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CABLURI DE TRACTIUNE DIN OTEL

Cablurile din otel se obtin prin infasurarea (rasucirea) sau impletirea sarmelor trefilate din oteluri cu continut mediu si ridicat de
carbon. Prin infésurarea sdrmelor in spire elicoidale se realizeaza cabluri cu sectiunea rotunda.
Cablurile de tractiune din otel se livreaza pe tamburi de lemn, in lungimi fixe, una sau mai multe lungimi pe un tambur, sau in colaci
de lungime fixa.
Gama de diametre si domeniile de utilizare au o plaja foarte largd, de la cabluri de diametru 0,6 - 6 mm. (cabluri folosite pentru
ancordri, ghidaje, transmisii mecanice), pana la diametre de 40 - 46 mm. (cabluri folosite pentru instalatii de ridicat), 60 - 64 mm.
(cabluri folosite pentru sustinere poduri). De la industria farmaceuticd, energetica, alimentara, si pand la domenii precum
constructii, exploatari forestiere, industria extractiva petroliera sau industria navala.

La cablurile compuse se deosebesc urmatoarele tipuri de cablari:

- cablarea paralela: sensul de infdsurare al toroanelor in jurul inimii este
acelasi cu sensul de infésurare a sarmelor din stratul exterior al
toroanelor (Z/Z sau S/S)

- cablarea in cruce, cand sensul de infasurare a toroanelor in jurul inimii
este contrar celui al sarmelor din stratul exterior al toroanelor (S/Z sai
Z/S)

- cablarea mixta sau combinata, la care toroanele cu infasurare dreapta
alterneaza cu toroanele cu infasurare stanga (SZ/Z sau ZS/S).
/ in fabricatia curenta se realizeaza cablarea in cruce dreapta (S/2).
- Clasificarea cablurilor din otel: clasificarea se face in mod obisnuit

/ dupa urmatoarele criterii:
- suprafata sdrmei: zincat sau mat
- sectiunea transversald a cablului: cabluri rotunde si cabluri plate
- modul de constructie: cabluri simple si cabluri compuse
- domeniul de utilizare
Cablurile simple mai sunt cunoscute sub denumirea de cabluri spiroidale (vezi 1x7, 1x19, 1x37), sau toroane

Cablurile simple sunt obtinute prin infdsurarea intr-unul sau mai multe straturi concentrice a sarmelor in jurul unui fir central.
Numarul de sarme din toron se reprezinta sub forma unei sume neefectuate, de exemplu : 1+6+12+18+24, 1+9+9 sau h+19+15, h
fiind inima vegetala a toronului

Fig.1 Fig.2

.Cablurile compuse se impartin doua grupe: duble, formate din infasurarea mai multor toroane, si triple, formate prin infasurarea
n jurul inimii a mai multor cabluri duble:
a. cabluri compuse duble

- constructie normald :6x7, 7x7, 6x19, 6x19+IWRC, 6x37




- constructie combinata: 6x19 seale si 6x36 warrington-seale

Diametrul nominal al cablurilor de tractiune:

Masurarea corecta a diametrului unui cablu de otel.

Este foarte importanta masurarea diametrului cablului inainte de instalare pentru
a ne asigura ca acesta indeplineste conditiile necesare pentru a putea fi utilizat cu =

masinile sau echipamentul din dotare. [P, P R TRRIOR. R
in cazul in care se foloseste un cablu cu diametru mai mic decét cel indicat, uzura
acestuia se accentueaza si, mai ales exista riscul ruperii. Daca se utilizeaza un
cablu cu un diametru prea mare uzura lui va fi prematura datorita frecarii
inadecvate cu scripetele.

Greutatea specifica a cablurilor este mentionata in standarde. De exemplu in
conformitate cu SR EN 12385-4 greutatea specifica aproximativa a cablurilor se
calculeaza in functie de diametrul nominal al cablului si coeficienti specifici
pentru fiecare tip de cablu. Unitatea de masura utilizata in mod frecvent este
[kg/m] sau [kg/100m]. Valorile calculate conform prescriptiilor standardelor se
considera valori aproximative. in functie de lubrifiere, pasul de infasurare,
tolerante etc. aceasta greutate specificd poate fi diferité fatd de valorile nominale
conform standardelor.

Tip inima

Inima cablului reprezinta un fir sau un toron n jurul cdruia se infasoara toroanele pentru a obtine un cablu constructie dubla.
Cablurile de tractiune din otel cu infasurare dubld sau tripld se diferentiaza prin tipul de inima dupa cum urmeaza:

Inima vegetala (1.Veg, sau FC) este formata dintr-o impletitura stransa si compacta de fibre de diferite tipuri: canepa, sisal,
polipropilend etc.

Inima metalicd este formatd dintr-un toron in aceeasi constructie ca si toroanele inconjuratoare (WSC), sau dintr-un cablu
independent de tip 7x7 (IWRC) in jurul caruia se infasoara toroanele cablului.

Clasa de rezistenta a cablului

Sarcina minima de rupere a cablului este determinata de clasa de rezistentd a cablurilor. Clasa de rezistentd a cablurilor este
determinata de clasa de rezistenta a sarmelor componente. Unitatea de masura este [N/mm2], sau [kgf/mm2]. Se deosebesc mai
multe clase de rezistenta:

1170 N/mm2 respectiv 120 kgf/mm2 cunoscuta ca si clasa | de rezistenta

1370 N/mm2 respectiv 140 kgf/mm2 cunoscuta ca si clasa Il de rezistenta
1570 N/mm2 respectiv 160 kgf/mm2 cunoscuta ca si clasa Ill de rezistenta
1770 N/mm2 respectiv 180 kgf/mm2 cunoscuta ca si clasa IV de rezistentad
1960 N/mm2 respectiv 200 kgf/mm2 cunoscuta ca si clasa V de rezistenta
2160 N/mm2 respectiv 220 kgf/mm2 cunoscuta ca si clasa VI de rezistenta




In zilele noastre se utilizeaza in special cabluri in clasa de rezistenta IV sau V.

Acoperire sdrme
Cablurile de tractiune din otel sunt fabricate din sarme de otel mate sau zincate.

Lubrifiere

in functie de domeniul de utilizare cablurile se solicita a fi livrate in stare neuns (de exemplu pentru confectionare sufe si
dispozitive de ridicare), sau unse (cabluri pentru exploatéri forestiere, domenii intens corozive sau cu grad mare de uzura prin
frecare).

Cablul este intens lubricat in cadrul procesului de fabricatie. Acest tratament din cadrul procesului i va conferi cablului o
protectie anticoroziva sporitd, fiind menit sa reduca frecarea dintre elementele componente ale cablului, ca si frecarea dintre
cablu si scripeti sau tobe.

Ungerea se poate executa atat pentru inimd, cat si pentru fiecare toron in parte, sau ungere finald a cablului dupd operatiunea de
cablare.

Ca si agenti de lubrifiere se folosesc diferite tipuri de vaseline tehnice mai fluide sau mai compacte; cele mai noi tipuri de vaseline
formeaza o suprafatd aparent plastifiatd a cablului, avand un rol foarte bun de protectie la uzura prin frecare.

Mod de livrare
Cablurile de tractiune se livreaza in lungimi fixe sau variabile, pe tamburi de lemn sau in colaci.

Marcaij: cablurile de tractiune din otel livrate pe tamburi de lemn vor fi marcate vizibil prin etichete metalice/ plastic
(nedegradabile) pe care vor fi mentionate datele de identificare ale cablului: nume producétor, descriere constructie, standard,
diametru, stare, clasa de rezistentd, lungime si greutate netad/bruta a cablului. Cerintele de marcaj respectd OUG nr.200/2000 ; HG
nr. 490/2002, HG nr. 92/2003 si HG nr. 199/2006, SR EN 12385-4:2003

-clasa si constructia cablului

-diametrul nominal

-cantitatea in [m] si [kg]

-greutate specifica (kg/m)

-tip inima

-sarcina minima de rupere

-acoperire srme

-sens si tip cablare (cablurile cu un singur strat de toroane sunt executate in mod uzual cu infasurare spre dreapta, daca nu

se specifica astfel)

-preformare (toroanele exterioare ale cablurilor cu un singur strat de toroane sau cu toroane paralele sunt preformate in

mod normal in timpul executiei)

-lubrifiere (cel putin toroanele si inima sunt lubrifiate in timpul executiei)

-producétor

-data fabricatiei

-marimea ambalajului (tamburului)

-numarul documentului de omologare/certificare

-standard

-numdr lot

Modalitati de notare a cablurilor (simbolizare ):

CHDNxnR/Ci S St
n care:
C = simbolizeaza tipul cablului
H = simbolizeaza tipul inimii cablului
D = diametrul circumscris sectiunii cablului (mm)
N = numdr de toroane
n = numar de sdrme in toron
R = rezistenta minima de rupere a sarmei (N/mm2)
C = clasa de calitate
i = protectia suprafetei sdrmei
S/D = sensuri de infasurare (sarme in toroane si toroane in cablu)
St = standard (STAS, DIN, GOST, SR EN)




Scurt indrumar pentru alegerea tipului de cablu de tractiune in functie de domeniul de utilizare urmarit:

Nr. ; Gama de . -

ort. Denumire produs diametre [mm] Domeniu de utilizare
cabluri din otel ey

1. zincate spiroidale 1x7 06-6 ancorari, ghidaje
cabluri din otel o\ - R

2. zincate spiroidale 1x19 1-2 ghidaje transmisii mecanice, in aviatie
cabluri din otel . .

8 zincate spiroidale 1x19 2-7 luréri de manevré
cabluri din otel L)

& mate spiroidale 1x19 8-14 ancorari, suspendare
cabluri din otel o <

5. zincate spiroidale 1x37 3-10 lucrari de manevra
cabluri din otel L. .

6. zincate spiroidale 1x37 12-20 ancorari si suspendare
cabluri din otel o) .

7. sincate normale 6x7 2-9 utilizari comerciale
cabluri din otel S

. . ’ - entr te, pl

8 Jincate normale 6x7 4-9 pentru aparate, planuri inclinate

9. c_ablurl din otel 10-24 funiculare, cablu de remorcare
zincate normale 6x7
cabluri din otel instalatii de ridicat,

10. ’ 10-24 e o N . N
mate normale 6x7 utilizari speciale de rezistenta ridicata
cabluri din otel cabluri de ancorare, catarge,

1. . ’ 2-13 L
zincate normale 7x7 paratrasnete, remorcare

12. c_ablurl din otel 3-7 aviatie, aparate, utilizari generale
zincate normale 6x19 '

13 cabluri din otel 8-12 transport mecanic, instalatii de ridicat,

’ zincate normale 6x19 remorcare, ascensoare, utilizari generale

14. cabluri din otel 11-16 exploatari forestiere (semiflexibile)
mate normale 6x19

15. cabluri din otal 11-18 exploatari forestiere (flexibile)

mate normale 6x37




Nr.

Denumire produs

Gama de

Domeniu de utilizare

crt. diametre [mm]
16. cabluri din ofel 10-25 transport mecanic, instalatii de ridicat
mate normale 6x19 ’
17. cabluri din ofel 21-46 instalatii de ridicat, extractii miniere
mate normale 6x19 ’ ’
18 cabluri din otel 8-28 confectionat cabluri de legatura si
’ zincate sau mate normale 6x19 dispozitive de ridicare (variante rigide)
cabluri din otel confectionat cabluri de legatura si
19. . i 8-42 . - - . T
zincate sau mate normale 6x37 dispozitive de ridicare (variante flexibile)
cabluri din otel confectionat cabluri de legatura si dispozitive de
20. 6 SBW . Seal 12 - 44 ridicare (sarcina de lucru mai mare decat pentru
mate 6x3b Warringtan-seale acelasi diametru in varianta constructie normala)
cabluri din otel instalatii de ridicat, remorcari,
21. . i 8-42 ’ o
zincate sau mate normale 6x37 ascensoare, monoraiuri
cabluri din otel . .. .
. y - foraje, extractii petrol si gaze
2 mate seale 6x19 10-36 I e a
23. cabluri din ofel 10- 36 dragline, excavatoare
mate seale 6x19
cabluri din otel Transportoare mecanice
24, y 10- 36 .
mate seale 6x19 subterane, funiculare
cabluri din otel trolii si instalatii de ridicare mici
25. . ’ - . 6-8 ’ T o .
zincate seale 6x19+Inima metalica cu tambur fara caneluri
cabluri din otel trolii si instalatii de ridicare mici
26. ‘ A < 6-8 ’ ’ :
zincate seale 6x19+Inima Vegetala cu tambur cu caneluri
27 cabluri din otel 1244 industria extractiva petrolierd, poduri rulante,
: mate 6x36 Warrington-Seale macarale, instalatii speciale
cabluri din otel
28. 4 -
8 mate 6x31Seale 12-40 Automacarale
cabluri din otel cablu antigiratoriu la macarale turn si
29. te 18x19 o i 15-42 poduri rulante speciale;
mate-lex]J concentrice automacarale cu inaltime mare de ridicare
cabluri din otel cablu antigiratoriu la macarale turn si
30. ’ 6-20 poduri rulante speciale;

mate 18x7 concentrice

automacarale cu inaltime mare de ridicare




Exemple de notare a cablurilor:
- Cablu simplu zincat 2,0-1X7-1370/B-Z-STAS 1513-80 (cablu simplu din sarma zincata cu diametrul de 2,0 mm. de constructie 1X7

cu rezistenta de 1370 n/mm, de calitate B si sensul de infasurare Z (dreapta);

- Cablu W-S-48-6X36-1570 Bm-S/Z-STAS 1689-80 (cablu Warrington-Seale, cu diametrul de 48 mm. de constructie 6X36 din sarma
mata cu rezistenta 1570 N/mm., calitatea B si sensul de infasurare stdnga al sarmelor si dreapta al toroanelor in cablu;

- Cablu dublu, flexibil 24-H-3X24+12X6-1960/Bm-SS/Z Z/Z STAS 1553-80 (cablu compus, dublu, flexibil, cu diametrul de 24 mm., cu
inima centrala vegetald, format din 3 toroane cu 24 de fire si din 12 toroane a céte 12 fire cu rezistenta la rupere de 1960 N/mm., de
calitate B, realizat din sdrma mata.

Derularea din tamburi sau din colaci

Un cablu de otel in colac se deruleaza rotind colacul in jurul axului sau;
capatul liber al cablului trebuie sa fie bine fixat astfel incét sa fie mentinutin
permanenta sub tensiune pentru a se evita formarea ochiurilor.

In cazul in care cablul este asamblat pe un tambur de lemn sau metalic,
tamburul trebuie ridicat cu ajutorul a doua cricuri. La derulare toba trebuie
sa fie franata pentru a mentine cablul sub tensiune evitand astfel formarea
ochiurilor.

inainte de tiiere, cablul trebuie legat de fiecare parte a tdieturii, pentru a nu
duce la despletirea sarmelor sau toroanelor. Legatura trebuie sa fie facuta
cu sarmd moale, pe lungimea unui pas. La cablurile cu diametrul mai mare
de 30 mm. trebuiesc facute doua legdturi distantate la 200 mm. una fata de
alta.

Figurile prezentate reprezintd metoda corecta si incorecta de derulare a
cablurilor.

in cazul nerespectirii acestor reguli, cablul poate forma o bucla care poate
sa fie stransa formand astfel ochiuri. Strangerea prea tare a cabluluiin ochi
are ca efect o indoire remanenta a sarmelor si prin aceasta o deformare
constructiva a cablului. Un ochi redresat cu grija, totusi, lasa o deformatie
permanenta care atrage dupa sine o importanta scadere a rezistentei
cablului.

Cablul trebuie derulat corespunzator de pe colaci sau tamburi pentru a i se
pastra echilibrul si simetria. Deplasarea cablului peste colturi ascutite sau
raze mici determina modificarea aspectului acestuia in forma de spirala sau
de tirbuson, afectand cablul antigiratoriu.

Capatul exterior al cablului se tine pe podea sau pe pamant. Derulati colacul
pana la capat. Rulati colacul de-a lungul podelei. Sau montati capul pe un incorect

strung si trageti capatul liber in linie dreapta.

Nu asezati cablul pe o parte si nu il derulati prin tragerea capatului. Aceasta

miscare poate distruge echilibrul cablului si/sau poate duce la formarea de

bucle si noduri/rasucituri.

Daca derularea cablului de pe colaci este efectuata in exterior, nu il rulati peste pietricele, nisip sau alte materiale abrazive.

Derulare de pe tamburi
Treceti o bard sau o conductd corespunzatoare prin centrul gdurilor tamburului si ridicati tamburul astfel incat acesta sa fie

sprijinit prin axul introdus.

Utilizati o pand din cherestea sau un alt dispozitiv contra flansei tamburului pentru a aplica o tensiune suficientd cablului, in
vederea asigurarii unei infasurari confortabile, uniform controlata si pentru a preveni formarea buclelor pe timpul depozitarii
tamburului.

Bine Gresit Gresit




Taierea cablurilor

Cablul este taiat dupa ce a fost legat in mod corespunzator. Taierea este o operatie simpla cu conditia sa se foloseascd uneltele
corespunzatoare. Existd cateva tipuri de dispozitive de taiat si foarfece disponibile in comert care sunt proiectate exclusiv pentru
taierea cablului din otel. Sunt accesibile dispozitive mecanice si hidraulice de taiere a cablului. in zonele izolate, totusi, poate fi
necesara folosirea unor metode de tdiere mai putin oportune. De exemplu, folosirea unui ciocan sau a unei dalti poate fi
considerata periculoasa.
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Cablu fara preformare
_(matisare dubla la interval de 6 x diam. cablu)
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intretinerea cablurilor

in magazie
Cablurile de otel trebuie inmagazinate in spatii fara emanatii care ar putea provoca ruginirea sarmelor sau alterarea unsorii.
Tamburul pe care este infasurat cablul trebuie astfel asezat incat sa fie izolat de sol, de exemplu pe piese de lemn si se acopera.

in sarcind

indeosebi pentru cablurile in exploatare in medii umede trebuie evitatd coroziunea interioara (care nu se poate vedea
ntotdeauna). Este necesar ca inima textila sa fie bine impregnata cu unsori consistente care sa@ nu permita penetratia umiditatii.
Ungerea initiala (din fabricatie) trebuie s fie completa. in momentul punerii in serviciu, cablul trebuie s fie uns din nou la
intervale suficient de apropiate. inaintea fiecarei reinnoiri a ungerii, cablul va fi bine curatat.

Cablurile trebuie protejate impotriva umezelii. De asemenea, trebuie evitat contactul cu acizi sau alte materiale corozive pentru a
proteja cablul de rugina.

Daca un tambur trebuie depozitat pe o perioada mai indelungata, acesta poate fi acoperit cu o panza protectoare. Daca tamburul
nu este acoperit, straturile exterioare ale cablului trebuie acoperite cu lubrifianti.

in cazul in care un cablu este scos din lucru si depozitat pentru o utilizare viitoare, trebuie infasurat pe un tambur dup@ o curatare
completa si dupa re-lubricare.

Cablurile uzate trebuie tinute in acelasi conditii de depozitare ca si cablurile noi.

Cablurile depozitate trebuie tinute departe de surse de abur sau conducte de apd calda, tuburi cu aer incdlzit sau orice altd sursa
de caldura care poate subtia lubricantul, putdnd determina scurgerea acestuia din cablu.

Montarea cablurilor
Pentru montajul unui cablu pe instalatii, se va urmari in mod obligatoriu ca tamburul s fie fixat pe un ax trecut prin cele doud
orificii de centrare. Axul se va sprijini pe doi suporti bine consolidati. Cablul se va trage pe partea de sus a tamburului. Tamburul
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va fi franat in timpul derul@rii pentru a se evita derularea libera. Capatul cablului va fi perfect intins pentru evitarea buclelor.
Inainte de taiere se vor efectua corect legaturile (una sau doud, dupa caz) in zona viitoarelor capete, dupa care acestea se vor
fixa, stréns, pe tambur sau instalatie.

Verificarea cablurilor

in functie de instalatia pe care o deservesc, cablurile vor fi periodic verificate in conformitate cu instructiunile utilajului sau
normele ISCIR. Se va urmari mentinerea circumferintei si absenta strivirilor, uzurilor si a firelor rupte, actionand la eliminarea
factorilor ce conduc prematur la formarea lor. Verificarea se face aspectual si dimensional. Periodic se va inlocui lubrifiantul de
protectie a cablului.

Conditii de utilizare si depozitare a cablurilor de tractiune

in cele ce urmeaza va prezentam pe scurt informatiile necesare in vederea unei utilizari sigure a cablurilor din otel:
1. Cablul va ceda in cazul in care este uzat, suprasolicitat, utilizat gresit, avariat sau intretinut necorespunzator.
2. In timpul utilizarii, cablul pierde din rezistentd si din capacitatea de lucru. Utilizarea abuziva sau necorespunzatoare
determina scaderea calitatii cablului.
3. Rezistenta minima la rupere a cablurilor se aplica doar la cablurile noi, nefolosite.
4. Rezistenta minima de rupere a cablurilor se considera ca distribuita in lungul cablului, spre ambele capete, pentru a
preveni rotatia care poate rupe un cablu nou, nefolosit. Rezistenta minima de rupere a unui cablu nu trebuie folosita
niciodatd ca sarcina utila de lucru.
5. Pentru a determina sarcina utila de lucru a unui cablu, rezistenta la rupere minima sau nominala trebuie redusd printr-un
coeficient de sigurantd. Coeficientul de siguranta va fi diferit in functie de tipul de masina, de instalatie si de serviciul
prestat. Dumneavoastrd trebuie sd aplicati coeficientul de siguranté corespunzator. De exemplu un coeficient de siguranta
de “5” inseamna ca rezistenta de rupere minima sau nominala trebuie impartita la cinci pentru a determina sarcina maxima
care poate fi aplicatd cablului. Coeficientii de siguranta au fost stabiliti de catre DIN, ISO, CEN, 0SHA, ANSI, ASME si alte
organizatii industriale si guvernamentale similare. Instalarea sau utilizarea cablurilor nu se realizeaza in lipsa unei
cunoasteri complete si a aplicarii Coeficientului de Siguranta corespunzator.
6. Uzura cablului. Rezistenta cablului creste usor dupa perioada de rupere, dar se diminueaza dupa un timp. Cand atinge
limita minima la uzura, rezistenta la rupere va descreste brusc. Perioada de uzurd ramasa nu trebuie niciodatd evaluata prin
testarea unei portiuni de cablu doar la distrugere. Aceste evaludri trebuie sd includa si o examinare in profunzime a
cablului.
7. Cablul nu trebuie sa fie niciodata suprasolicitat. Aceasta inseamnad cd niciodata nu trebuie folosit un cablu in punctul in
care sarcina aplicata este mai mare decéat sarcina utild de lucru determinata prin raportul dintre Rezistenta Minima la
Rupere si Coeficientul de Siguranta corespunzator.
8. Cablul nu trebuie niciodatd incdrcat cu o sarcina soc. 0 aplicare brusca de fortd sau de sarcina poate determina atat o
avarie exterioara vizibild, cét si o avarie interna. Nu exista nici o metoda practica de estimare a fortei aplicate cablului
printr-o sarcind soc. Cablul poate fi de asemenea afectat de eliberarea brusca a unei sarcini.
9. Gresarea se aplica sdrmelor si toroanelor in timpul fabricarii cablului. Agentul de gresare se epuizeaza in momentul in
care cablul este in lucru si trebuie Tnlocuit periodic.
10. Organisme abilitate solicita examinari periodice ale cablului si pastrarea unor inregistréri permanente semnate de o
persoana calificatd pentru fiecare instalare de cablu. Scopul examinarii este acela de a determina daca un cablu mai
prezintd sau nu siguranta pentru a fi utilizat intr-o aplicatie. Daca aveti vreo suspiciune, inlocuiti cablul.
11. Tn momentul in care un cablu este scos din lucru deoarece nu mai corespunde, acesta nu mai trebuie utilizat intr-o alta
aplicatie.
12. Toti utilizatorii de cabluri trebuie sa stie ca orice tip de accesoriu/garnitura atasate la cablu pot reduce sarcina utila de
lucru a ansamblului sau a sistemului de cablu si trebuie s i se acorde importanta cuvenita, in vederea determinarii
capacitatii sistemului de cablu.
13. Cauzele care pot determina probleme intr-un sistem de cabluri includ:
Scripetii prea mici, uzati sau striati pot avaria cablul. Sarmele rupte echivaleaza cu o scddere a rezistentei.
Nodurile/rasuciturile avariaza in permanenta cablul.
Factorii de mediu, cum ar fi coroziunea si caldura, pot avaria cablul. Lipsa agentului de gresare poate micsora semnificativ
perioda utila de lucru a cablului.
Contactul cu fire electrice si arcuirea rezultatd avariaza cablul.

T~




CABLURI DE LEGATURA, SUFE SI DISPOZITIVE DE RIDICARE

Cablurile din otel pot fi utilizate pentru obtinerea Matisate

cablurilor de legatura pentru ancorare, tractiune, sau

pentru ridicarea sarcinilor. in limbaj curent cablurile L = lungime totala

de legaturd se mai gasesc sub denumirea de gase, l
parame, sufe etc.

Cablurile de legatura se obtin prin formarea unor
ochiuri la capetele cablurilor: ochiuri obtinute prin
procedeul de matisare, sau prin presarea la rece a
unor bucse metalice.

La capetele cablurilor de legatura se pot monta
accesorii diverse: rodante, carlige, inele de ridicare,
ocheti etc. In functie de destinatia cablurilor de
legatura, se pot confectiona in dispozitive cu 1 brat,
douad, sau patru brate, prevazute cu carlige sau ocheti
la capete.

Domeniile de utilizare sunt de asemenea de o largad

varietate: de la ridicare de sarcini, pana la ancorare, T_ I
fixare sau tractare; in industria extractiva, navald, in ﬂ
constructii etc. In functie de diametrul de cablu utilizat [

pentru confectionarea lor, dar si de structura
dispozitivului format, cablurile de legatura pot ridica
sarcini pana la 40 tone.

Instructiuni de Utilizare

DESCRIERE:

Prezentele instructiuni se refera la cablurile de
legaturi si dispozitivele cu una, doud, trei sau patru
ramuri de cablu folosite la suspendarea sarcinilor in
carligul instalatiilor de ridicat, in vederea manipularii
acestora.

SCOP:
Instructiunile au ca scop utilizarea corecta si in conditii de securitate a cablurilor pentru legaturi si dispozitivelor cu ramuri de
cablu folosite la manipularea sarcinilor.

iN EXPLOATARE SE VOR RESPECTA URMATOARELE:

Exploatarea se va face numai de personal autorizat si cu respectarea prescriptiilor tehnice

R14-2002 colectia ISCIR in vigoare.

Cablurile de legaturi prevazute cu rodante pot fi suspendate in carlige de ridicat daca exista un joc corespunzator intre rodanta si
carlig. Cablurile care vin in contact cu muchii ascutite vor fi protejate cu aparatoare de protectie. Nu se admite utilizarea
cablurilor pentru legaturi daca unghiul de inclinare a ramurii este mai mare de 120 grade. Nu se admite legarea prin indoire a
cablurilor pentru legaturi.

La suspendarea sarcinilor cu dispozitive de agatat in carlig se vor respecta indicatiile din tabelul ANEXA la SR IS0 7531-96 functie
si de unghiul dintre ramuri (unghiul max. 120 grade).

Utilizatorul va respecta obligatoriu indicatiile inscriptionate pe manson privind sarcinile maxime (Qmax) de ridicare.

Cablurile pentru legaturi si dispozitivele cu ramuri de cablu se vor depozita in spatii corespunzatoare, ferite de intemperii, pe
rastele sau suspendate. Se vor feri de contactul cu sarcini avand temperatura peste 150 grade.




ELECTROZI DE SUDU

AR

Electrozi inveliti pentru sudarea normala si speciala cu arc electric

Electrozii inveliti normali si speciali sunt utilizati pentru:

- executia si reparatia de vehicule, de constructii metalice (feroase si neferoase) si diferite utilaje;

- sudarea manuald cu electrozi inveliti cap la cap a sinelor de tramvai tip otelul Rosu, RI 59, Rl 60, NP4as, NP4am, Tomb, CF 49, CF
40 si calitati ale otelului sinelor in plaja S700-S900 ;

- reconditionarea uzurii laterale a sinelor si a pieselor de cale (ace de macaz, inimi de incrucisare) ;

- reconditionarea fururilor inimilor de incrucisare.

Tipuri de electrozi Marimi
SR EN IS0 2560-2006 stabileste tipurile de electrozi in functie de tipul invelisului electrodului. SR EN IS0 544-2011
Astfel, existd urmatoarele tipuri de fnvelis: prevede urmatoarele marimi:
- electrozi cu invelis rutilic ; Di | -
- electrozi cu invelis bazic. “'lmﬁtl{}: Lungime
(mm) {mm)
Calitati 1,6
SR EN IS0 2560-2006 precizeaza oentru fiecare tip de electrod urmatoarele calitati. 20 200 - 350
2
1. Electrozi cu invelis rutilic 25
Electrozii de acest fel produc un transfer de picaturi mari, ceea ce fi fac adecvati sudarii 32
tablelor subtiri. 40 | aan s
Pot fi folositi pentru sudare in orice pozitie cu exceptia pozitiei verticale descendente. 5,0 300450
P, . 6,0
2. Electrozi cu invelis bazic

Electrozii de acest tip au doua caracteristici esentiale :
- rezistenta la rupere, la incovoiere prin soc este mai ridicata fatd de alte tipuri, in
special la temperaturi scazute
- rezistenta la fisurare este superioara fata de celelalte tipuri de electrozi

Pot fi folositi pentru sudare in orice pozitie cu exceptia pozitiei verticale descendente.

Conditii de mediu ambiant
Conform SR HD 478.2.1 S1 (CEI 60721-2-1) conditiile de mediu sunt :
- domeniul temperaturilor mediului ambiant : -33...+45°C
- umiditatea relativa a aerului la 20+ 5°C : max 80%
- altitudine maxima de utilizare : 1200 m
- viteza maxima a vantului : 140 km/h
- agenti exteriori: praf, ploaie, zdpada, chiciurd, gheatd, solutie salind

MARCARE, AMBALARE, RECEPTIE, LIVRARE, TRANSPORT

1. Marcare
Marcarea se va face conform SR EN SO 544-2011.
Electrozii inveliti trebuie marcati durabil pe invelis in apropierea capatului liber, furnizand cel putin o identificare transabila care
sd permitd cunoasterea fara dubii a tipului produsului producdtorului sau furnizorului.
Marcarea pe ambalaj se va face conform SR EN 1SO 544-2011. Eticheta celei mai mici unitati de ambalaj trebuie clar marcata cu
urmatoarele informatii :

- numele producatorului sau furnizorului;

- denumirea comercialg;

- simbolizarea conform standardului corespunzator;

- dimensiunile conform caietului de sarcini;

- numarul lotului si data fabricatiei;




- tipul curentului, dacd este cazul;

- domeniul intensitatii curentului recomandat pentru electrozii inveliti;

- numdrul de bucéati sau masa neta nominala;

- instructiuni privind uscarea sau referirea la sursa de informare daca este cazul;
- conventii, dacd este cazul;

- avertismente privind igiena si sénatatea, dacd sunt necesare.

2. Ambalare

Produsele pentru sudare trebuie ambalate de catre producator, furnizor sau distribuitor intr-un mod care sa le protejeze eficace
impotriva defectiunilor si deteriorarilor in timpul transportului si depozitdrii corecte intr-un loc uscat conform SR EN SO 544-
2011.

Electrozii cu invelis bazic vor fi protejati impotriva umiditatii prin ambalare suplimentara a fiecarui ambalaj intr-un material
rezistent la umiditate.

Pe baza de intelegere intre producator si beneficiar, ambalarea suplimentara se poate face si la electrozi cu alte invelisuri,
aceasta constituind conditie suplimentara la livrare.

Electrozii se ambaleaza in cutii de carton care se introduc in |azi sau alt ambalaj corespunzator.

La stabilirea si folosirea ambalajelor trebuie respectate dispozitiile privind productia si circulatia marfurilor.

Electrozii vor fi ambalati in cutii de carton etansate cu folie de polietilend sau in cutii metalice etanse, fara posibilitatea
patrunderii umezelii. Cutiile nu vor avea mai mult de 6 kg. greutate, iar pentru o mai buna manipulare se vor ambala céte patru
intr-o cutie mai mare din carton.

Pe fiecare cutie de ambalaj va fi indicat tipul electrodului, standardul, producatorul, instructiuni despre parametrii regimului de
lucru, indicatii privind masuri speciale de protectia muncii precum si recomandari privind modul de lucru.

De asemenea vor fi precizate data fabricatiei, termenul de garantie si lotul de fabricatie.

3. Livrarea
Electrozii se livreaza in cutii de carton introduse n |azi sau alt ambalaj corespunzator.

4. Documente de insotire
La livrare fiecare lot de produse va fi insotit de urmatoarele documente:
- aviz de insotire a marfii
- Facturd fiscala
- declaratie de conformitate (aceasta va contine rezultatele obtinute la incercérile privind compozitia
chimica si caracteristicile mecanice pe metal depus pentru sarja din care a fost fabricat lotul, in
conformitate cu certificatele emise de producatori).

5. Transport

Transportul electrozilor se face in lazi cu mijloace de transport ferite de ploaie in conditii de sigurantd impotriva izbiturilor care ar
putea provoca deteriorarea produsului.

6. Depozitare

Electrozii vor fi depozitati cu grija, in incinte uscate, feriti de umezeala.

GARANTII TEHNICE
Termenul de garantie al produselor va fi de cel putin 2 ani de la data livrarii in conditii de depozitare in spatii acoperite, iar la
livrare produsele nu vor depasi 12 luni de la data fabricatiei.




Electrozi de sudura MONOLITH - rutilici Compozitia chimica a metalului depus

m‘;%mw C% | Mn% | Si% | P% | S%

A Max. 0,40 ([Max.0,15| Max. Max.
S0 2560-A: E420RR 12 o1 | oes | o045 | 003 | 0030

Electrozii MONOLITH sunt utilizati pentru sudura manuald cu arc

electric de curent alternativ sau curent continuu, in profile metalice Caracteristici mecanice ale metalului depus

de constructii generale sau de solicitare ridicat3, realizate din otel Rezistenta la rupere N/mm* 510- 610
carbon sau otel mediu aliat. Electrozii cu diametru 2 ... 4 mm se pot Alungire la rupere % min. 22,0
utiliza pentru sudare in orice pozitie mai putin vertical descendent, Alungire la rupere Jlem? min. 78

electrozii de diametru 5 mm pot suda in pozitie
orizontal drept, orizontal descendent, transversal
si vertical ascendent.

Mod de ambalare, conditii de sudare:

Conditii de utilizare: Diametru vergea | mm 2,50 3,00 4,00 | 500
grad de depunere 8,0-9,0 g/A.ch.

Consumul de electrozieste de 1,7 kg per kilogram Lungime vergea mm 350 350 450 450
de metal sudat. a i

Caracteristici specifice: y:l;:(!':i:t electror 49-51 |123-127] 33-34 | 83-88 | 76-78 | 56
Acest tip de electrozi poate suda in conditii cu Greutate pachet kg 1 25 1 25 5 5
acces dificil. Astfel, bulele de gaz care se degaja

P . . < < S Conditii de sudare |
in jurul arcului electric indeparteaza apa si ofera Amperaj

conditii prielnice pentru sudare, ceea ce fiface
potriviti pentru sudarea de exemplu a sectoarelor
erodate ale conductelor de apa la presiuni de panala 1 Atm.

Electrozii MONOLITH asigura o aprindere usoara, ofera un arc stabil si uniform, cu stropi putini, separare usoara a zgurei,
formarea unei suduri uniforme. Sunt conceputi special pentru sudarea

50-100 60-120 120-190| 240

otelului si a structurilor metalice supuse sarcinilor statice si dinamice, Compozitia chimica a metalului depus

pentru sudarea recipientelor, a conductelor, unde sunt necesare C% Mn % Si % P Y% S 9%
proprietati mecanice ridicate pentru sectoarele sudate. Max. 110 0,40 Vax. Max.
Electrozii nu necesita calcinare inainte de sudare, in cazul depozitarii in 0,09 1,50 0,70 0,030 0,020

conditii normale; nsa in cazul in care se umezesc, inainte de sudare

vor fi uscati timp de 60 minute la temperatura de 110 +/-5°C. Caracteristici mecanice ale metalului depus
Rezistenta la rupere N/mm" 500 - 640

Electrozi de sudura bazici MONOLITH ::““9!"’ :a rupere J/% : mi‘n.21z,[(]]

ungire la rupere cm min.

UONI 13/55 Plasma

Standardizare:

mm Mod de ambalare:

IS0 2560-A:E424B42H5 Diametru vergea mm 2,50 3,00 3,20 4,00 | 5,00

Electrozii MONOLITH UONI 13/55 -

Plasma sunt utilizati pentru Lungime vergea mm 350 350 350 450 | 450

sudura manuala cu arc electricin  [Numar de electrozi

profile metalice sau conducte pe pachet 104-113(208-226| 74-81 |147-158| 68-71 (136-142| 71-74 | 47-50

supuse unor solicitari ridicate, Greutate pachet kg 25 5 25 5 1 25 5 5

realizate din otel carbon sau otel
slab aliat cu o rezistenta la rupere
de 500-600 N/mm’, in special daca este necesara o rezistentd ridicatd |a fisurare a cordonului de sudura. Se folosesc in mod
frecvent la constructia de poduri, nave, in santiere navale, la realizarea recipientelor sub presiune. Electrozii se pot utiliza pentru
sudare n orice pozitie.

Conditii de utilizare: grad de depunere 10,5-11,5 g/A. hr. Consumul de electrozi este de 1,58 kg per kilogram de metal sudat.
Electrozii cu diametru 2 ... 4 mm se pot utiliza pentru sudare n orice pozitie mai putin vertical descendent, electrozii de diametru
5 mm pot suda in pozitie orizontal drept, orizontal descendent, transversal si vertical ascendent.

Caracteristici specifice:

Electrozii UONI 13/55 Plasma ofera rezistenta ridicata, sudura e curata si cu continut scazut de hidrogen in metalul depus.
Posibilitatea de a suda in curent alternativ elimina suflul magnetic. Acest suflu magnetic poate cauza stropi ascutiti pe suprafata
sudata, calitate scdzuta a metalului depus, ceea ce necesita sudare pe lungimi scurte si astfel o reducere a productivitatii.
Stratul de bazafiind suplimentat cu pilitura de fier creste eficienta electrozilor UONI, in consecinta: pierderile prin stropi si ardere




LANTURI COMERCIALE SI DE REZISTENTA

in aceasta brosuré dorim s facem o scurta prezentare a lanturilor comercializate de SC COTRACO ROM SRL.

Un lant reprezintd o serie de legaturi (verigi, placi, zale, etc) asamblate consecutive intre ele si folosit pentru legare, suspendare,
tractiune etc. in general un lant este realizat din metal, plastic, sau alt material rigid.

Din punct de vedere al destinatiei lanturile pot fi clasificate astfel:

- Lanturi de transmisie tip Gall cu bolturi

- Lanturi pentru uz general cu zale lungi, normale sau scurte

- Lanturi pentru uz industrial

- Lanturi navale (cu sifarapunte) pentru ancora

Firma COTRACO ROM SRL produce si comercializeaza lanturi cu zale sudate pentru uz general si lanturi pentru uz industrial,
realizate din otel, in stare matd sau zincata.

Lanturile pentru uz general pot fi cu zale sudate sau nesudate, avand urmatoarele forme constructive:

- Lanturi cu zale drepte lungi (Fig.1)

——
R Lanturi cu zale drepte scurte (Fig.2) st se—y™ i m

- Lanturi cu zale rasucite (Fig.3)

- Lanturi cu zale innodate (Fig.4) figl Fig.2
Fig3 Fig.4

Lanturile cu zale sudate: zalele lanturilor se executa numai prin sudare electricd de rezistentd, locul de sudura fiind pe partea
rectilinie a zalei. La locul sudurii rdmane o bavurd, in zonele cu bavurd, diametrul zalei nu trebuie sa depdseasca 1,4 din diametrul
zalei de lant.

Zalele lanturilor trebuie sa fie fara rupturi, crapaturi, fisuri, aschii, suprapuneri, incluziuni nemetalice, suduri incomplete sau arse.
Se admit usoare urme ale sculelor.

Rasucirea: este un procedeu mecanic de rasucire a lanturilor cu zale drepte lungi :fiecare za rasucindu-se cu un unghi de 90+/-
10%; aceste lanturi se folosesc in special la realizarea lanturilor pentru animale.

innodarea: lanturile cu zale innodate trebuie s& aiba nodul la mijlocul zalei. Semizalele pot avea contur poligonal sau rotund;
aceste lanturi se utilizeaza in scopuri decorative, comerciale. Aceste lanturi nu sunt realizate din lanturi sudate, imbinarea
lanturilor realizandu-se prin innodarea bucétilor de sarma intr-o anumitd forma si asamblarea lor in acelasi timp.

Materiale de baza pentru lanturi: toate lanturile de uz general sunt executate din Sdrma Tare Mata (STM), din oteluri carbon de uz
general. Lanturile pentru uz industrial pentru ridicare sau tractiune, realizate in clase de rezistenta superioare sunt executate din
oteluri aliate; alegerea calitatii otelului se realizeaza de catre producator astfel incét lanturile finale sa intruneasca criteriile de
rezistentd, alungire si duritate cerute de standard.

Tratamente si operatiuni suplimentare realizarii lanturilor:

Tratamentul termic: este un procedeu de tratare in mediu cu temperatura ridicata a zalelor de lant in timpul fabricarii, avand
scopul de: crestere a rezistentei zalelor, precum si cresterea duritatii suprafetei exterioare. (spre exemplu pentru lanturile
antiderapante duritatea suprafetei lanturilor transversal trebuie sé fie de 50...60 HRC)

Calibrarea: este un procedeu de ajustare a dimensiunilor zalelor de lant, realizat dupa sudarea lanturilor, dupd tratament termic,
prin alungire aplicandu-se o fortd de tractiune asupra intregului lant in domeniul elasto-plastic.

in tabelul urmator veti gasi o clasificare a lanturilor industriale de uz general, cu zale rotunde: dupa standarde, clase de rezistents,
tipul pasului, tratamente si operatiuni suplimentare si starea suprafetei: acest tabel vé poate ajuta in identificarea tipului de lant
dorit:




Lanturi tip lant Lungimea pasului optiuni de acoperire GRADE

necalibrat | calibrat Tratat Za Za semi Za Zincat Clasa

standarde , T . | negru zincat la cald
termic scurtd lungd lungd

electrolitic lantului

X X

DIN 5685-1

DIN 5685-2 X X

DIN 5685-3 X X

STAS 2585-2

STAS 2585-3

<[> | x| x|x|x
<

genovez

DIN 762 X

DIN 763 X

DIN 764

DIN 766

SREN 818-3

<
> [ [ x| x| x x| x|x|x]|x|x

< x| x [ x|x|x
< | > [ >

SR EN 818-2

x| x| x| x|x

STAS 8777

Domenii de utilizare ale lanturilor:

Lanturi Domenii de utilizare:
standarde
DIN 5685-1 Lant pentru uz general cu zale lungi, utilizari comerciale, fara preluare de sarcina
DIN 5685-2 Lant pentru uz general cu zale semi lungi, utilizari comerciale, fara preluare de sarcina
DIN 5685-3 Lant pentru uz general cu zale scurte, lanturi pentru ancorarea containerelor (lashing chain)

Lanturi cu zale sudate drepte lungi pentru destinatii comerciale; nu se folosesc ca i lanturi pentru
preluare de sarcind.
Lanturi cu zale sudate drepte scurte pentru destinatii comerciale; nu se folosesc ca si lanturi pentru
preluare de sarcina.
Uz gospodaresc, ancordri fard sarcind, scopuri decorative, imprejmuiri, confectii de lant
genovez componente pentru care nu este necesaré rezistenta (ex.plase de lant antiderapante —coroanele de

STAS 2585-2

STAS 2585-3

lant)
DIN 762 Lanturi pentru benzi transportoare
DIN 763 Lant pentru uz general, lanturi pentru ancorarea containerelor (lashing chain)
DIN 764 Lant pentru uz general, nu se utilizeazd pentru tractiune sau ridicare.
DIN 766 Confectii, sarcini statice mici.

Dispozitive de ridicare a sarcinilor, sisteme de ancorare pentru utilaje in timpul transportului; aceste

EN 818-. x n
SREN818-3 lanturi contin obligatoriu marcaj pe za cu simbolul producatorului
SREN 8182 Dispozitive de ridicare a sarcinilor, sisteme de ancorare pentru utilaje in timpul transportului; aceste
lanturi contin obligatoriu marcaj pe za cu simbolul producétorului
STAS 8777 Lanturi de rezistentd maritd pentru magini §i instalatii miniere
DIN 22252 Lanturi pentru exploatari miniere

Confectii si dispozitive produse si comercializate de COTRACO ROM SRL:

Dispozitive de ridicare din lant

Sunt realizate prin asamblarea bucatilor de lanturi de rezistentd conform EN 818 cu accesorii diverse (inele de ridicare, carlige,
lacdte de legatura, elemente scurtdtoare). Sunt folosite pentru instalatii de ridicare a sarcinilor. Fatd de dispozitivele de ridicare
din cabluri sau chingi prezinta marele avantaj al stabilitatii la temperature ridicate, precum si un grad de alungire mult redus.
Dispozitive / Sisteme de ancorare cu lant

Sunt realizate prin asamblarea bucitilor de lanturi de rezistentd conform EN 818 cu accesorii diverse (inele de ridicare, carlige,
lacate de legatura, elemente scurtdtoare). Sunt folosite pentru ancorarea utilajelor in timpul transportului.

Plase de lant antiderapante, sectoare de lant antiderapant

Sunt confectii de lant realizate pentru a proteja anvelopele utilajelor in timpul exploatarii in cazul activitatii desfasurate pe
terenuri accidentate, alunecoase, inzapezite etc. Scopul acestora este de a reduce alunecarea utilajelor astfel incat acestea sa
poatd sa actioneze in zonele cu grad ridicat de pericol de alunecare sau inzapezire.

Acestea se realizeaza din sectoare de lant, imbinate prin sudare in diferite forme geometrice (scdritd, romb), asamblare cu
potcoave, ghinturi sau senile, elemente care ajuta |a realizarea suprafetei antiderapante a anvelopelor utilajelor.

in unitatile de productie ale COTRACO ROM SRL o mare parte din volumul de activitate il reprezinta confectiile “la comanda”,
respectiv realizate pentru utilaje diverse din industria minierd, din exploatari forestiere, cu nevoi specifice in functie de mediul
de lucru. Echipa de tehnicieni ofera beneficiarilor cele mai potrivite solutii tehnice pentru nevoile de exploatare.




SEDIU CENTRAL:

SC COTRACO ROM SRL

Sangeorgiu de Mures, str. Petki David nr. 69

tel: +40-265-318210; fax: +40-265-319750; e-mail: office@cotraco.ro

CENTRE LOGISTICE ZONALE:
BRASOV

Centru Logistic AM Industrie

Calea Feldioarei, nr. 752

Tel. Mobil: 0752-194.646

Tel. Mobil: 0752-248.688

Tel/ fax: 0368-004.827

Email: am_industrie_sri@yahoo.com

RESITA

Centru Logistic Cotraco
Aleea Domogled, nr. 1
Tel. Mobil: 0751-183.041
Tel/ fax: 0255-213.338
Email: resita@cotraco.ro
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