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Inventia se refera la niste armaturi amovibile de tip solid rigid compozit, la un electrod tubular cu miez compozit, pentru incarcarea cu
sudura a zonelor supuse uzurii, si la un procedeu de realizare a acestora, armaturile fiind utilizate la armarea elementelor active ale falcilor
de concasor din componenta agregatelor de cariera, in scopul cresterii fiabilitafii acestora si a rentabilitatii economice. Armaturile conform
inventiel sunt constituite dintr-o matrice din ofel austenitic-manganos aliat cu maximum 12% Cr si maximum 3% Ni, ranforsatd in zona de
uzura maxima, in proportie de pana la 30%, cu particule sferoidale cu granulatia de 3...10 mm, si consolidatd in zonele de uzurda medie 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 protectie antiuzura, de tip grila, in relief si/sau ancosa.Electrodul conform inventiei este constituit dintr-o
teaca din aliaj 55%Ni - 45%Fe, care participa cu 55% la formarea depunerii, si un miez compozit alcatuit din 80% Cr carburat, 12% FeTi60,
5% FeSi170 s1 3% FeMn435, cu o participare de 45% in masa depunerii. Procedeul conform inventiei consta in realizarea matricei armaturii
sub forma de placa dreptunghiulara cu dimensiunile de 1000 x 250 x 100 mm, turnata antigravitational intr-o forma 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 centrala, intr-o masa
ceramica avand 44% marmura, 40% fluorina, 16% rutil, la o presiune de 3,5 at, viteza de racire fiind de minimum 300/C/h, temperatura de
omogenizare de 1500/C, racirea si solidificarea avand o viteza de minimum 300/C/h, urmatd de curatarea placii la luciu metalic si
incarcarea cu sudura in doua straturi, primul cu aliaj NiFe-30%Cr si al doilea cu aliaj Fe-30%Cr, amandoua bogate in carbon, temperatura
intre randuri fiind de maximum 75/C.
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Fig.1. Armaturd de egala rezistentd in sectiune transversala longitudinala. 1 - Fig.2. Sectiune longitudinald forma
Straturi de sudura antidifuzionale si de protectie la uzare de tip NiFe-CW s1/ 1 — Récitor; 2 - Masa coartoasa; 3 - Praguri ceramice; 4 -
sau Cr in ancosa si/sau in relief din componenta sistemului de autoprotectie Ranforsanti; 5 - Masa ceramica de prepozitionare; 6 - Sistem
la uzure; 2 - Straturi de sudura in relief de tip NiFe-CW si/sau Cr din de racire; 7 - Alimentare apa racire; 8 - Bazin apa racire; 9 -
componenta sistemului de autoprotectie la uzure; 3 - Praguri de retentie din Linie de separatie

material ceramic cu refractabilitate ridicata care in final prin inlocuire
devine strat antiuzura ce face parte din sistemul de autoprotectie; 4 -
Ranforsanti sferoidali din carburi topite de wolfram de tip sferoidal; 5 -
Matrice din otel austenitic-manganos

Fig.3. Aplicare falca concasor Fig.4. Zona laterala
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