SOCIETATEA COMPLEXUL ENERGETIC OLTENIA S.A.

web: www.cecltenia.ro, email: office@ceoltenia.ro

I
|
b A g SOCIETATE ADMINISTRATA IN SISTEM DUALIST b
» Str. Alexandru loan Cuza nr.5, Targu liu, jud. Gorj, cod 210140 “
L fax: 0253.227.280, nr.ord.registrul comertuluiJ 18/311/2012; cod fiscal RO30267310 . UKAS
b cont virament RO 59 RZBR 0000 06001465 2248, Raiffeisen Bank — Targu liu 1509001+ 5014001 "";‘;1“"
|

DIVIZIA ENERGETICA
Departamentul Tehnic
Serviciul Termomecanic

Nr. 847/03.08.2016

CAIET DE SARCINI
Pentru achizitia,, Materiale de sudurd *’

1. OBIECTUL CAIETULUI DE SARCINI

Caietul de sarcini stabileste conditiile tehnice si de calitate aferente achizitiei de materiale de
sudurd, necesare pentru repararea cazanelor de abur, conductelor, instalatiilor auxiliare cazanelor
( ventilatoare de aer, ventilatoare de gaze, preincalzitoare de aer, mori de cirbune, benzi transportoare de
cirbune), circuite apa - abur sala magini, diverse confectii metalice sau efectuarea unor lucriri de
reparatii / inlocuiri / adaptéri de piese, cu personal propriu, din cadrul Sucursalelor Complexul Energetic
Oltenia.

2. AUTORITATEA CONTRACTANTA
Societatea Complexul Energetic Oltenia S.A. - Str. Alexandru Ioan Cuza nr. 5, Loc. Targu Jiu, Jud.
Gorj; tel : 0253.205.401; fax : 0253.227.280.

3. BENEFICIAR
Societatea Complexul Energetic Oltenia S.A. :

- Sucursala Electrocentrale Rovinari, Str. Energeticianului, Nr. 25, Loc. Rovinari, Jud. Gorj,
tel : 0253.372.556; fax : 0253.371.590.

- Sucursala Electrocentrale Turceni, Str. Uzinei, Nr. 1, Loc. Turceni, Jud. Gorj, telefon :
0253 335045; fax: 0253335015.

- Sucursala Electrocentrale Craiova II, Str. Bariera Valcii, nr. 199, Loc. Craiova, Jud.
Dolj, tel : 0251.412.133;

- Sucursala Electrocentrale Isalnita, Str. MihaiViteazul, nr.101, Loc. Isalnita, Jud. Dolj,
tel : 0251.407.600, fax : 0251.407.602;

4. DEFINITII

Contractant - orice operator economic care este parte la un contract sectorial;

Oferta - actul juridic prin care operatorul economic isi manifestd vointa de a se angaja din punct de vedere
Juridic intr-un contract de achizitie publicd. Oferta cuprinde propunerea financiara, propunerea tehnica, precum si
alte documente stabilite prin documentatia de atribuire;

Ofertant - orice operator economic care a depus o ofertd in cadrul unei proceduri de atribuire;

Specificatii tehnice - cerinte, prescriptii, caracteristici de naturi tehnica ce permit fiecarui produs, serviciu
sau lucrare sa fie descris, in mod obiectiv, intr-o maniera corespunzitoare indeplinirii necesitatii entitatii
contractante;



5. CERINTE TEHNICE
5.1. DOCUMENTE DE REFERINTA

Cerintele tehnice sunt specificate in fisele tehnice atasate la prezentul caiet de sarcini, conform
Anexa 1.

Specificatiile tehnice in baza cdrora se vor executa si livra produsele ce fac obiectul caietului de
sarcini se regadsesc in urmétoarele standarde de materiale :

- SRENISO 544 : 2011 - Materiale consumabile pentru sudare. Conditii tehnice de livrare
pentru materialele de adaos si fluxuri. Tipul produsului, dimensiuni, tolerante si marcare, sau echivalent.

- SR ENISO 2560 : 2010 - Materiale pentru sudare. Electrozi inveliti pentru sudarea manuala
cu arc electric a otelurilor nealiate si cu granulatie find. Clasificare, sau echivalent.

- SR ENISO 3580 : 2011 - Materiale consumabile pentru sudare. Electrozi Inveliti pentru
sudarea manuald cu arc electric a otelurilor termorezistente. Clasificare, sau echivalent.

- SR ENISO 3581: 2012 - Materiale consumabile pentru sudare. Electrozi inveliti pentru
sudarea manuald cu arc electric a otelurilor inoxidabile si refractare. Clasificare, sau echivalent.

- SR EN 12074 : 2001 - Materiale pentru sudare. Cerinte referitoare la calitate pentru
fabricatia, furnizarea si distribuirea materialelor consumabile pentru sudare si procedee conexe, sau
echivalent.

- SRENISO 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 find. Clasificare, sau echivalent.

- SR ENISO 14343 : 2010 - Materiale pentru sudare. Sarme electrod, sarme si vergele pentru
sudarea cu arc electric a otelurilor inoxidabile si a otelurilor refractare. Clasificare, sau echivalent.

- SR EN 10204 : 2005 - Produse metalice. Tipuri de documente de inspectie.

- Directiva 2014/68/UE privind armonizarea legislatiei statelor membre referitoare la punerea la
dispozitie pe piatd a echipamentelor sub presiune - Transpusi in legislatia roméaneasca prin
H.G. 123/2015 - Stabilirea conditiilor pentru punerea la dispozitie pe piata a echipamentelor sub presiune.

- Regulament Nr. 305/2011/UE - Stabilirea unor conditii armonizate pentru comercializarea
produselor pentru constructii de abrogare a Directivei 89/106/CEE a Consiliului;

- Materialele de adaos de acelasi tip (corespunzatoare aceleiasi fise tehnice), dar de dimensiuni
diferite, vor avea, obligatoriu, acelasi producitor. NU SE ACCEPTA ELECTROZI SAU SARME DE
SUDARE DE ACELASI TIP, DAR CU ALT @, DE LA PRODUCATORI DIFERITI.

De asemenea, pe parcursul deruldrii contractului de achizitie, produsele achizitionate vor respecta
prevederile legislatiei in domeniul securitatii i sdnatatii in munca, conformitéatii produselor, materiilor si
substantelor periculoase respectiv :

e Legea securitdtii si sAndtatii in munca nr.319/2006 si normele metodologice de aplicare;

e Legea nr. 245/2004 (republicata in anul 2008) privind securitatea produselor;

e Legea nr. 240/2004 (republicata in anul 2008) privind rdspunderea producatorilor pentru
pagubele generate de produsele defecte;
Hotararile de guvern nr. 971/2006; nr 1146/2006;

e OUG nr. 195/2005 privind protectia mediului aprobata de Legea 265/2006;

e HG nr.1022/2002 - privind regimul produselor si serviciilor care pot pune in pericol viata,

sdndtatea, securitatea muncii si protectia mediului;
in oferta tehnica se va prezenta tabelul cu DETALII PRODUCATOR completat de catre ofertant.

5.2. INSPECTIL TESTE. VERIFICARI.

Contractantul se obliga sa efectueze toate inspectiile si incercirile prevazute in documentatia
tehnica, standarde, astfel incat sd garanteze toate caracteristicile specificate in documentatia tehnica si in
caietul de sarcini.

Produsele vor purta marcajul european de conformitate si vor fi insotite de documentul care
demonstreazi cd produsele sunt realizate in conditii de certificare conform HG 123/2015 si
DIRECTIVEI 2014/68/UE - copie dupa certificatul emis de un organism de certificare notificat, intern
sau extern ABILITAT pentru HG 123/2015 si DIRECTIVA 2014/68/UE ce specifici ,, se certifica
producerea electrozilor si sirmelor destinate sudarii otelurilor termorezistente caracterizate prin fisele de
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material anexate in conditiile prevazute de HG 123/2015 si DIRECTIVEI 2014/68/UE ” ( se solicita acest
document deoarece prin HG 123/20135, s-a introdus obligativitatea pentru cei ce executd lucrari la
instalatii sub presiune si la instalatii de ridicat, sa fie autorizati pentru asemenea lucrari si sa foloseasca
materiale, piese schimb, etc. a caror producere i provenienta este certificatd dupa directiva 2014/68/UE).

Electrozii de acelasi tip (corespunzatori aceleiasi fige tehnice), dar de dimensiuni diferite, vor avea,
obligatoriu, acelasi producitor. NU SE ACCEPTA ELECTROZI DE ACELASI TIP, DAR CU ALT 0,
DE LA PRODUCATORI DIFERITL

6. TIPODIMENSIUNI SOLICITATE
Tipurile de materiale de sudura solicitate sunt specificate in Anexa 2 la prezentul caiet de sarcini
,» Anexa la caietul de sarcini privind achizitia de materiale de sudura

7. AMBALARE , LIVRARE SI TRANSPORT

Produsele vor fi ambalate corespunzitor in vederea transportului, manipularii, depozitarii si
utilizarii acestora.

Pretul ambalajelor va fi inclus in pretul produselor .

Transportul va fi asigurat de furnizor pe cheltuiala sa.

La livrare produsele vor fi insotite obligatoriu de urmétoarele documente :

- facturd fiscald / aviz de insotire a marfii;

- declaratie de conformitate

- cerificat de garantie

- certificat de inspectie tip 3.1 5i 2.2 (rezultatele analizei chimice si incercdrilor), conform
SR EN 10204 / 2005.

Noti: Nu se admite transcrierea certificatelor eliberate de producator.

Declaratia de conformitate (Certificatul de calitate i garantie) este declaratia unui furnizor prin
care, pe proprie raspundere, afirma ca produsul respectiv este in conformitate cu un anumit standard sau
cu un document (model de declaratie de conformitate - SR EN ISO / CEI 17050:2005).

Minimul de informatii pe care trebuie sd le cuprindd declaratia de conformitate sunt:

- denumirea si adresa furnizorului si data la care a fost emisa;

- date de identificare ale produsului;

- standarde sau alte documente la care se face referire (cu care se declard conformitatea)
intr-o forma precisa, completa si bine definitd;

- semnitura si functia persoanei autorizate.

» Suprafata exterioard a produselor livrate, inclusiv a ambalajului nu trebuie sd prezinte deformari,
deteriorari, striviri, ruperi sau uzuri (ruginire, corodare a vergelei metalice );

» Marca materialului si standardul relevant trebuie marcat de catre fabricant pe fiecare unitate de
livrare (pachet, cutie, tub metalic). Livrarea produselor se va face la cererea achizitorului, in
cantitdtile si pe tipodimensiunile solicitate de acesta;

» Cantititile specificate In prezentul caiet de sarcini sunt informative, ele putdnd fi modificate in

functie de necesitatile achizitorului, in limita valorica a contractului de furnizare ce se va incheia.

» Produsele achizitionate necesitd o ambalare speciala, conform procedurilor producatorului.

» Transportul se va executa cu luarea mésurilor de ancorare pentru evitarea deplasarilor pe

platforma mijlocului de transport, a deteriorérilor, deformarilor sau accidentelor.

Materialele de sudare vor fi ambalate astfel :

- electrozii speciali vor fi impachetati in pachete vacumate;
- vergelele de sudura vor fi impachetate in cutii metalice ermetice;
- sarmele de sudurd vor fi impachetate in pachete de carton ;

8. CANTITATE. TERMEN DE LIVRARE

Cantitatile solicitate sunt specificate in Anexa 2 a prezentului caiet de sarcini, pentru care se va
incheia Acord cadru.

Acordul cadru incheiat cu furnizorul va contine o cantitate minima pe care beneficiarul se obligi sa
o achizitioneze si o cantitate maxima pe care furnizorul trebuie sa-si ia toate masurile ce se impun pentru
a o putea livra.

{
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Livrarea se va face esalonat, la cererea achizitorului in baza contractelor subsecvente semnate de
ambele parti, in termen de 30 de zile calendaristice de la semnarea contractului subsecvent.

De comun acord, partile pot conveni majorarea sau diminuarea cantitatilor unuia sau mai multor
repere din anexa.

Durata Acordului cadru va fi de 24 luni calendaristice de la data semnadrii lui de cétre partile
contractante.
9. RECEPTIA PRODUSULUI

Produsul livrat beneficiarului va fi insotit de urméatoarele documente :

e Declaratie ( certificat) de conformitate de la producator

e Certificat de garantie;

e Certificat de inspectie 3.1 si 2.2 emis de producitor;

Receptia produselor la beneficiar consta in:
Verificarea documentelor de livrare;
Verificarea cerintelor din fisa tehnica
Verificarea aspectului;

e Verificarea marcajului,

Pentru neconformitéti apérute atat la receptie, cét si in perioada de garantie, se va proceda astfel:

e Achizitorul va transmite adresé prin FAX, insotita de raportul de neconformitate;

e Furnizorul/producatorul va trimite delegat in termen de maxim 48 de ore de la data
sesizdrii, care impreuna cu reprezentantii beneficiarului va analiza neconformitatea, stabilind cauzele,
termenul si modul de remediere.

Produsul neconform va fi inlocuit in maxim 5 zile calendaristice de la data constatarii deficientelor.

Marcajul va fi aplicat pe fiecare unitate de ambalare ( pachet), respectand conditiile de livrare
precizate in standardele specifice ale produselor. Pe langa alte caracteristici, marcajul trebuie s
evidentieze cel putin date referitoare la denumire, producator, norma, simbolizare, compozitie,
caracteristicile dimernsionale.

10. CERINTE PRIVIND OFERTELE

Oferta va fi intocmitd urmarind structura de continut si cerintele din prezentul caiet de sarcini.

Oferta va fi intocmitd in limba roména.

Documentele intocmite in altd limba vor fi insotite de traducerea in limba romani, asumati de
ofertant prin semnare si stampilare.

Ofertantul va elabora propunerea financiard, astfel incat aceasta sa furnizeze toate informatiile
necesare. Taxa pe valoarea addugata va fi evidentiata distinct.

Propunerea tehnicd va fi intocmité pe fiecare lot in parte, incét s rezulte clar, detaliat si punctual
caracteristicile tehnice pentru fiecare reper ofertat, conform fiselor tehnice anexate la prezentul caiet de
sarcini.

Toate documentele justificative vor fi certificate de ofertant prin semnare si stampilare.

Orice clarificare necesara va fi solicitata de ofertanti in perioada dinaintea depunerii ofertelor,
conform legislatiei in vigoare. Lipsa unor astfel de solicitéri va constitui un angajament ferm de insugire
si indeplinire a tuturor cerintelor caietului de sarcini din partea ofertantilor, cu incadrarea in valoarea
ofertata.

Ofertantul va elabora propunerea tehnica, astfel incat aceasta sa respecte in totalitate cerintele
prevazute in caietul de sarcini (inlcusiv standardele si prescriptii mentionate in acestea), acestea fiind
considerate minime si obligatorii.

Oferta tehnica va fi redactata (tradusa unde este cazul) in limba romana si va contine obligatoriu un
Memoriu Tehnic cu urméatoarea componenta :

e Descrierea detaliata a produselor cu indicarea elementelor componente.

e Figele tehnice care sa includa caracteristicile tehnico-constructive ale produselor ofertate
(documentatie de referintd, material, greutati etc.).

e Mod de ambalare, marcare, transport.

e Instructiuni de depozitare.

e  Garantii.




Elementele propunerii tehnice se vor prezenta detaliat si complet pe fiecare produs/pozitie in parte
din cadrul lotului, in corelatie cu Caietul de sarcini.

In cazul in care ofertantul nu este producatorul produselor ofertate, acesta are obligatia de a
completa Formularul-Tabel detalii produciator, pentru fiecare din producitorii produselor ofertate.

Autoritatea contractanta 1si rezerva dreptul, conform legii, de a solicita orice alte clarificéri cu
privire la oferta depusa astfel incat adjudecarea ofertei castigatoare si se facd pe baza tuturor justificarilor
prezentate de ofertant.

11. CONDITII DE GARANTIE
Perioada de garantie incepe, cel mai devreme, de la data trecerii produselor in proprietatea
achizitorului, din data incheierii si semndrii notei de intrare - receptie de catre comisia de receptie a
acestuia si va fi de minim 24 de luni.
Pentru neconformititile aparute la receptie se va proceda astfel :
- la depistarea neconformitatii, beneficiarul transmite raportul de neconformitate furnizorului ;
- furnizorul are obligatia ca in termen de 48 de ore lucritoare de la data sesizérii si asigure
prezenta unui delegat, care impreuna cu reprezentantii beneficiarului, sa analizeze neconformitatea si sd
stabileascd termenul si modul de tratare a neconformitatii prin :
- inlocuirea produselor cu deficiente calitative;
- stabilirea cantitatilor reale si intocmirea documentelor de livrare pe aceste cantitéti.
- daci este cazul, contravaloarea cheltuielilor suplimentare se vor suporta de furnizor.
Daci furnizorul nu se prezinta pentru constatarea deficientelor calitative, produsele ramén la
dispozitia furnizorului pentru o perioada de maxim 15 zile calendaristice de la data sesizérii, urmand ca
achizitorul sa-si recupereze sumele plitite.

12. PREVEDERI FINALE

Respectarea tuturor instructiunilor din caietul de sarcini este obligatorie pentru toti operatorii economici care au
depus oferta.

Nu se accepta oferte tehnice si/sau financiare incomplete.

Autoritatea contractanta isi rezerva dreptul de a respinge orice oferta in situatiile in care parametrii tehnici
ofertati sau conditiile economice prezentate sunt inacceptabile sau daca oferta nu respecti intocmai toate cerintele
prevazute in caietul de sarcini.

13. CERINTE PRIVIND PROTECTIA MEDIULUI

Ofertantii vor prezenta figa cu date de securitate conform Regulamentului nr.1907/2006 privind
inregistrarea, evaluarea, autorizarea si restrictionarea substantelor chimice ( REACH ) cu modificérile si
completarile ulterioare.

14. ANEXE
Anexa 1 : Fise tehnice ,, materiale de sudura ™.
Anexa 2 : ,, Anexa la caietul de sarcini privind achizitia de materiale de sudura *’.

Sef Departament Teh;ﬁc,
Marius Gabriel BOSNVARI
Sef Serviciu Termomecanic,

Ton E@JICA

\J Serviciul Termomecanic,
Ion SCREDEANU
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FISA nr. 1 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU ELECTROZI DE TIPUL

BAZIC-UZ GENERAL
?=2,5; 3,2; 4 mm

1. COMPOZITIA CHIMICA (%) A METALULUI DEPUS*
C=0,04 - 0,06
Si=0,3-0,5

Mn=1-1,3
H2 =5 ml/100g

*ALTE ELEMENTE - individual - < 0,05
- total - <0,1

2. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
Rezistenta la Tractiune = 540 - 560 MPa (N/mm?2)
Limita de Curgere = 430 - 450 MPa (N/mm?2)
Alungire =29 - 30 %
Energie de rupere la impact Charpy V

=-20°C;E=140-15017
T=-40°C;E=65-75]

3. GRAD DE ACOPERIRE = 125 - 130 %
4. CURENT SUDARE = DC+(-)
5. POZITIE DE SUDARE : =l T

6. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
Regulament Nr. 305/2011/UE




FISA nr. 2 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU ELECTROZI DE TIPUL

-RUTILICI -
0¥=2,5: 3,2; mm

1. COMPOZITIA CHIMICA (%) A METALULUI DEPUS*

C=0,06-0,08
Si=0,2-0,3
Mn = 0,35 - 0,45
H2 =5 ml/100g

*ALTE ELEMENTE - individual - < 0,05
- total - <0,1

2. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
Rezistenta la Tractiune = 500 - 520 MPa (N/mm?2)
Limita de Curgere = 300 - 400 MPa (N/mm?2)
Alungire = 28 - 32 %
Energie de rupere la impact Charpy V

T=0°C; E=10-73]
T=-20°C; E=30-351]

3. GRAD DE ACOPERIRE =95 - 100 %
4. CURENT SUDARE = AC; DC+(-) OCV 50 V

5. POZITIE DE SUDARE : IZF= LIRINT
6. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
Regulament Nr. 305/2011/UE




FISA nr. 3 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU ELECTROZI DE TIPUL

BAZIC ALIAT CU 0,5% Mo, CU CONTINUT SCAZUT DE HIDROGEN
PENTRU SUDAREA OTELURILOR DIN RECIPIENTELE SUB PRESIUNE
0=2,5;3,2;: 4 mm

1. COMPOZITIA CHIMICA (%) A METALULUI DEPUS*

C=0,05-0,07
Si=0,4-0,6
Mn =0,5-0,7
Mo = 0,46 - 0,52
H2 =5 ml/100g

*ALTE ELEMENTE - individual - < 0,05
- total - < 0,1

2. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
Rezistenta la Tractiune = 550 - 570 MPa (N/mm2)
Limita de Curgere = 450 - 470 MPa (N/mm2)
Alungire =27 - 28 %
Energie de rupere la impact Charpy V

T=420°C; E=1735-190]
T =0" E=30-311

GRAD DE ACOPERIRE =110-115%
CURENT SUDARE = AC; DC+; OCV 65V

POZITIE DE SUDARE : LIZFIR T

APLICATII - sudarea otelurilor 16Mo3
ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE
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FISA nr. 4 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU ELECTROZI DE TIPUL

BAZIC ALIAT Cr-Mo ,CU CONTINUT SCAZUT DE HIDROGEN
PENTRU SUDAREA OTELURILOR REZISTENTE LA FISURARE
DIN FAMILIA 1,25%Cr-0,5%Mo

0=2,5;3,2; 4 mm

1. COMPOZITIA CHIMICA (%) A METALULUI DEPUS*
C=0,07-0,08
Si=02-04
Mn=0,5-0,7
Cr=13-1,5
Mo = 0,6 - strict controlat
H2 =5 ml/100g

*ALTE ELEMENTE - individual - < 0,05
- total - <0,1

2. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
Rezistenta la Tractiune = 610 - 630 MPa (N/mm2)
Limita de Curgere = 550 - 570 MPa (N/mm2)
Alungire =22 - 24 %
Energie de rupere la impact Charpy V
T=-20°C; E=70-801]

GRAD DE ACOPERIRE = 115- 117 %
CURENT SUDARE = DC+(-)

pOZITIE DE SUDARE : IIZFIKR T

. APLICATII - sudarea otelurilor 13CrMo 4-4;14CrMo 4

ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE
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FISA nr. 5 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU ELECTROZI DE TIPUL

BAZIC ALIAT Cr-Mo ,CU CONTINUT SCAZUT DE HIDROGEN
PENTRU SUDAREA OTELURILOR REZISTENTE LA FISURARE
DIN FAMILIA 2,25%Cr-1%Mo

¥=2,5;3,2; 4 mm

1. COMPOZITIA CHIMICA (%) A METALULUI DEPUS*
C=0,06-0,08
Si=0,1-0,3
Mn =0,5-0,7
Cr=22-23
Mo=1-1,1
H2 =5 ml/100g
*ALTE ELEMENTE - individual - < 0,05
- total - <0,1

2. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
Rezistenta la Tractiune = 730 - 750 MPa (N/mm?2)
Limita de Curgere = 640 - 660 MPa (N/mm?2)
Alungire =17 - 19 %
Energie de rupere la impact Charpy V
T=-20°C;E=55-651]

GRAD DE ACOPERIRE =110-115 %
CURENT SUDARE =AC; DC+OCV 65V

POZITIE DE SUDARE: | IZ I8
APLICATII - 10CrMo09-10; 12MoCr22
. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE
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FISA nr. 6 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU ELECTROZI DE TIPUL

BAZIC ALIAT Cr-Ni,CU CONTINUT SCAZUT DE HIDROGEN
PENTRU SUDAREA OTELURILOR INOXIDABILE DIN FAMILIA
25Cr 20Ni,SUDAREA OTELURILOR AUSTENITICE MANGANOASE
SI LA SUDAREA MATERIALELOR INCOMPATIBILE

0=2,5;3,2; 4 mm

1. COMPOZITIA CHIMICA (%) A METALULUI DEPUS*

C=0,11-0,12
Si=0,4-0,5
Mn=2-22
Cr=25-26
Ni=21-22
Mo =0,01-0,4
Cu=0,01-0,3

~ H2=5ml/100g

*ALTE ELEMENTE - individual - < 0,05

- total - <0,1
2. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS

Rezistenta la Tractiune = 570 - 590 MPa (N/mm2)

Limita de Curgere = 400 - 420 MPa (N/mm2)

Alungire =33 - 35%

Energie de rupere la impact Charpy V
T=+20°C; E=1001]

3. GRAD DE ACOPERIRE= ---------
4. CURENT SUDARE = DC+

5. POZITIE DE SUDARE: LIZ}=IR T

6. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE




FISA nr. 7 Anexa 1

FISA DE MATERIAL PENTRU ELECTROZI DE TIPUL

BAZIC ALIAT DESTINAT INCARCARILOR DURE-DEPUNERI MARTENSITICE

1.

NAU AW

REZISTENTE LA COROZIUNE
0=2,5; 3,2; mm

COMPOZITIA CHIMICA (%) A METALULUI DEPUS*

C=0,2-0,3
Si=04-0,6
Mn = 0,01 - 0,5
Cr=13-14
H2 =5 ml/100g
*ALTE ELEMENTE - individual - <0,05
- total - <0,1

. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS

- duritate metal depus =49 -55 HRC

- rezistenta la abraziune = foarte buna

- rezistenta la uzura la temperatura ridicata = foarte buna
- rezistenta la coroziune = foarte buna

- prelucrabilitate = prin polizare

GRAD DE ACOPERIRE= ---------
CURENT SUDARE = AC,DC+ ,0CV 70 V

POZITIE DE SUDARE : ] I/ l‘='|§§ -ﬂ-

APLICATII - depuneri dure martensitice

ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE
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FISA nr. 8 Anexa 1

FISA DE MATERIAL PENTRU ELECTROZI DE TIPUL

BAZA NICHEL PENTRU SUDAREA OTELURILOR REZISTENTE LA CALD
GREU SUDABILE PRECUM SI PENTRU SUDAREA MATERIALELOR
INCOMPATIBILE

?=2,5; 3,2; mm
COMPOZITIA CHIMICA (%) A METALULUI DEPUS*

C=0,02-0,04
Si=0,5-0,6
Mn =6 -7
Cr=15-16
Ni=66 - 68
Nb=1,6-1,7
Cu=0,01-0,3
Ti=0,01-0,5
Ta=0,01 -0,3
Fe= 8,5-9
H2 =5 ml/100g
*ALTE ELEMENTE - individual - <0,05
- total - <0,1

. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS

Rezistenta la Tractiune = 630 - 650 N/mm2 (MPa)
Limita de Curgere = 400 - 420 N/mm2 (MPa)
Alungire =40 -42 %
Energia de rupere la impact Charpy V =
T=+20°C; E=100J
T=0°C; E=100]
GRAD DE ACOPERIRE= ---------
CURENT SUDARE =DC+

POZITIE DE SUDARE : LIZFEIE T

APLICATII - sudarea otelurilor martensitice cu oteluri austenitice
ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE
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FISA nr. 9 Anexa 1

FISA DE MATERIAL PENTRU ELECTROZI

SUDAREA OTELURILOR CE LUCREAZA LA TEMPERATURA RIDICATA-
OTELURI CU 12% Cr DE TIPUL X 20 CrMoV 12-1

0=2,5; 3,2; 4 mm

COMPOZITIA CHIMICA (%) A METALULUI DEPUS*

C=0,12-0,2
Si=0,2-0,3
Mn =0,6 - 0,8
Cr=11-11,5
Ni=0,5-0,6
Mo=0,8-0,9
vV=0,2 - 0,25
W=0,45-0,55
H2 =5 ml/100g
*ALTE ELEMENTE - individual - <0,05
- total - <0,1

. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS

Rezistenta la Tractiune = 700 - 800 N/mm?2 (MPa)

Limita de Curgere = 600 - 620 N/mm?2 (MPa)

Alungire =16 - 18 %

Energia de rupere la impact Charpy V=
T=+20°C;E=45]

GRAD DE ACOPERIRE =115%
CURENT SUDARE =DC +

. POZITIE DE SUDARE= LIZFIR T
. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform

H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE



FISA nr 10 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU
SARMA PENTRU SUDARE CU GAZE ALIATA CU MOLIBDEN

¥=2,4 mm

1. DESCRIERE GENERALA
- Sarma acoperita cu un strat de Cupru, aliata cu 0,5% Molibden, destinata

sudarii autogene a otelurilor nealiate si slab aliate

2. COMPOZITIE CHIMICA (%)*
C=0,09-0,12
S1=0,09-0,12
Mn=1-1,2
Mo = 0,45 - 0,55

*ALTE ELEMENTE - individual - <0,05
- total - <0,1

3. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE



FISA nr. 11 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU
SARMA PENTRU SUDARE CU GAZE ALIATA Cr-Mo
0¥=2,4 mm

1. DESCRIERE GENERALA
- Sarma acoperita cu un strat de Cupru,aliata cu 0,5% Molibden,destinata
sudarii autogene a otelurilor rezistente la fisurare din familia 1,25 Cr -0,5Mo;

13 Cr Mo 4-4

2, COMPOZITIE CHIMICA (%)*
C=0,09-0,12
S1=0,14-0,16
Mn = 0,65 - 0,75
Mo = 0,45 - 0,55
Cr=1,15-1,25

*ALTE ELEMENTE - individual - < 0,05
- total - < 0,1

3. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE



FISA nr. 12 Anexa 1

FISA DE MATERIAL PENTRU

SARMA PENTRU SUDAREA IN MEDIU PROTECTOR A OTELURILOR
REZISTENTE LA FISURARE SI A OTELURILOR CE LUCREAZA LA
PRESIUNE SI LA O TEMPERATURA > DE 500°C

?=2,4 mm

1. DESCRIERE GENERALA

- Sarma aliata cu 0,5% Mo ,protejata cu un strat de Cu ,pentru sudarea prin
procedeul WIG ,a otelurilor rezistente la fisurare si destinate recipientelor de
functioneaza sub presiune si la temperature > de 500°C

2. COMPOZITIE CHIMICA (%)*
C=0,09-0,12
Si=0,45-0,55
Mn=1,05-1,15
Mo = 0,45 - 0,55

*ALTE ELEMENTE - individual - <0,05

- total - <0,1

3. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
- Rezistenta Mecanica la Tractiune = 625 - 635 MPa (N/mm2)
- Limita de Curgere = 535 - 545 MPa (N/mm?2)
- Alungire = 24 - 26 %
- Energie de rupere la impact - epruvete Charpy V=
T=+20°C; E=178 -182]
=-20°C; E=128-132]
T=-40°C;E=87-92]
=-60°C;E=23-61

4. CURENT SUDARE = DC(-)
5. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE



FISA nr. 13 Anexa 1

FISA DE MATERIAL PENTRU

SARMA PENTRU SUDAREA IN MEDIU PROTECTOR A OTELURILOR
REZISTENTE LA FISURARE SI A OTELURILOR CE LUCREAZA LA
PRESIUNE SI TEMPERATURI RIDICATE CU REZISTENTE MECANICE
DE MINIM 550 MPa (N/mm2)

?=2,4 mm

1. DESCRIERE GENERALA

- Sarma aliata Cr- Mo ,protejata cu un strat de Cu ,pentru sudarea prin
procedeul WIG ,a otelurilor rezistente la fisurare si destinate recipientelor de
functioneaza sub presiune si la temperaturi ridicate,precum si la sudarea
otelurilor cu rezistenta minima de 550 MPa (N/mm2).

2. COMPOZITIE CHIMICA (%)*
C=0,09-0,12
Si=0,55-0,65
Mn = 1,05 - 1,15
Mo = 0,45 - 0,55
Cr=1,17-1,25
*ALTE ELEMENTE - individual - < 0,05
- total - <0,1
3. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
- Rezistenta Mecanica la Tractiune = 715 - 725 MPa (N/mm2)
- Limita de Curgere = 555 - 565 MPa (N/mm?2)
- Alungire =23 - 25 %
- Energie de rupere la impact - epruvete Charpy V=
T=+20°C; E=117-123 ]
T=-20°C; E=48-52]
T=-30°C; E=38-43]
T=-40°C; E=18-22]
T=-60°C; E=18-22]
4. CURENT SUDARE = DC(-)
S. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE



FISA nr. 14 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU

SARMA ALIATA PENTRU SUDAREA IN MEDIU PROTECTOR A
OTELURILOR REZISTENTE LA FISURARE SI A OTELURILOR CE
LUCREAZA LA PRESIUNE SI TEMPERATURI >600°C

¥=2,4 mm

1. DESCRIERE GENERALA

- Sarma aliata Cr- Mo -2,5 % Cr-1,0 %Mo - protejata cu un strat de Cu ,pentru
sudarea prin procedeul WIG ,a otelurilor rezistente la fisurare si destinate
recipientelor de functioneaza sub presiune si la temperaturi > 600°C

2. COMPOZITIE CHIMICA (%)*
C=0,07-0,09
Si1=0,65-0,75
Mn = 0,95 - 1,05
Mo = 0,95 - 1,05
Cr=2,55=2,65

*ALTE ELEMENTE - individual - <0,05
-total - < 0,1

3. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
- Rezistenta Mecanica la Tractiune > 500 MPa (N/mm?2)
- Limita de Curgere > 400 MPa (N/mm2)
- Alungire > 18 %
- Energie de rupere la impact - epruvete Charpy V=
T=+20°C; E=198 - 205 ]

4. CURENT SUDARE = DC(-)
5. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE
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FISA nr .15 Anexa 1

FISA DE MATERIAL
SARMA PENTRU SUDAREA IN MEDIU PROTECTOR A OTELURILOR
AUSTENITICE REZISTENTE LA CALD DIN FAMILIA 25Cr-20Ni

0=2,4; mm

COMPOZITIA CHIMICA (%) A METALULUI DEPUS*

C=0,09-0,12
Si=0,45-0,55
Mn=1,75-1,85
Cr =25,5-26,5
Ni=20,5-21,5
Mo = 0,01 - 0,3
Cu=0,01-0,3

*ALTE ELEMENTE - individual - < 0,05
- total - <0,1

. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS

Rezistenta la Tractiune = 585 - 595 N/mm2 (MPa)
Limita de Curgere = 385 - 395 N/mm2 (MPa)
Alungire =42 - 44%
Energia de rupere la impact Charpy V=
T=+20°C; E=1751]
T=-196°C; E=601]

GRAD DE ACOPERIRE= ---------
CURENT SUDARE = DC+

POZITIE DE SUDARE : Iﬁiz'l*‘tt |
ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE




FISA nr. 17 Anexa 1

FISA DE MATERIAL PENTRU

SARMA PENTRU SUDARE CU GAZE ALAMA
0=2,4 mm

1. DESCRIERE GENERALA
Conform AWS A.5. 8 - 92 RBCuZn-A

2. COMPOZITIE CHIMICA (%)*
Cu=62-64%
7n=36-38%

*ALTE ELEMENTE - individual - <£0,05
- total - <0,1

3. CARACTERISTICI MECANICE
Forta de Rupere = 310 N/mm?2



FISA nr. 18 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU ELECTROZI

REALIZARE STRATURI SI DEPUNERI DURE
0= 3,2;4;:5 mm

1. DESCRIERE

Electrozi pentru realizarea de straturi si depuneri dure ,cu continuturi de Co-
Cr-W,si cu continut ridicat de Carbon

2. COMPOZITIA CHIMICA (%) A METALULUI DEPUS*

C=2,1-23
Si=1,15-1,25
Mn = 0,95 - 1,05
Cr=29-31
W=12-13
Fe=2,8-3,2
Co=47-49
*ALTE ELEMENTE - individual - <0,05
- total - <0,1

3. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
- duritate metal depus =50 -5 HRClat=20°C
40 - 50 HRClat=600"° C
33-34HRClat=800°C

4. GRAD DE ACOPERIRE= ---------
S. CURENT SUDARE = AC,DC+,0CV 65V

6. POZITIE DE SUDARE : IZ ILI=
7. APLICATII - depuneri dure ; straturi cu %C ridicat



FISA nr. 20 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU ELECTROZI

BAZICI SPECIALI -FONTE

0=2,5; 3,2 mm

1. DESCRIERE

Electrod cu vergea de Ni ,destinat sudarii pieselor si subansamblelor de fonta ,ce
realizeaza o depunere metalica usoara si prelucrabila .Depunerea nu necesita
preincalzire prealabila ,iar ,in anumite situatii ,o foarte usoara preincalzire

2.COMPOZITIA CHIMICA (%) A METALULUI DEPUS *

C=0,85-0,95
Si=0,65-0,75
Mn = 0,55 - 0,65
Ni>92
Fe<3,5
H2 =5 ml/100g
*ALTE ELEMENTE - individual - <0,05
- total - < 0,1

3. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
- Rezistenta Mecanica la Tractiune = 300 -310 MPa (N/mm?2)
- Duritate = 145 - 155 HB

4. GRAD DE ACOPERIRE= -----—--

5. CURENT SUDARE = AC,DC+,0CV 50 V

6. POZITIE DE SUDARE : =K >
7. APLICATII - jonctiuni de piese din fonta , rectificari ale pieselor din fonta,
corectari de erori de prelucrari mecanice

8. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE



FISA nr. 21 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU ELECTROZI
BAZICI SPECIALI Ni-Cu -FONTE
0=2,4; 3,2 mm

1. DESCRIERE
Electrod pentru sudarea pieselor din fonta, cu sau fara operatie de preincalzire .
Metalul depus are o prelucrabilitate avansata pe masini unelte si asigura o

culoare similara fontelor

2. COMPOZITIA CHIMICA (%) A METALULUI DEPUS*

C=0,67-0,73
Si<0,2
Mn = 0,85 - 0,95
Cu=31,5-32,5
Ni > 63,5 - 64,5
Fe=2,8-3,2
H2 =5 ml/100g
*ALTE ELEMENTE - individual - <0,05
- total - <0,1

3. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
- Rezistenta Mecanica la Tractiune =300 - 350 MPa (N/mm?2)
- Duritate = 147 - 153 HB
- Alungire = 14 - 16%

GRAD DE ACOPERIRE= ---—----
CURENT SUDARE = AC,DC+,0CV 45V

POZITIE DE SUDARE : IZ =R

APLICATII - jonctiuni ale pieselor din fonta,etc

ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE
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FISA nr. 22 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU ELECTROZI

NEFUZIBILI DIN WOLFRAM TORIATI 2%

¥=2,4;3,2 mm

1. DESCRIERE GENERALA
Electrozi din Wolfram +2% Thoriu pentru sudarea prin procedeul WIG,in

current continuu

2. COMPOZITIE CHIMICA
W =98%
Th =2%
3. POLARITATE SUDARE WIG
DC-
4. ALTE SPECIFICATII
- cutii cu 10 electrozi
- Produs in conditii de certificare conform H.G. 123/2015;

DIRECTIVA 2014/68/UE



FISA nr. 29 Anexa 1|

FISA DE MATERIAL PENTRU

SARMA PENTRU SUDAREA WIG A ALTAJELOR DE ALUMINIU

0=2,4 mm

1. DESCRIERE GENERALA
- Sarma de Aluminiu aliata cu Siliciu, de tip AlSil2 pentru sudarea WIG a
aliajelor de Aluminiu - AlSi si/sau AIMgSi, cu continut > 7% Si

2. COMPOZITIE CHIMICA (%)*
Si=11,5-12,5
Mn < 0,1
Zn <0,05
Fe <0,2
Al =rest
*ALTE ELEMENTE - nu se accepta

3. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
- Rezistenta Mecanica la Tractiune = (165 - 175) MPa (N/mm?2)
- Limita de Curgere = (75 - 85) MPa
- Alungire ~ 12%

4. CURENT SUDARE = AC
5. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE



FISA nr. 113 Anexa 1

FISA DE MATERIAL PENTRU ELECTROZI DE TIPUL

BAZIC ALIAT Cr-Mo, CU CONTINUT SCAZUT DE HIDROGEN
PENTRU SUDAREA OTELURILOR REZISTENTE LA FISURARE
DIN FAMILIA 9Cr -1Mo

¥=2,5; 3,2; 4 mm

1. COMPOZITIA CHIMICA (%) A METALULUI DEPUS*
C=0,09-0,1
Si=0,35-0,45
Mn = 0,65 - 0,75
Cr=9
Mo=1-1,1
Ni= 0,65 - 0,75
N=0,05
V=02
Nb = 0,06
H2 =5 ml/100g
* ALTE ELEMENTE - individual - <0,05
- total - <0,1

2. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
-Rezistenta la Tractiune = 755 - 765 MPa (N/mm2)
- Limita de Curgere = 640 - 660 MPa (N/mm?2)
- Alungire =17 - 19 %
- Energie de rupere la impact Charpy V :
T=+20°C; E=701;
T=0°C; E=50]

. GRAD DE ACOPERIRE =115 %
CURENT SUDARE =DC+

POZITIE DE SUDARE : " / l=' I\ts
APLICATII - X10CrMoVND 9-1

. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE
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FISAnr. 116 Anexa 1

FISA DE MATERIAL PENTRU

SARMA PENTRU SUDARE IN MEDIU PROTECTOR
A OTELURILOR SPECIALE —X10CrMoVNb 9-1
0=2,4 mm

1. DESCRIERE GENERALA

- Sarma inalt aliata pentru sudarea otelurilor speciale inalt aliate ,destinate
constructiei de piese si subansamble pentru masini termice si recipiente ce
lucreaza in conditii de temperatura ridicata, precum si a celor ce lucreaza in
Hidrogen cald

2. COMPOZITIE CHIMICA (%)*
C=0,05-0,15
Si=0,15-0,25
Mn = 0,45 - 0,55
Mo = 0,95 - 1,05
Cr=28,85-895
Ni= 0,65 -0,75
*ALTE ELEMENTE - individual - <0,05
- total - <0,1

3. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
- Rezistenta mecanica la Tractiune = 780 - 790 MPa (N/mm?2)
- Limita de curgere = 680 - 695 MPa (N/mm?2)
- Alungire = (19 - 21)%
- Energia de rupere la impact - epruveta Charpy :
T=+20°C; E=2001]
T=0°C; E=1801]
=-20°C; E=1501
T=-40°C; E=901]
T=-60°C; E=70]
4. CURENT SUDARE = DC(-)
5. POZITIE DE SUDARE : lﬁ i='|‘§'> T

6. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE




FISA nr. 117 Anexa 1

FISA DE MATERIAL PENTRU

SARMA PENTRU SUDARE CU GAZE ALIATA Cr-Mo
¥=2,4 mm

1. DESCRIERE GENERALA
- Sarma acoperita cu un strat de Cupru,aliata cu 1% Molibden,destinata sudarii

autogene a otelurilor rezistente la fisurare din familia 2,25 Cr -1 Mo;
13 Cr Mo 4-4

2. COMPOZITIE CHIMICA (%)*
C=0,09-0,12
Si=0,15-0,25
Mn = 0,65 - 0,75
Mo =0,95 - 1,05
Cr=245-2,55
*ALTE ELEMENTE - individual - <0,05
- total - <0,1
3. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE



FISA nr. 121 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU
ELECTROD CU PROCENT SCAZUT DE CARBON,BAZIC,INOXIDABIL PENTRU
SUDAREA OTELULUI 18Cr12Ni3Mo

¥=2,052,5;3,2:4,0;5,0; mm

1. DESCRIERE GENERALA

Electrod cu procent scazut de carbon,bazic,inoxidabil pentru sudarea otelului
18Cr12Ni3Mo.Acest electrod se recomnda in cazul cand sudura trebuie sa prezinte o
tenacitate sporita la temperatura negativa(criogenie) ; T~ -196°C.Metalul sudat are o
foarte buna rezistenta la fisurare si la formarea porozitatilor .Remarcabila comportare I
sudarea vertical si “peste cap”;

2. COMPOZITIE CHIMICA (%)*

C<0,4
Si=0,45-0,55
Mn=1,65-1,75
P < 0,025

S <0,025
Cr=18,0-19,0
Mo =2,75 - 2,85

Ni=12,5-13,5
*ALTE ELEMENTE - individual - <0,05
- total - <0,1

3. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
- Rezistenta mecanica la Tractiune = 575 - 585 MPa (N/mm?2);
- Limita de curgere = 430 - 440 MPa (N/mm?2);
- Alungire = (39 - 41) %
- Energie de rupere la impact Charpy V la :
=-20°C; E=100-1401J
T=-120°C; E=58-62]J
T=-196°C;E=33-37]J

4. CURENT SUDARE =DC (+)

5. POZITIE DE SUDARE : LLIZFR T
6. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G.123/2005; DIRECTIVA 2014/68/UE




FISA nr. 122 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU

SARMA PENTRU SUDAREA WIG A OTELURILOR AISI 316LSi

*=2,4 mm

1. DESCRIERE GENERALA

- Sarma din otel inox ER316LSi pentru sudarea otelurilor rezistente la
coroziune de tipul 18Cr12Ni3Mo si a otelurilor austenitice rezistente la
coroziune de tipul AISI 316LSi si 316L.Sarma este sudata in mod normal in
mediu protector de Argon

2. COMPOZITIE CHIMICA (%)*

C=0,009-0,012

Si=0,75-0,85

Mn=1,75 - 1,85
Cr=17,85-18,25
Ni=11,75-12,25

Mo =2,78 - 2,82

*ALTE ELEMENTE - nu se accepta

3. CARACTERISTICI MECANICE ALE METALULUI DEPUS
- Rezistenta Mecanica la Tractiune = (625 -635) MPa (N/mm2)
- Limita de Curgere = (475 - 485) MPa
- Alungire ~ 33%
- Energie de impact :
T=+20°C; E=(138-142)]
T=-110°C; E=(118-124)]
T=-196°C; E=(85-90)J

4. CURENT SUDARE =DC(-)
S. ALTE CERINTE = Produs in conditii de certificare conform
H.G. 123/2015; DIRECTIVA 2014/68/UE



FISA nr 1000 Anexa |

FISA DE MATERIAL PENTRU

CHIT METALIC MULTIMETALL TIP PASTA PENTRU SUDAREA LA RECE A
FONTELOR TURNATE IN CORPURI DE POMPE, VANE, VENTILE, CLAPETI

1. DESCRIERE GENERALA
Chitul metalic de tip MULTIMETALL PASTA se utilizeaza pentru
reconstructia de suprafete corodate, erodate sau uzate, redandu-le utilitatea
initiala. Se foloseste pe scara larga la reconditionarile si reparatiile pieselor
scumpe, avand urmatoarele aplicatii tipice :
- reparatii pompe (corpuri; segmenti);
- schimbatoare de caldura;
- reconditionari si protective piese metalice diverse;
- sudare chimica la rece ;
- etansari la diferite montaje prinale pieselor din fonta, prin bulonerie,
nituire, etc;
Punerea in opera a acestui chit se face relativ repede cu manopera
ieftina si nespecializata;

2. COMPOZITIE CHIMICA (%) - NEAPLICABIL

3. CARACTERISTICI FIZICO - MECANICE
- Viabilitate la 20 °C (minute) = 60
- Intarire la 20 °C (ore) = 24
- Greutate specifica (g/cmc) = 2,3
- Modul de elasticitate DIN 53457 = 6000
- Rezistenta la compresiune (N/mmp) = 160
- Rezistenta la intindere (N/mmp) = 76
- Rezistenta la incovoiere (N/mmp) = 89
- Rezistenta la forfecare (N/mmp) = 22
- Rezistenta la zdrobire (N/mmp) = 5,2
- Duritate (scara Shore D) = 89
- Rezistenta permanenta la temperatura (°C) = - 32 °C la + 160 °C
- Rezistenta scurta la temperatura (°C) = pana la + 360 °C
- Contractia dupa intarire = neglijabila

4. POZITIE DE SUDARE : IZ }c:' _U_K IJ\ T




FISA nr. 1001 Anexa 1

FISA DE MATERIAL PENTRU

CHIT METALIC MULTIMETALL TIP FLUID PENTRU SUDAREA LA RECE A
FONTELOR TURNATE IN CORPURI DE POMPE, VANE, VENTILE, CLAPETI

1. DESCRIERE GENERALA
Chitul metalic de tip MULTIMETALL FLUID se utilizeaza pentru
reconstructia de suprafete corodate,erodate sau uzate, redandu-le utilitatea
initiala. Se foloseste pe scara larga la reconditionarile si reparatiile pieselor
scumpe, avand urmatoarele aplicatii tipice:
- reparatii pompe (corpuri; segmenti);
- schimbatoare de caldura;
- reconditionari si protective piese metalice diverse;
- sudare chimica la rece ;
- etansari la diferite montaje prinale pieselor din fonta, prin bulonerie,
nituire , etc.
Punerea in opera a acestui chit se face relativ repede cu manopera
ieftina si nespecializata;

2. COMPOZITIE CHIMICA (%) - NEAPLICABIL

3. CARACTERISTICI FIZICO - MECANICE
- Viabilitate la 20 °C (minute) = 60
- Intarire la 20 °C (ore) = 24
- Greutate specifica (g/cmc) = 2,2
- Modul de elasticitate DIN 53457 = 6000
- Rezistenta la compresiune (N/mmp) = 156
- Rezistenta la intindere (N/mmp) = 76,6
- Rezistenta la incovoiere (N/mmp) = 87
- Rezistenta la forfecare (N/mmp) = 22,5
- Rezistenta la zdrobire (N/mmp) = 5,0
- Duritate (scara Shore D) = 87
- Rezistenta permanenta la temperatura (°C) =-32 °C la + 160 °C
- Rezistenta scurta la temperatura (°C) = pana la + 360 °C
- Contractia dupa intarire = neglijabila

4.pozITIE DE SUDARE: IZF= LI IS T
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