportie de 98% energia
termica disipata in masa piesei care se sudeaza, avand drept consecintd mentinerea piesei
la o temperatura apropiata de temperatura mediului ambiant;
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- interferenta dintre stratul exterior de Crom-Nichel si stratul de sudura nu creaza
cavitati, deoarece procesul de depunere material de adaos se realizeaza sub microscop, cu
o latime a cordonului de sudura de 0,3-0,8 mm, cu o precizie de 0,1 mm, iar parametrii de
sudare: durata impulsului, frecventa impulsului si diametrul de focalizare sunt reglabili;

- grosimea stratului de sudura este de 0,2 mm si se pot aplica atatea straturi cate
sunt necesare;

- suprainaltarea cordoanelor de sudura permite rectificarea locala a materialului de
adaos la valoarea initiala, protejand suprafetele de etansare ale garniturilor;

- este fiabila si sigura in exploatare;

- costurile de reparatie sunt cu mult mai mici decét executia unei tije noi;

- timpul de interventie-reconditionare este mic;

- statia de sudura, fiind mobila, se poate deplasa cu costuri rezonabile la beneficiar,
pentru diminuarea costurilor cu deplasarea acestor repere, ce au lungimi agabaritice.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, cu referire la desenele
anexate care reprezinta:

- fig. 1, vedere de ansamblu a unui servomotor de actionare vana rapida, avand
vizualizate cavitatfi corodate pe tij3;

- fig. 2, vedere a unei tije de servomotor, avand vizualizate cavitati corodate cu
sectiuni si detaliu de reconditionare.

- fig. 3, sudare laser a trei cavitati cu vizualizare electrod si sistem protectie sudura;

- fig. 4, tije corodate in zona inferioara;

- fig. 5, tije cu zone corodate pentru reconditionat.

Procedeul de reconditionare a tijelor servomotoarelor ce actioneaza vanele rapide,
care au exfoliat stratul de crom si prezinta cavita{i corodate, conform inventiei, consta in
demontarea servomotorului 1, pozitionarea tijei 2 pe un suport de rotire, indepartarea
stratului corodat din cavitatile A, B, C, D, cu o freza montata pe un polizor unghiular,
incarcarea acestora cu material de adaos 3, prin sudare clasica cu electrozi 20% Cr-Ni, daca
depasesc dimensiunea de 15 mm, racordarea perimetrului depunerii 4 la stratul de crom prin
sudura laser, apoi sudarea cu laser a cavitatilor sub 15 mm si rectificarea locala a zonelor
reconditionate.
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Revendicare

Procedeu de reconditionare a unei tije de servomotor prin sudare clasica si cu laser,
realizat prin etapele de: indepartare a stratului corodat din zonele uzate, incarcarea acestor
zone prin sudare clasica cu electrozi din aliaj cu nichel, finalizarea incarcarii cu material de
reconditionare prin sudare cu laser si rectificarea locala a zonelor reconditionate,
caracterizat prin aceea ca, dupa indepartarea stratului corodat din cavitatile (A, B, C, D)
uzate ale tijei (2) a servomotorului cu o freza montata pe un polizor unghiular, incarcarea cu
material de adaos (3) a acestora se face prin sudare cu electrozi 20% Cr+Ni daca dimen-
siunile cavitatilor respective depasesc 15 mm si racordarea perimetrului depunerii (4) la
stratul de crom al piesei prin sudare cu laser, dupa care este realizata incarcarea cu material
de adaos prin sudare cu laser a cavitatilor cu dimensiuni sub 15 mm si rectificarea.
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