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Cuvinte cheie: echipamente tehnologice, uzare, cariere, mentenanta, optimizare, incarcare
prin sudare.

Mentenanta concretizatd prin activitati specifice sistemului tehnic dintr-0 unitate de
productie trebuie sd aiba un caracter dinamic si sa fie acordata la progresul tehnologic din domeniu
pentru a se asigura constanta calitativa a produselor realizate.

Dezvoltarea si implementarea unor strategii de mentenantd, adaptate conditiilor de
functionare, in special, a echipamentelor tehnologice, reprezinta factori decisivi Tn vederea
imbunatatirii productivitatii intr-o unitate industriala.

Scopul tezei de doctorat a fost cel de imbunatatire a activitatilor specifice mentenantei
preventive, dar aplicabild dotarilor tehnice din industria extractivd, in conditii de eficienta
economica.

Obiectivele urmarite pentru configurarea planului de mentenanta imbunatatita si eficienta,
necesar sistemei de echipamente tehnologice de cariera au fost:

- realizarea de materiale noi, de incarcare prin sudare, necesare pentru obtinerea unor straturi
rezistente la uzare a suprafetelor echipamentelor tehnologice, in conditiile unei unitati de productie;



- elaborarea si realizarea tehnologiilor de incarcare prin sudare utilizand noile materiale
pentru protectia suprafetelor active, intens solicitate la uzare, concomitent cu optimizarea pe
criteriile eficientei economice a activitatilor de mentenenta, in cariera Bata.

Teza de doctorat este structurata pe patru capitole, la care se adauga un capitol de Introducere,
un capitol de Concluzii si Contributii personale, un capitol de referinte bibliografice utilizate in
redactarea lucrarii si anexe.

Tn teza sunt evidentiate rezultatele cercetarilor teoretice si practice orientate spre integrarea
conceptelor mentenantei suprafetelor intens solicitate la uzare si a celor din ingineria materialelor in
domeniul mentenantei preventiv-repetitive.

Capitolul 1.

Stadiul actual privind studiul activitdtilor de mentenanti ale echipamentelor tehnologice
din cariere, face o prezentare a sistemelor de intretinere si reparatii si a modului Tn care acestea sunt
organizate.

Tn practica industriala sunt utilizate concepte de mentenanta corectivi, preventiva, predictiva,
proactiva, toate avand la baza organizarea logica a activitatilor in functie de sursele si resursele
disponibile intr-o unitate productiva. Este subliniat aspectul ca existd metode stiintifice de predictie
planificata a activitatilor de intretinere a diferitelor sisteme tehnice, fara specificarea concreta a
influentei lor asupra rentabilitatii.

Noul concept de mentenanta preventiv-repetitiva, care urmeaza unei diagnoze tehnice, la
componente ale unui sistem, cu scopul realizarii parametrilor functionali. Spre deosebire de alte
sisteme, Tn cazul mentenantei preventiv-repetitive se urmareste incadrarea cheltuielilor in nivelele
stabilite, prin diminuarea consumurilor de energie, de carburanti, de lubrifianti si de personal.

In cazul concret al dotirilor tehnice al unor cariere, conceptul mentenantei preventiv
repetitive, presupune realizarea si reconditionarea in mod repetitiv, in conditii de eficienta
economicd, a subansamblurilor si a pieselor de schimb uzate.

Permanent dinamica mentenantei trebuie sa fie strans legata de progresul tehnologic.

Capitolul 11

Mentenanta echipamentelor tehnologice din cariera Bata cuprinde o analiza a activitatilor
de mentenanti, corespunzitore utilajelor ce alcituiesc fluxurile de productie ale carierei Bata. Tn
aceastad unitate se extrag, se prelucreaza si se comercializeaza bazalte destinate cu precadere
constructiilor de autostrdzi, cai ferate, dar si altor lucrari civile.

Utilajele mobile si semimobile din fluxul de productie al carierei Bata corespund celor trei
faze de productie (exclusiv impuscarea) dupa cum urmeaza:

- fluxul de concasare primara al rocii dislocate cuprinde concasorul cu falci tip Sandvik
CM1208i, excavatorul hidraulic tip Liebherr 944 L si un incarcator frontal pe pneuri tip Volvo L220
E;

- fluxul de concasare si sortare secundara si tertiara al rocii, cuprinde concasorul secundar cu
con tip Sandvik H4800, un concasor tertiar cu con tip Sandvik UH 420, o statie de sortare tip
Powerscreen Chieftain 2100 si un incarcator frontal pe pneuri tip Volvo L220 E;



- incarcarea si transportul rocii se realizeaza cu excavatorul tip Caterpillar 345 CL, care
incarca materialul rezultat in urma lucrarilor de impuscare si un dumper articulat de 35 tone tip
Volvo A35D, care efectucaza transportul materialului derocat.

Activitdtile de mentenanta, corespunzatore utilajelor ce alcatuiesc fluxul de productie se
realizeaza prin planificare anuald si cuprind: verificari periodice (Vp), revizii partiale (Rp), revizii
generale (Rg), revizii tehnice (Rt), reparatii curente (Rc) si reparatii capitale (Rk).

Se constata cd planificarea si prioritizarea reparatiilor curente sau capitale trebuie sa se faca
tinandu-se cont de o serie de aspecte ca:

- impactul posibilei defectiuni asupra fluxurilor de productie din cariera;

- complexitatea si timpul necesar reparatiei;

- disponibilitatea pieselor de schimb;

- posibilitatea executiei reparatiei cu personal propriu sau personal de service de inalta
calificare (contractat);

- costul reparatiei curente.

Datele practice obtinute cu privire la tipurile de defectiuni si duratele de functionare
realizate, intre diferitele activitati de mentenanta au permis desfasurarea etapelor ulterioare de
cercetri teoretice si practice. In acest sens, pentru imbunitatirea activititilor de mentenanti au fost
demarate cercetari orientate spre cresterea perioadei de exploatare pentru blindajele falcilor de
concasor, precum si pentru dintii si lamele de cupa, ale incarcatoarelor frontale.

Capitolul 111

Aplicarea conceptului de mentenanta preventiv-repetitivi In cariera Bata prin optimizarea
materialelor de depunere prin sudare, reprezinta 0 suma de realizari proprii orientate spre,
obtinerea prin sudare a straturilor de protectie la uzare pentru reconfigurarea suprafetelelor pieselor
scoase din uz, din cauza modificarilor de forma si dimensiune.

Avand n vedere planificarea si prioritizarea activitatilor de mentenanta preventiv- repetitiva
pe baza eficientei economice, precum si criteriile de selectie ale procedeelor de sudare, aplicabile
direct in cariere, s-a apreciat ca oportuna utilizarea sudarii electrice cu electrozi inveliti.

Dezavantajele procesului actual de fabricatie ale electrozilor inveliti sunt legate de modul de
omogenizare a sistemelor constitutive ale invelisului si de intdrire a pastei extrudate, pe vergea.

Solutiile posibile de eliminare a acestor neajunsuri sunt cele de prealiere mecanicd a
elementelor constitutive (ale sistemului de aliere) si de optimizare a coeficientului de invelire.

Cresterea productivitatii, in cazul sudarii cu electrozi inveliti, se realizeaza prin adaosuri de
pulberi metalice in invelis, inclusiv, a pulberilor de Fe, care insd, pot provoca cresterea continutului
de hidrogen difuzibil din asamblul sudat.

Tehnologiile actuale de obtinere a electrozilor prin extruziune, permit raporturi intre masa
vergelei si cea a invelisului in intervalul de 50-80. Masa de invelire este alcatuita din sistemul de
zgurifiere si protectie a arcului, sistemul de aliere si sistemul de liere-plastifiere. Sistemele de aliere
sunt constituite din feroaliaje si pulberi metalice, dozate conform retetelor de produs si omogenizate
in stare pulverulentd. Procesul de omogenizare este punctul sensibil deoarece, omogenizarea este
dificild, in cazul unor diferente mari intre procentele de participare a diferitelor substante, in
amestec.

Invelisurile electrozilor pentru incircare, din productia curenti, sunt de tip metalo-ceramic, cu
caracter bazic sau semibazic.



Obiectivul principal al cercetdrii a fost obtinerea unor electrozi cu proprietati tehnice si
tehnologice adecvate scopului de a realiza, prin sudare, in conditiile dificile ale carierei Bata,
depuneri, cu rezistenta ridicata la uzarea de abraziune si la oboseala .

Solutiile aplicabile, prin modificari si adaptari la cerintele de mai sus, au fost:

- realizarea unor electrozi cu randament ridicat de depunere care depun prin sudare
constituenti structurali duri si globulizati cu caracteristici fizice adecvate obtinerii Unor proprietati
de rezistenta ridicata la eroziune si la soc mecanic;

- Crearea sistemului de aliere cu elemente necesare obtinerii in depuneri a unui continut
minim de 12% Cr liber, care asigura protectia la oxidare a aliajului si respectiv, cu Cr, W, V si Ti
care determind formarea carburilor complexe cu duritate si tenacitate ridicata;

- elaborarea si realizarea unui Invelis cu caracter endoterm si bazicitate ridicata, care contine
substante generatoare de gaze si de zguri cu vascoziti prestabilite, cu scopul sudarii facile, in conditii
de cariera;

- limitarea continutului de hidrogen difuzibil la maximum 5ml/100gMD, in depuneri, prin
folosirea in invelis a pulberilor metalice cu hidrogen redus si a substantelor minerale cu continut
minim de apa de cristalizare;

- microalierea depunerilor cu lantanide si limitarea continutului de S si P in semifabricatele
participante, in electrozi, in scopul realizarii unor adaosuri de uzare ductile;

- dotarea invelisului electrodului cu substante cu o buna conductibilitate electrica si tensiuni
superficiale, in faza lichida, la valori reduse, in scopul realizarii unor randuri de sudare, cu raportul
grosime/latime de cca. o unitate.

Avand n vedere pierderile prin ardere la trecerea elementelor de aliere prin arcul electric
precum si rezerva de sigurantd la diluarea cu materialul de baza s-a stabilit compozitia chimica
orientativa a metalului depus. S-a ales ca alierea sa se faca din sarma si invelis si s-a stabilit sa se
foloseasca sarma de tipul Fe-17%Cr. Rezultatele obtinute au fost utilizate pentru fabricarea si
testarea Tn conditii de cariera, a unor serii de electrozi prototip (denumiti Bata2).

In vederea imbunatitirii procesului de aliere mixti a depunerilor prin vergea si invelis a fost
studiat gradul de omogenitate al amestecului pulverulent al materialelor constitutive ale invelisului
extrudat. Omogenizarea si alierea mecanicd a substantelor s-a facut pe o moara planetara cu patru
incinte de lucru incarcate in mod egal cu incarcatura pulverulenta si bile.

Introducerea celulozei in reteta de produs a redus semnificativ viteza de extrudare a
invelisului pe vergea datorita capacitatii ridicate de absorbtie de catre aceasta a apei continute de
silicatul de sodiu.

Pentru optimizarea continutului de celuloza din invelis, pe criteriul presiunii minime de
extrudare, s-au realizat, serii de electrozi la care s-a inlocuit, din sistemul zgurifiant, 0,5% marmura
si 0,5% fluorind, cu cate 1% celuloza.

Electrozii astfel realizati au fost testati in privinta comportarii la sudare in pozitii dificile, in
cariera. Sudarea s-a realizat in curent continuu (cu curenti de sudare de 140+5A).

Randamentul de depunere (raportul dintre masa depunerii realizatd cu un electrod si masa
vergelei nude) determinat prin utilizarea a 10 bucati electrozi prototip, in scopul evaluarii
comportarii in privinta productivitatii la incarcare, a fost de 118%.

Validarea retetei electrozilor s-a realizat prin:



- determinarea compozitiei chimice a metalului depus (pe stratul trei), pe o proba, cu
spectometrul SPECTROMAX (programul “baza fier si otel de scule’’); s-a observat o structura
martensitica find, bogata in carburi complexe, uniform distribuite, de tip sferic;

- incercari sclerometrice care s-au efectuat pe proba de metal depus: s-a constatat ca
microduritatea a variat in domeniul 606-665 HV1o;

Rezultatele prezentate au permis definitivarea retetei electrozilor si depunerea unei cereri de
brevet cu titlul “Vergele invelite pentru brazare si procedeu de realizare”.

Capitolul 1V

Reducerea costurilor de mentenanta prin optimizarea tehnologiei de incarcare prin sudare
a unor subansambluri uzate.

Solutiile de optimizare ale tehnologiei de incarcare prin sudare vizeaza suprafetele active ale

pieselor intens solicitate la uzare, in contact cu rocile dure si se pot aplica in perioadele de stationare
ale utilajelor, pentru asigurarea mentenantei preventive. In acest fel, se urmareste dotarea
suprafetelor respective cu sisteme inteligente de autoprotectie la uzare, depuse prin sudare, cu
ajutorul electrozilor inveliti. Forma si caracteristicile depunerilor cu grosimea egala cu adaosul de
uzare s-au stabilit prin testari repetate, pentru o anumita perioada de lucru si prin optimizarea
parametrilor regimului tehnologic, pe criteriul maximizarii eficientei economice.

Factorii care influenteaza costurile de executie ale sistemelor de protectie sau autoprotectie la
uzare sunt:

- preincalzirea pieselor, operatie necesara inainte de incarcarea prin sudare, sau tratamentele
termice, post sudare, conduc la cresterea costurilor, dar imbunatatesc calitatea finala;

- controlul timpului de racire al depunerilor, in intervalul de temperaturi de 800-500°C, creste
costurile de productie dar, influenteaza favorabil microstructura zonei de influenta termica(ZIT);

- utilizarea unor procedee de sudare sau a unor materiale de sudare cu aport limitat al
continutului de hidrogen difuzibil, scumpeste mentenanta dar reduce tendinta de fisurare la rece a
depunerilor.

Procesele de sudare induc in ansamblul realizat, tensiuni si deformatii remanente care
influenteazd geometria sistemelor de protectie la uzare si implicit rezistenta la solicitarile din
exploatare. Simularea si modelarea matematica a campurilor termice generate de sudare permite
luarea de masuri pentru prevenirea deformatiilor.

Configuratia si caracteristicile de duritate ale piesei incdrcate cu sudurd influenteaza
semnificativ transferul de caldurd si orientarea componentelor tensiunilor remanente si ale
solicitarilor din exploatare, respectiv, rezistenta la oboseala a acesteia.

Imbunatatirea activititii de mentenanta este legati de cunoasterea fiabilititii si de stabilirea
legilor de distributie teoretice care pot modela fenomenele mecanice de defectare, inclusiv de uzare
ale unor subansambluri. Tn acest context s-a urmarit modul in care evolueazi uzarea dintilor si a
lamelor de cupa la utilajele de incarcare VolvoL 220 E, care necesitd Tnlocuiri frecvente. Drept
urmare s-au cautat solutiile de crestere a duratei lor de viata si de Tmbunatatire a caracteristicilor lor
tehnico-economice.

A fost ales procedeul de incarcare prin sudare electrica manuala cu electrozi inveliti astfel
incat sa se utilizeze dotarea existenta in cariera precum si remanierea facilda a dintilor uzati, fara
demontarea acestora de pe utilaje. Selectia materialelor de incarcare s-a facut pe baza datelor privind
rezistenta la uzare si @ comportamentului la sudare in pozitii dificile de depunere. S-au ales electrozi



inveliti, marca SUDODUR CWTYV, cu diametrul de 4 mm si tipul Bata2. Depunerile, dintr-un aliaj
de tipul Cr25%-4%W-1%Ti-V, sunt bogate in carburi complexe cu duritate ridicata, ce asigurd o
buni rezistentd la abraziune. Invelisul electrozilor, de tip bazic, contine celulozi si feroaliaje cu
continut redus de hidrogen, fapt ce asigura o comportare buna la sudare in pozitie verticala si 0
fragilitate redusa a depunerilor.

Optimizarea parametrilor tehnologiei de incarcare prin sudare s-a realizat experimental pe
doud loturi de probe, pe criteriul duritdtii maxime in zona de transfer termic ZIT, prin variatia
curentilor de sudare (in prima etapd) si prin modificarea temperaturii intre randuri (in etapa II).

Valorile duritatii in zonele caracteristice (material de baza, ZIT si material de depunere) a fost
cuprinsa in domeniul 437-510 HV, adica marimi superioare celor deteminate pe dintii originali, Tn
stare turnata .

Tn acelasi timp, a fost constatata necesitatea indeplinirii urmatoarelor conditii tehnologice:

- materialul de baza, al dintelui turnat, trebuie sa fie compatibil, la sudare prin procedeul
electric cu electrozii Bata2, in conditiile de temperatura si umiditate, din cariera;

- configuratia si unghiurile dintre depunerile prin sudare, ce alcatuiesc sistemele de protectie
la uzare, trebuie sa fie corelate judicios cu sorturile de roca, prin experimentari in cariera,

- grosimea si lungimea straturilor de adaos de uzura trebuie sd nu depdseasca valoarea
maxima a limitei de fisuratie la rece.

Rezultatele obtinute si inregistrate, evidenteaza o crestere cu 68 % a perioadei de utilizarea
dintilor incarcati cu sudura in raport cu cei fara protectie la uzare.

Eficienta economica care rezultd prin aplicarea tehnologiei optimizate, de Incarcare prin
sudare a dintilor de cupa este de circa 8.500 lei pentru un consum de 20 dinti/carierd pentru 1,5
cicluri de productie.

Concasorul cu falci realizeaza sfaramarea pietrei brute, datorita celor doua falci (una fixa, iar
cealaltd mobila, care efectueaza o miscare de pendulare fata de falca fixa).

n exploatare, falca fixa a concasorului Sandvik CM1208, este supusa la solicitari variabile
astfel incat aceasta se uzeaza mult mai rapid decat falca mobild. Solutia de egalizare a uzarii falcilor
consta in autoprotectia suprafetelor intens solicitate cu straturi de material depuse prin sudare.

Falcile concasorului sunt confectionate prin turnare din otel slab aliat cu Mn, Cr, Ni, si Mo.
Determinarea compozitiei lor chimice, respectiv abaterile compozitionale in zonele de protectie, s-a
efectuat in 5 puncte, prin metoda spectrala cu ajutorul programului pentru otel slab aliat, cu
spectometrul mobil Texas Instrument.

S-a optat pentru procedeul de incarcare prin sudare electrici manualad cu electrozi inveliti,
care s-a aplicat direct, in cariera Bata. Datorita uzurilor diferite, constatate in zona de varf a
nervurilor, s-a ales un aliaj autoecruisabil, dar tenace in profunzime, de tip austenitic, iar in zona
suprafetelor laterale un aliaj dur din grupa otelurilor martensitice.

Pentru incarcarea varfurilor nervurilor s-au folosit electrozi din productia ELGA, marca
ELGALOY C, autoecruisabili, cu proprietati de asigurare a unui strat tampon antidifuzional, datorita
continutului ridicat de nichel, iar pentru depunerea sistemului romboidal de autoprotectie la uzare,
s-au selectat electrozii Bata 2.

Criteriile de optimizare au urmarit eliminarea conditiilor de aparitie a defectelor de tipul
fisurilor, dar si de obtinere a unor costuri de depunere, minime, in conditiile existente intr-o cariera.

Compatibilitatea la sudare, intre materialul de baza (MB) si cel de adoas (MA), s-a stabilit
prin analiza metalografica, pe metalul depus, dar si in zona influentata termic (ZIT), conform SR



5000-97, STAS 5500-74; proba analizata, a fost executata cu parametrii tehnologici optimizati
folosind electrozi SUDODURY/4, (varianta cu sensibilitate ridicata la fisurare) si nu s-au constatat
defecte.

Rezultatele obtinute si inregistrate, au evidentiat o crestere cu 33% a duratei de viata a
cuplului de falci Incércate cu sudura in raport cu cele in varianta fard protectie la uzare.

Tehnologia elaborata a fost introdusa in programul de mentenanta al concasorului primar
SANDVIK CM 1208 din cariera Bata.

Evaluarea eficentei economice s-a realizat considerand ca o falca turnatd poate fi folosita si
refolosita de 3 ori, Tntr-un ciclu de productie. La un consum de 2 félci/concasor pentru 1 ciclu de
productie eficienta economica este de 7.150 lei.

Elementele active ale cupelor incarcatoarelor tip Volvo L220 executa operatiile de incarcare-
descarcare a rocilor bazaltice, respectiv a agregatelor obtinute din acestea; lamele cupelor
incarcatoarelor frontale tip Volvo L220E sunt supuse la uzare de abraziune ceea ce provoacd
degradarea neuniforma a suprafetei lor active, In special, in zonele laterale, fenomen cu evolutie
rapida care conduce la scoaterea lor din uz.

In prezent lamele cupelor sunt realizate, in varianti monobloc, din oteluri supuse la
tratamente de calire-revenire.

Sudarea, precum si repetarea sudarii are efecte negative asupra durabilitatii, fapt pentru care
s-a ales ca material de baza al lamelor, otelul microaliat cu bor HARDOX 400; se utilizeaza
semifabricate care se perforeaza (pentru realizarea gaurilor de fixare) prin procedee termice, oxigaz
cu plasma, sau laser. Materialul de adaos ales a fost sub forma electrozilor Bata2, iar procedeul de
sudare, pentru realizarea sistemului de protectie la uzare, cel MMA (sudare manuala cu electrozi
electrica manuala si al facilitatii de aplicare in cariere s-au obtinut pentru otelul HARDOX 400 si
electrozii Bata2, de tip Fe-25%Cr-5%W-Ni-Ti-B. Rezultatele obtinute evidenteaza o crestere cu 19
% a duratei de viatd a lamelor incarcate cu sudurda in comparatie cu cele fara protectie la uzare.
Astfel, la un consum de 6 lame/utilaj, pentru un ciclu de productie, eficienta economica este de
25.440 lei.

Problema reducerii costurilor de mentenanta, a fost evidenta si necesara, odata cu aparitia
unei fisuri la concasorul Sandvik UH 420 in zona de racordare a suportului lagarului de sustinere a
conului de concasare cu camasa camerei.

Fisura s-a datorat oboselii si a neomogenitatii materialului (otel carbon), din zona afectata,
deoarece camasa concasorului, confectionatd prin turnare, este supusa, in exploatare, la solicitari
variabile.

In aceste conditii s-au conceput si fabricat o serie de electrozi cu diametrul de 4 mm, care au
fost testati pentru stabilirea comportarii lor la sudare, a rezistentei lor la tractiune si pentru
determinarea continutului de hidrogen difuzibil, conform SR EN ISO 3690:2012.

Dupa efectuarea in prealabil a probei la presiune progresiva, hidrodinamica, in lagar, cdmasa
concasorului, astfel remaniatd, a fost utilizata, in conditii de exploatare severa.

Urmarirea In exploatare a evidentiat o durata de viata, de 1,5 ani, fard defecte, a camasii
concasorului. In prezent cimasa concasorului se poate achizitiona cu cca. 300.000 lei, iar durata de
viata garantatd de furnizor este cuprinsa intre 6 si 8 ani. Costurile aferente reconditionarii fisurii prin
tehnologia prezentatd, se ridica la 12.500 lei iar durata de viata a camasii se poate prelungi cu 1,5
ani. Eficienta economica estimata este de 25.000 lei.



Capitolul V. Concluzii, contributii personale si propuneri.

Concluzii

Cercetarile efectuate in domeniul mentenantei sistemei de echipamente din carierele de
exploatare a rocilor dure, au permis evidentierea urmatoarelor concluzii:

- tema abordatd a aparut din necesitatea scaderii costurilor de productie, in conditiile
utilizarii dotarilor tehnice existente, prin abordarea stiintificd si aplicarea noului concept de
mentenanta preventiv-repetitiva;

- reconfigurarea suprafetelor pieselor sub forma de structuri de egald rezistentd la uzare se
poate obtine prin incarcare cu sudura, cu ajutorul unor noi materiale, create si adaptate acestui scop;

- depunerea straturilor din componenta sistemelor inteligente de protectie si autoprotectie la
uzare trebuie sa se realizeze in functie de valorile coeficientilor de pierdere prin ardere, la trecerea
prin arc, a elementelor de aliere (inclusiv a celor de diminuare a randamentului datorat materialelor
reziduale). Gradul de amestecare al sistemului de aliere cu cel zgurifiant influenteaza semnificativ
omogenitatea compozitionald si caracteristicile de rezistenta la uzare;

- pentru optimizarea nivelului de aliere al depunerilor, pe criteriul rezistentei maxime la
uzare, in conditii prestabilite, este necesard studierea, preliminara, a modului de variatie al
rezistentei la uzare in functie de nivelul de aliere. Rezultatele teoretice si retetele electrozilor pentru
incarcare prin sudare trebuie sa fie validate in conditii de productie, din punct de vedere al
comportarii la sudare si al rezistentei la uzare;

- dotarea lamelor si a dintilor de cupa a incarcatoarelor frontale, din cariere, cu sisteme de
autoprotectie la uzare, de tip grild in relief, asigura posibilitatea de reutilizare a acestora in mod
eficient, prin implementarea conceptului de mentenanta preventiv- repetitiva;

- compatibilitatea la sudare a materialelor de bazd din categoria otelurilor austenitice,
autoecruisabile (sau slab aliate cu crom), cu materialele de adaos ce depun aliaje complexe, cu
duritdti ridicate, se poate imbunatatii; Tn acest scop, pe suprafata dintelui de cupd, se realizeaza
ancose configurate in concordanta cu conceptul sistemului de autoprotectie la uzare;

- straturile antiuzura de tip multirdnd alcatuite din oteluri austenitice, autoecruisante si
depuneri martensitice sau pseudomartensitice (dure) asigura falcilor de concasor o buna rezistenta la
uzarea de abraziune; In acelasi timp se obtine o buna compatibilitate la sudare a materialelor de baza
cu cele de adaos;

- In cazul incarcarii prin sudare, a pieselor zvelte, de tipul lamelor de incércator frontal se
impune luarea de masuri pentru evitarea deformatiilor remanente;

- toate aplicatiile descrise au condus la reduceri semnificative ale costurilor de mentenanta
pentru incdrcatoarele frontale cu cupa si concasoarele cu falci.

Contributii personale
Am selectat conceptele teoretice de mentenantd, aplicabile in domeniul echipamentelor
mentenanta;
Am urmarit modul de realizare al programului de mentenanta al utilajelor din cariera Bata si

ege e,

cailor rutiere, cailor ferate sau altor lucrari civile;



Am adaptat si aplicat conceptul mentenantei preventiv-repetitive, bazat pe principiul
repetabilitatii, pentru asigurarea conditiilor de eficientd economica la fluxul tehnologic de prelucrare
al agregatelor bazaltice; rezultatul obtinut a fost cresterea fiabilitatii si programarea corectd a
timpilor de intrerupere a productiei;

Am elaborat si realizat retetele electrozilor pentru incdrcare prin sudare pe baza legii de
conservare a maselor prin metoda simplexurilor coroboratd cu constatdrile privind influenta
elementelor de aliere asupra rezistentei la uzare, in conditiile de lucru din cariera. Reteta optimizata
a electrozilor, cu aliaje complexe din categoria celor martensitice cu granulatie find si implanturi din
carburi complexe de Cr-W-V-Ti, cuprinde: un sistem zgurifiant fluorocalcic, un sistem de aliere
constituit din feroaliaje si carburi de wolfram si un sistem de liere-plastifiere;

Am elaborat metoda de realizare a sistemelor de aliere in conditii de omogenitate ridicata
caracterizata prin aceea ca, etapa de preomogenizare a feroaliajelor cu participare minora, se face
prin aliere mecanica,

Am elaborat metoda de determinare a compozitiei chimice elementare, pe straturi de
depunere, (direct in cariera) si in zona de dilutie a metalului depus cu metalul de baza;

Am elaborat metoda de apreciere a caracteristicilor sclerometrice, direct in cariera, pe straturi
de depunere si in zona de dilutie a metalului depus cu metalul de baza;

Am elaborat conceptul de proiectare al tehnologiei de incarcare cu sudurd, in care se
urmareste, din prima faza realizarea de melanjuri material de adaos/material de baza cu proprietati
prestabilite, pentru parametrii de sudare adaptati, asfel incat sa se obtind structurile metalografice
optime;

Am stabilit configuratia necesard a suprafetelor active, intens solicitate la uzare, dotate cu
straturi de autoprotectie, prin incdrcare cu sudurd, sub forma grilei romboidale, care dupa o noua
uzare, se reconfigureaza in acelasi mod,

Am obtinut o crestere cu 33% a duratei de viatd a cuplului de falci ale concasorului primar
SANDVIK CM 12081, in raport cu cele in varianta fara protectie la uzare: astfel o falcd turnata poate
fi folosita si refolosita de 3 ori.

Am obtinut o crestere cu 68 % a perioadei de utilizare a dintilor incarcatorului frontal Volvo
L220 E, in raport cu dintii fara protectie la uzare.

Am obtinut o crestere cu 19 % a perioadei de exploatare a lamelor care intrd in componenta
cupelor incércatoarelor frontale, in raport cu cele in variantd fara protectie la uzare.

Am elaborat programul experimental de realizare si caracterizare a rezultatelor si am realizat
diseminarea si protectia intelectuald a contributiilor tehnico-stiintifice prin propunerea a doua
brevete de inventii;

Am elaborat si implementat in cariera Bata, programul de mentenanta, pe principiul repetitiv
pentru echipamentele tehnologice din dotare;

Am elaborat si optimizat tehnologia de fabricatie a electrozilor pentru incarcare prin sudare
cu straturi dure martensitice, inalt aliate cu Cr, W, V si Ti, cu proprietdti ridicate de rezistentd la
uzare de abraziune;

Am elaborat tehnologia de realizare a sistemului de autoprotectie la uzare a dintilor de
incarcator frontal prin incarcare cu sudura cu electrozii nou realizati;

Am elaborat tehnologia de incarcare prin sudare a blindajelor falcilor de concasor primar;

Am elaborat tehnologia de fabricatie in varianta bimetal si reconditionare repetitiva a lamelor
de cupa ale Incarcatorului frontal;



Am elaborat tehnologia de remaniere prin sudare a cdmasii fisurate a concasorului tertiar;

Tehnologiile elaborate pentru cresterea periodei de utilizare a dintilor, lamelor de incarcétor
frontal si a blindajelor falcilor concasorului primar, au fost incluse in planul anual de mentenanti. in
urma implementarii noilor tehnologii, obiectivele care au facut obiectul cercetdrii, au fost atinse.

Propuneri
Noile tehnologii propuse si experimentate cu succes au creat premisele identificarii altor

directii de utilizarea a electrozilor Bata2, realizati in conceptie proprie.
Pe acest considerent se poate obtine cresterea perioadei de utilizare si a altor subansambluri
cum ar fi:
e Dlindajele interioare ale concasoarelor;
e protectiile alimentatoarelor vibratoare;
e jgeaburile de deversare ale materialului;
o clapetele de dirijare ale materialului pentru divizoarele din statiile de sortare.



