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HYDRA ART
Tevi din otel fara sudura laminate la rece, alezate si roluite la interior si
tevi pentru executia pistoanelor pentru cilindrii hidraulici

ARTROM STEEL TUBES, este un producator de tuburi si tevi din otel cu o experienta de 30 de ani in
productia si vanzarea de tevi la nivel mondial, in special pentru aplicatii industriale. Productia de tevi este
integrata cu turnarea taglelor in Uzina nr.2 Resita, realizata in cadrul unui sistem comun de management
integrat si folosind tehnologie de ultima generatie, cel mai vechi producator de otel din Romania.

Axata pe productia de tevi fara sudura finisate la cald si la rece pentru aplicatii mecanice, ARTROM
STEEL TUBES are o experienta de peste 20 de ani in productia de tevi de precizie trase la rece pretabile
pentru alezare si roluire la interior (HPZ), fiind un furnizor important pentru companiile care efectueaza
operatiunea de alezare si roluire, precum si pentru companii importante producéatoare de cilindrii i
echipamente hidraulice.

Volumele de tevi de precizie trase la rece pentru cilindrii hidraulici au astazi o pondere semnificativa in
productia totala a capacitatii noastre de productie de produse finite la rece.

ARTROM STEEL TUBES decide sa dezvolte gama de produse finite la rece pentru a fi mai aproape de
producatorii de cilindrii hidraulici, adaugénd la oferta tevi prelucrate la interior cu role (SRB) in
lungimi de pana la 12 m. Echipamentul de ultima generatie dezvoltat special pentru aceasta aplicatie si
parteneriatul cu unul dintre cei mai experimentati producatori de scule SRB din lume reprezintd premiza
pentru un angajament ridicat pentru calitate si flexibilitate.
Avantajele pe care ARTROM STEEL TUBES le ofera clientilor sunt:
>  Proces complet integrat si controlat, de la turnarea otelului pana la prelucrarea finala
atevilor.
>  Expertiza ridicata in oferirea si dezvoltarea de clase de otel cu caracteristici pentru
cele mai exigente aplicatii
> Raspuns rapid, flexibilitate si servicii complete de asistenta si servicii pentru clienti.
> Un control si o optimizare mai buna a costurilor

1. Standarde

EN 10305-1 Tevi din otel pentru aplicatii de precizie

EN 10305-4 Tevi din otel pentru aplicatii de precizie

EN 10216-3 Tevi de otel fara sudura pentru recipiente sub presiune. Conditii tehnice de livrare;
Partea 3 Tevi din otel aliat cu granulatie fina

EN 10297-1 Oteluri circulare fara sudura pentru utilizari mecanice si de inginerie generala -
Conditii tehnice de livrare - Partea 1: Tevi din otel nealiat si aliat

EN ISO 377 Otel si produse din otel - Amplasarea si pregatirea esantioanelor si epruvetelor
pentru incercari mecanice

EN 10204 Produse metalice - Tipuri de documente de control

EN ISO 286-2 Specificatii geometrice pentru produse (GPS). Sistem de codificare ISO pentru
tolerante la dimensiuni liniare. Partea 2: Tabele de clase de tolerante si abateri
limitd pentru alezaje si arbori

EN ISO 6892-1 Materiale metalice. incercare la tractiune. Partea 2: Metoda de incercare la
temperatura ridicata
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EN ISO 6892-2 Materiale metalice - Incercare la tractiune - Partea 2: Metoda de incercare la tem-
peratura ridicata

EN ISO 148-1 Materiale metalice. Incercarea de incovoiere prin soc pe epruveta Charpy. Partea
1: Metoda de incercare

ASTM A370 Metode standard de incercare si definitii pentru incercarea mecanica a produselor
din otel

EN ISO 10893-5 | Examinari nedistructive ale tevilor de otel. Partea 5: Examinare cu pulberi
magnetice pentru detectarea imperfeciiunilor de suprafata a tevilor de otel
feromagnetic, fara sudura gi sudate

ASTM E709 Practici standard pentru testarea cu particule magnetice a tevilor

EN ISO 10893-10 | Incercari nedistructive ale tevilor de otel. Partea 10: incercari automate cu ultrasun-
ete pe toata circumferinta tevilor de otel fara sudura si sudate (cu exceptia celor
sudate cu arc submersibil) pentru detectarea imperfectiunilor longitudinale si/sau
transversale.

ASTM E213 Practica standard pentru testarea cu ultrasunete a tevilor si tuburilor metalice

2. Utilizate pentru
Productia de cilindrii hidraulici.

3 Identificare HYDRA ART
Hydra ArtH xxx OD x ID / Hydra ArtH xxx OD x ID —IFR

Hydra este clasificarea Artrom Steel Tubes a tevilor trase la rece n interior si lustruite cu role (SRB).

Art H xxx este codul de identificare a gradului, xxx fiind limita de curgere minima garantata in Mpa.

OD, ID sunt valorile nominale ale diametrelor exterior si interior.

IFR - Rezistenta imbunatatita la oboseala - este un finisaj optional care creste rezistenta la oboseala la
solicitari ciclice specifice utilizarii cilindrilor hidraulici.

4. Procesul de fabricatie

e Fabricat din tagle de otel produse prin procesul EAF, folosind o practica de granulatie fina si proceduri

avansate de curatare.

o Ebosele laminate la cald fara sudura sunt obtinute cu concentricitate controlatda pe o linie de
laminare ASSEL si apoi trase n tevi de precizie cu o reducere semnificativa a sectiunii transversale,
imbunatatind geometria si rezistenta tevilor. Tevile deformate la rece sunt apoi prelucrate prin
alezare interioara si slefuire cu role (SRB) cu ajutorul unor echipamente si unelte de ultima generatie
furnizate de producatori renumiti, cu expertiza vasta pentru aceste procese.

+ Tevile cu IFR (rezistenta imbunatatita la oboseala) sunt testate cu metode ultrasonice de inalta
sensibilitate si, in plus, sunt prelucrate pe suprafata exterioara prin slefuire in scopul de a elimina
orice imperfectiune a suprafetei care poate fi o sursa potentiala de fisurare la oboseala.

+ O chimie adecvata a otelului, precum si tratamente termice adecvate efectuate Tnainte si dupa
prelucrarea la rece sunt utilizate pentru a obtine proprietatile mecanice pentru clasele HYDRA ART
descrise la punctul 6.

« Ultimul tratament termic Tnainte de livrare este listat pentru fiecare grad.:

» +SR — Detensionare
» +N — Normalizare
* Selectarea testelor pentru tevile de precizie HYDRA ART:
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» Obligatoriu conform standardelor: Analiza chimica, incercare Charpy, incercare de tracti-
une, inspectie dimensionala, inspectie vizuala, masurare a rugozitatii, NDT conform paragrafu-
lui 8.;

> In urma unui acord cu clientul: NDT pentru alte grade decat cele oferite standard, test de
aplatizare sau test de largire pe tronson.

5. Dimensiuni gi tolerante pentru tevi SRB
Dimensiuni Tn conformitate cu Tab. 1. Alte dimensiuni pot fi produse prin acord, dar acest lucru poate face
obiectul unor cantitati minime comandate sau al altor angajamente..
Dimensionarea tolerantelor:
. Diametrul exterior (OD) in conformitate cu EN 10305-1.
Diametru interior (ID) in conformitate cu ISO H8 - EN ISO 286-2, Ra - 0,3 um sau mai bine (a se
vedea Tab. 1).

Nota: La cerere, diametrul exterior poate fi furnizat numai cu tolerante pozitive convenite, adecvate pentru
prelucréri ulterioare (de exemplu, pentru cilindrii telescopici). In acest scop, tevile pot fi preuzinate prin
intermediul unui procedeu de slefuire, valoarea finala a diametrului exterior si variatia diametrului exterior
trebuind sa fie convenite.

Rectilinitate: max 0.5 mm/1000 mm.
. Abaterea totala pentru tevile cu lungimea de 6 m: max. 3,5 mm/lungime.
. Abaterea totala pentru tevile cu o lungime > 6 m: pentru fiecare metru, peste 6 m toler-
anta trebuie marita cu 0,5 mm.

Ovalitatea si excentricitatea:

. Abaterea la ovalitatea diametrului exterior si a diametrului interior trebuie sa se incadreze
in limitele tolerantei pentru diametrul exterior si diametrul interior..

. Excentricitatea trebuie sa fie de maximum 5%

. Excentricitatea calculata cu formula:

100+(Wt max — Wt min)
Excentricitatea = (Wtmax+ Wtmin)

Unde Wt max, Wt min sunt grosimea maxima si minima a peretelui masurata in aceeasi sectiune
transversala.
6. Tevi de tije de piston. Dimensiuni gi tolerante
Tevile sunt trase la rece, avand diametrul exterior prelucrat prin slefuire la dimensiunea finala a tijei pis-
tonului, plus un adaos de metal convenit, potrivit pentru ultima operatie de rectificare inainte de cromare.

Clase de otel si gama de dimensiuni pentru slefuire
Clasa Cof‘d'“' oD WT Lungime
de Livrare

ART H355 +N 25-140 mm 3-20 mm 6 —12m

ART H460 +N 25 - 140 mm 3-20mm 6-12m
Tolerante

oD +/-0.05 mm pentru OD <100 mm si +/-0.10 mm pentru OD >=100 mm
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Rugozitatea finala a suprafetei, Ra: 0.40 pm sau mai buna.
Rectilinitate : max 0.35 mm/1000mm.
Tevile sunt adecvate pentru cromare.

7. Compozitie chimica - analiza prin turnare, % in masa

Grad dCohditii Grad de otel C Mn Si P S N \Y Ceq
elivrare corespondent max. | max. | max. | max. max. | max. | max.
ARTH355 | +N E355153NO(5"’E‘):' EN'1 022 | 16 | 055 | 0025 | 002 | 0.009 <0.49
ART H450 | +SR (aCC"EZ‘T’\f’ fozgs-l) 022 | 16 | 055 | 0025 | 0.02 | 0.009 <0.49
ART H460 +N (acs“g'g“l'a; i\ls-a) 0.2 11'2%' 06 | 0.025 | 0.005 | 0.0075| 0.2 | <0.56
ARTH525 | +SR (acc'?z?\ffosggs_l) 022 | 16 | 055 | 0025 | 002 | 0.009 <0.49
ARTH560 |  +SR (ach.E?I;\IE) fossgs-l) 022 | 16 | 055 | 0025 | 002 | 0.009 <0.49
ART H620 |  +SR (aCC_Eg\IO fossgs- 1 %.1262' 11?;% %2%’ 0.03 | 0.02 | 0.0075 06(_)185' <0.56
ARTH690 |  +SR (aCCFAéLO IOS?ES_ " %.1262' 11?;% %.15%' 003 | 002 | 00075 06(_)185' <0.60
Note

1.Pentru clasa de calitate care prezinta un continut de sulf de pana la 0,020%, sulful poate fi adaugat la discretia
producatorului pentru a sprijinii prelucrabilitatea. Sulful va fi adaugat in mod controlat dupa o desulfurare profunda.
2.Ceq se calculeaza prin formula: Ceq= C+Mn/6+(Cr+Mo+V)/5+(Ni+Cu)/15

3.Pentru clasele ART H460, ART H620, ART H690, la discretia producatorului, se pot adauga elementele Nb, Ti si
V pentru a obtine o structura cu granulatie find. Suma acestor elemente va fi de maximum 0,20%.

4.0Otelul de calitate ART H460 este pe deplin conform si cu EN 10216-3- P460NH.

5.Alte elemente chimice precum Cr, Mo, Ni, Al, Cu care nu sunt incluse aici vor fi raportate in MTR.

8. Proprietati Mecanice

Rezistenta superioara de
elasticitate sau Rezistenta la Al ire A
Grad Conditii de Grad de otel Rezistenta de incercare tractiune Ry, | * 1 19/T€
livrare corespondent Rer OF Rpo2 Min
[MPa] [MPa] min
ART H355 +N E355 +N (acc. EN min 355 490-650 22
10305-1)
ART H450 +SR E355 +SR min 450 min 580 10
(acc. EN 10305-1)
ART H460 +N P460NL +N min 460 560-730 19
(acc. EN 10216-3)
ART H525 +SR E355 +SR min 525 min 600 10
(acc. EN 10305-1)
ART H560 +SR E355 +SR min 560 min 620 10
(acc. EN 10305-1)
ART H620 +SR E410 +SR min 620 min 690 12
(acc. EN 10305-1)
ART H690 +SR E410 +SR min 690 min 750 12
(acc. EN 10305-1)
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9. Test de impact

L KV min KV min
Grad Co.ndlm Grad de otel corespondent [Jouli] [Jouli]
de livrare ’
Longitudinal Transversal*
E355 +N (acc. . Optiunile . .
ART H355 +N EN 10305-1) 40J /- 30°C 13 27J3/-30°C | Optiunea 1
E355 +SR o :
ART H450 +SR (acc. EN 10305-1) 273/-20°C Optiunea 2
P460NL +N . Optiunea .
ART H460 +N (acc. EN 10216-3) 40J/-30°C 3 27J/-30°C
E355 +SR o :
ART H525 +SR (acc. EN 10305-1) 273/-20°C Optiunea 2
E355 +SR o :
ART H560 +SR (acc. EN 10305-1) 403/-20°C Optiunea 2
E410 +SR . .
ART H620 +SR (acc. EN 10305-1) 403 /-40°C 27J3/-40°C
E410 +SR . .
ART H690 +SR (acc. EN 10305-1) 403 /-40°C 27J3/-40°C

*Testul de impact transversal este posibil pentru dimensiunile Tn care epruvetele standard pot fi prelucrate din peretele nominal..

Valorile testului de impact reprezinta minimul de energie medie absorbita acordata pentru epruvetele de
10x10 mm cu crestatura in V.
Pot fi furnizate urmatoarele optiuni de testare a impactului:
Optiunea 1 - Test de impact longitudinal: 40J si 27J transversal la - 40°C
Optiunea 2 - Test de impact transversal: 27J la - 20°C
Optiunea 3 - Test de impact longitudinal: 40J la - 50°C
La cerere, pot fi convenite alte valori/temperaturi pentru testul de impact.
10. Testarea nedistructiva
Tevile SRB (inainte de prelucrarea diametrului interior) si tevile tijei de piston (inainte de rectificarea di-
ametrului exterior) sunt supuse unor teste nedistructive dupa cum urmeaza:
> Tevile SRB, clasele ART H355, ART H450, ART H460, ART H525, ART H560 si toate
clasele de tevi pentru tije de piston sunt testate UT, daca se selecteaza optiunea 4.
> Toate tevile SRB IFR (rezistenta imbunatatita la oboseala) si toate clasele ART H620,
ART H690 sunt testate cu ultrasunete pe toatd lungimea, folosind ca standard de referinta
crestatura dispusa in directie longitudinala si transversala, atat pe suprafata externa, cat si pe cea
interna, cu o adancime de 3 % din greutate (cu un minim de 0,20 mm), lungimea crestaturii de
maximum 25 mm, latimea crestaturii de maximum 0,50 mm.

Optiunea 4 - Incercare cu ultrasunete pe toata lungimea, folosind ca standard de referintd crestatura dis-
pusa in directie longitudinala si transversala, atat pe suprafata exterioara, cét si pe cea interioara, cu o
adancime de 3 % Wt (cu un minim de 0,20 mm), lungimea crestaturii de maximum 25 mm, latimea
crestaturii de maximum 0,50 mm.

Tevile SRB sau ale tijei de piston care prezinta indicatii peste nivelul de acceptare sunt pregatite si in-
spectate din nou. Zona finisata trebuie sa fie conforma cu tolerantele specificatiilor, in caz contrar tevile
sunt respinse.
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11. Pregatirea capetelor

. Taiate perpendicular pe axa longitudinala a tevilor, cu o usoara oblicitate pe suprafata ex-
terioara.
. Protejate cu dopuri de plastic.

12. Lungimi
. Lungimile minime si maxime de fabricatie in conformitate cu tabelul 1. De obicei, tevile sunt
furnizate in lungimi aleatorii cu o variatie de 2 m..
. Optional, sunt disponibile lungimi fixe sau multiple, cu o toleranta de debitare de -0/100
mm, precum si piese taiate la lungime in intervalul 0,4 - 4 m, cu o toleranta de debitare de -0/+3
mm.

13. Protectia suprafetelor
Tevile SRB:

Suprafata interioara si exterioara este lubrifiatd prin imersie in ulei anticoroziv pentru a asigura o protectie
temporara impotriva coroziunii pe o perioada de aproximativ 6 luni de depozitare intr-o zona acoperita, in
afara umiditatii excesive si/sau a contactului direct cu apa.

Tevi pentru tije de piston:
Neprotejat pentru ultima operatiune de rectificare inainte de cromare

14. Marcare
Marcarea continua pe lungimea tevii cu urmatoarele informatii: logo-ul producatorului, dimensiunea (OD x
ID), calitatea otelului, numarul de sarja si numarul normei sau alte date la cererea clientilor

15. Ambalare
Ambalate in pachete cu sectiune transversal, circulara sau hexagonala, cu o greutate maxima a pachetu-
lui de 2000 de kilograme. Pachetele sunt legate cu chingi metalice protejate pentru a fi asigurate Tmpo-
triva deteriorarilor mecanice si a coroziunii in timpul depozitarii si transportului..

16. Raport de testare

Rapoartele de testare sunt emise in functie de cerintele clientului. De obicei, acestea sunt conforme cu
EN 10204 - 3.1.
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