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REZUMAT: Prezenta  lucrare  prezinta  etapele  necesare  omologarii  procesului  de placare  cu banda 
prin procedeul de sudare sub strat de flux conform standardului American  ASME Sectiunea a IX-a
pentru a putea fi utilizata in partea de productie. Dupa realizarea probelor placate, acestea sunt supuse 
examinarilor si incercarilor specifice, cerute de catre standardele in vigoare.. 

Cuvinte cheie:
Omologare- are ca scop demonstratia că procesul de îmbinare propus pentru construcție este capabil
să producă imbinari având proprietatile mecanice cerute. 
Placare-acoperire cu material prin sudare impotriva corziunii pentru a obtine o anumita compozitie
chimica la suprafata. 

1. Introducere

Prezentul proiect a avut ca scop analizarea procesului de omologare a unei placari cu banda. In
cadrul acestui proiect au fost prezentate caracteristicile  generale ale produsului Reactor si pasii necesari
pentru realizarea omologarii. 

2. Stadiul actual 

Deoarece  aceasta placare era necesara  la realizarea  unui recipient  supus unei presiuni 
ridicate  si a  unei  temperaturi  ridicate  in  timpul  functionarii,  a  fost  necesara  omologarea
procesului  de placare  cu banda,  avand  la baza  normele  de proiectare  si constructie  conform 
ASME si PED.

3. Descrirea produsului 

Produsul pentru care s-a realizat placarea este un reactor utilizat in domeniul petrochimiei
alcătuit  din  urmatoarele  elementele  principale,  prezentate in figura  1 :(3) virole,  (2) funduri 
elipsoidale, (1) gura de vizitare, (6) racorduri, (6) ștuțuri, (6) flanșe, (1)cot 90°.Poziția de
funcționare este orizontală.



Figura 1. Schita Produsului Reactor 



Caracteristicile tehnice generale  ale produsului Reactor sunt: 

Tabelul 1. Caracteristicile tehnice ale produsului 
Temperatura maxima de functionare 538 ° C
Temperatura minimă priectată -20 ° C
Presiunea de lucru 66,8 bar*g
Proba de etanșeitate 125,3 bar*g
Masa produsului 59400 kg
Volum 201 m3
Diametrul nominal al virolelor 2578 mm
Lungimea totală a produsului 11500

Principalele materiale utilizate in confectionarea produsului sunt: 
 Table confecționate din SA 387Gr.11Cl.2 

În  conformitate  cu  Standardul  ASME  secțiunea  IX acest  material este  încadrat  în  grupa  4, 
subgrupa 1. Materialul are următoarele proprietăți mecanice conform ASME secțiunea II A:

Limita de rupere Rm minimă de 515 [MPa]; 
Limita de curgere Rp0,2  minimă de  310 [MPa];
Alungirea de  18 %.

Compoziția chimică a acestui material in conformitate cu ASME secțiunea II A se regăsește în 
tabelul 2 : 

Tabelul 2. Compozitia chimica a materialului SA 387Gr.11Cl.2 
C Mn P(max) S(max) Si Cr Mo
0.05 - 0.17 0.40 - 0.65 0.025 0.025 0.50–0.80 1.00–1.50 0.40–0.70

Table bimetal confecționate din SA 387Gr.11Cl.2+SA240TP347

Figura 2. Tabla bimetal 



4. Pasii  realizati pentru   omologarea procesului  de  placare cu  banda au  fost  urmati
dupa  cum urmeaza

•    Alegerea materialului de adaos pe baza fiselor tehnice.
•   Ralizarea pWPS-ului 
•    Comandarea si verficarea certificatului de caliatea al materialelor de adaos 
•    Verificarea certificatelor materialului de baza 
•    Rigidizarea probei in vederea placarii 
•    Preincalzirea probei 
•    Placarea probei de omologarea 
•    Controlul nedistructiv al probei inainte de tratamentul termic
•   Tratamentul termic al probei 
•    Controlul nedistructiv al probei dupa tratamentul termic
•   Realizraea incercarilor mecanice 
•    Eliberarea Raportului de calificare a procedurii de sudare (PQR). 

5. Rezulate  experimentale

5.1 Rezultate la examinarea lichide penetrante 
Examinarea cu lichide penetrante a probei de omologare a fost efectuata atat inainte de

tratamentul termic cat si dupa realizarea acestuia. 

Figura 3. Examinare proba cu lichide penetrante 



In conformitate cu rapoartele de examinare cu lichide penetrante figura 4 si figura 5 ale
probei nu s-au gasit defecte de suprafata si proba a fost acceptata. 

Figura 4. Raport examinare LP inainte de TT        Figura 5. Raport examinare LP dupa TT

5.2 Rezultate la examinarea cu ultra sunete 
Examinarea  cu  ultra  sunete  a  probei  de  omologare  a    fost  efectuata  atat  inainte  de 

tratamentul termic cat si dupa realizarea acestuia. 
In conformitate cu rapoartele de examinare cu ultra sunete  figura 6 si figura 7 ale probei 

nu s-au gasit defecte de adancime  proba fiind  acceptata . 

Figura 6. Raport examinare US inainte de TT        Figura 7. Raport examinare US dupa  TT

In urma efectuarii controlului cu ultrasunete s-a determinat si adancimea de patrundere a
placajului in materialul; de baza, aceasta fiind de 3 mm.



5.3 Rezultate la examinarea Feritei
In conformitate cu rapoartul de examinare a continului de ferita inainte de tratamentul

termic regasit in figura 8 proba avea la stratul final de tip 347 ferita cuprinsa intre 5.1%-6.9% iar
conform normelor de constructie aceasta valoare trebuia sa fie cuprinsa intre 3% si 8% ceea ce 
inseamna ca proba este admisa. 

Figura 8. Raport examinare a continutului de ferita inainte de TT

In conformitate cu rapoartul de examinare a continului de ferita dupa tratamentul termic 
din figura 9 proba avea la stratul final de tip 347 ferita cuprinsa intre 3.1%-4%, ceea ce inseamna
ca proba a fost admisa. 

Figura 9. Raport examinare a continutului de ferita dupa  TT 



5.4 Rezultate la incercari mecanice
In conformitate cu standardul ASME sectiunea a IX-a de calificare a proceselor de sudare 

incercarile mecanice pentru probele placate sunt indoirile pe paralele pe  directia placarii (2) si 
indoirile  perpendiculare     pe  directia  placarii(2).  In  conformitate  cu  raportul  din  figura  10
indoirile efectuate nu au produs fisuri in placaj. 

Figura 10. Raport incercari mecanice 

5.5 Rezultate la examinari metalografice
La proba de metalografie s-a efectuat si duritatea materialului de baza si  zona influentata

termo-mecanic,  de  unde  au  rezultat  valori  sub  200  HB  conform  raportului  metalografic  din 
figura 11. 

Figura 11. Raport metalografic pentru duritate 



In cadrul raportului metalografic din figura 12 reiese ca structura materialului de baza ,
SA387Gr11Cl2  este ferito-perlitica cu granulatie  punctaj  de 8-7.5.  In zona influentata  termo 
mecanic   , structura  din zona  de supraincalzire  este ferito-perlitica  cu baianita cu granulatie 
punctaj 2-3, iar in zona de normalizare granulatie punctja 10.In sudura  este o structura tipica de 
turnare (austenita de turnare 

Atacul a fost facut cu Nital 3% . 

Figura 12. Raport metalografic pentru structuri.



5.6 Rezultate la examinarea compozitiei chimice 
Analiza chimica fost efectuata atat dupa tratamentul termic cat si inainte. 

Figura 13. Realizare control PMI 

Conform cu raportul din figura 13 compozitia chimica se incadreaza in standardul ASME 
IIA, de unde rezulta ca omologarea a trecut testul de analiza chimica. 

Figura 14. Raport  analiza compozitie chimica 



6. Concluzii
1) In  urma  efectuarii  examinarilor  nedistructive  nu  au  fost  depistate  imperfectiuni  si  se
incadreaza in limitele impuse de catre standardele in vigoare.
2) In urma realizarii probelor placate in vederea omologarii procedurii de sudare :

S-a eliberat Raportul de calificare a procedurii de sudare (PQR)
S-a elaborat WPS-ul avand la baza pWPS -ul realizat pentru omologare 
WPS-ul elaborat a fost utilizat in cazul realizarii placarilor pentru produsul REACTOR 
PLACAT 120-R 

Figura 15. Realizare fund placat 
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