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1. REZUMAT
Elaborare Etapa 13. D1.7 Realizarea modelelor experimentale. Faza 1, Subactivitatea
3 ”Asistenta tehnicd la realizarea modelului experimental”
2. INTRODUCERE

Obiectul de studiu

Obiectivul principal al contractului subsidiar nr. 13/13.10.2017 este elaborarea unor
activitati de cercetare industriala si dezvoltare experimentald realizate de organizatia de
cercetare Institutul National de Cercetare Dezvoltare Turbomotoare COMOTI in colaborare
efectiva cu intreprinderea ROLIX IMPEX SERIES SRL pentru dezvoltarea unui ” Cercetarea si
dezvoltarea unei instalatii mobile de obtinere a energiei regenerabile eoliene”

Scopul lucrarii

Obiectivul principal al activitatii Etapa 13. D1.7 Realizarea modelelor experimentale.
Faza 1, Subactivitatea 3 “Asistenta tehnicd la realizarea modelului experimental” a fost
acordarea de asistenta tehnica la intocmirea proiectului tehnologic pentru executia fizica a
turbinei eoliene cu ax vertical din componenta sistemului mobil pentru productie de energie
electrica din surse alternative (eolian) pentru aplicatii diverse si servicii de monitorizare,
teletransmisie si management al datelor.

Metoda de cercetare

Tn aceastd lucrare au fost folosite ca metode, in analiza critica a cunoasterii - fise de
lectura ale articolelor din literatura de specialitatea (consultarea bazelor de date stiintifice),
studierea documentatiilor de executie aflate in arhiva Institutului National de Cercetare
Dezvoltare Turbomotoare COMOTI, studierea site-urilor agentilor economici constructori de
echipamente similare, observatii direct pe teren, prelucrarea datelor si redactarea raportului
stiintific.
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Rezultatele obtinute, importanta si noutatea lor
Rezultatul principal obtinut esteasistenta tehnicala intocmirea proiectului tehnologic
pentru executia fizica a turbinei eoliene din componenta sistemului mobil pentru productie



de energie electrica din surse alternative (eolian) pentru aplicatii diverse si servicii de
monitorizare, teletransmisie si management al datelor.

Noutatea cercetarilor efectuate rezida din faptul ca pana in prezent nu a mai fost
abordata tematica iar utilizarea de turbine eoliene mobile pentru generarea de energie
electrica va aduce valoare adaugata atat pentru bugetul intreprinderii cat si pentru mediul
fnconjurator, pe termen lung, din punct de vedere material.

3. CONTINUTUL LUCRARII

Cadrul sudat din componenta turbinei eoliene pentru sistemul mobil de productie energie
electrica este o constructie metalica sudata alcatuitda Tn principal din urmatoarele
semifabricatre: teava rectangulara 120x40x3 din otel S275JR, teava patrata 60x60x4 din otel
S275JR, teava patrata 20x20x2 din otel S275JR, profil U laminat 80x45 din otel S275JR, profil
U indoit 150x40x4 din din otel S275JR si profil L laminat L150x75x12 din din otel S275JR.

Otelul S275JR este realizat n conformitate cu standardul national SR EN
10025:2:2004/AC:2005 care este identic cu standardul european EN 10025:2:2004/AC:2005.

Compozitii chimice si caracteristici mecanice conform SR EN 10025/2-2004

Marca de otel Compozitia chimica pe otel lichid, [%] RpO2[N/mm?] |Rm A5 Energia de rupere KV[J]
[N/mm?] | [%] min

C [Mn]| Si S P N Cu Al min.

max. min. | £16* | >16<40* min. | 20°C | 0° | minus20°C




S235JR 0.17 14| x |[0.35]0.35]0.012 | 0.55 235 225 360-510 | 26 27 X X
$235J0 0.17 14| x |[0.30(0.30]0.012 |0.55 235 225 360-510 | 26 X 27 X
$235J2 0.17 |14 | x [0.25]0.25 0.55 (0.02 | 235 225 360-510 | 26 X X 27
S275JR 0.21 15| x |[0.35]0.35]0.012 |0.55 275 265 410-560 | 23 27 X X
S275J0 0.18 15| x |[0.30(0.30]0.012 |0.55 275 265 410-560 | 23 X 27 X
S275J2 0.18 |1.5| x [0.25[0.25 0.55 (0.02 | 275 265 410-560 | 23 X X 27
S355JR 0.24 |1.6 |0.55 [0.35 [ 0.350.012 | 0.55 355 345 470-630 | 22 27 X X
S355J0 0.20 | 1.6 | 0.55 [ 0.30 [ 0.30 | 0.012 | 0.55 355 345 470-630 | 22 X 27 X
$355J2 0.20 1.6 |0.55 [ 0.25 | 0.25 0.55 (0.02 | 355 345 470-630 | 22 X X 27

Taierea semifabricatelor
Tdierea se poate efectua pe cale termica cu ajutorul unei masini de tdiat cu flacara oxigaz

(fig. 19) sau taiere pe ghilotina.

Fig. 19. Masina de taiat cu flacara oxigaz utilizata de ROLIX IMPEX SERIEX SRL

Strunjirea

Este procedeul de prelucrare prin aschiere, care se realizeaza prin combinarea unei miscari
principale de aschiere totdeauna de rotatie, totdeauna executata de piesa-semifabricat, cu o
miscare de avans in directie longitudinala, transversald, inclinata sau combinatii, totdeauna
executata de scula. Strunjirea (fig. 20) se executa cu o singura muchieaschietoare principala,
procesul de aschiere desfasurandu-se continuu. Strunjirea poate fi exterioara sau interioara.

Ca urmare a combindrii miscarii principale de rotatie a piesei semifabricat cu miscarile de
avans longitudinal, transversal, inclinat sau chiar curbiliniu ale sculei se pot genera cele mai

diferite suprafete de rotatie cilindrice si conice plane, elicoidale, spirale , sferice, poligonale.




Fig. 20. Strunjirea pieselor semifabricat utilizata de ROLIX IMPEX SERIEX SRL
Gaurirea
Este operatia de prelucrare prin aschierea unor gauri de diferite dimensiuni, executate in
material plin cu ajutorul unor scule numite burghie, care efectueaza atat miscarea principala

de aschire n, cat si miscarea de avans in directie axiala (fig. 21).
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Fig. 21. Gaurirea pieselor semifabricat utilizata de ROLIX IMPEX SERIEX SRL

Frezarea

Frezarea reprezinta procedeul de generare prin aschiere a suprafetelor, care se executa cu scule
aschietoare speciale de forma unor corpuri de rotatie prevazute cu mai multe taisuri denumite
freze, pe masini-unelte de frezat. Procedeul permite generarea suprafetelor exterioare sau
interioare, plane, cilindrice sau profilate. Prin frezare se realizeaza prelucrari de degrosare a
suprafetelor, precum si prelucrari de semifinisare. Procedeul de frezare consta in efectuarea

simultana a unei miscari de rotatie si a unei miscari rectilinii cu caracter continuu (fig. 22).



Fig. 22. Gaurirea pieselor semifabricat utilizata de ROLIX IMPEX SERIEX SRL
Debavurarea
Tn urma prelucrarii mecanice a pieselor rezultd o bavurd mai mare sau mai mic3 in functie de
calitatea suprafetei rezultate in urma prelucrarii respective, bavurda care ar trebui
indepartata, problema care a fost rezolvata cu succes si cu costuri mult mai mici prin
operatia de vibrofinisare prin care se realizeaza ecruisarea superficiald a pieselor utilizata de

ROLIX IMPEX SERIEX SRL (fig. 23).

Fig. 23. Operatie de vibrofinisare prin care se realizeaza ecruisarea superficiala a pieselor

utilizata de ROLIX IMPEX SERIEX SRL

Tehnologia de prelucrare prin vibroabrazare sau vibrofinisareare aplicatii multiple,
incepand de la debavurarea pieselor metalice, ceramice, din plastic, acestea putand fi
turnate, stantate, prelucrate prin aschiere si pana la finisarea sau lustruirea suprafetelor
acestora. Prelucrarea are loc prin actiunea unor corpuri abrazive de dimensiuni mici sau a
unei paste abrazive asupra pieselor de prelucrat, antrenate Tmpreund fintr-o miscare

vibratorie, intr-o cuva, in prezenta unei solutii de activare si sustinere a abrazarii. In functie



de diferiti parametrii (forma pieselor si a corpilor abrazivi, timpul de prelucrare,
amplitudinea si frecventa vibratiilor, solutiile de activare folosite, se poate obtine o

debavurare, rotunjire a muchiilor, curatare, finisare sau lustruire a suprafetelor pieselor.

Sudarea electrica prin presiune

Sudarea electrica prin presiune, prin puncte, este folosita de ROLIX IMPEX SERIEX SRL
(fig. 24), datorita avantajelor care le reprezinta, in special datorita marii productivitatii
operatiei.Pentru obtinerea unei suduri de calitate este necesar ca miezul punctului de
sudare, care rezulta din topire cu patrundere pe suprafetele celor doua table imbinate intre
ele, sa fie de forma unui bob de linte cu diametrul dm aproape cat diametrul electrozilor de,
iar acest punct sa fie inconjurat de o zona de diametru dt, in care imbinarea este realizata in
stare plastica, fara topire, formata din graunti cristalini comuni ambelor piese.Sudarea in
puncte prin presiune si rezistenta electrica este un procedeu de sudare in stare solida aplicat

pentru imbinarea pieselor si elementelor structurilor sudate confectionate din semifabricate

sub forma de tabla, dar se aplica si la sudarea elementelor din sarma sau bara.

L=~ SR i

Fig. 24. Sudarea electrica prin presiune utilizata de ROLIX IMPEX SERIEX SRL

Schema de principiu al masinii de sudat in puncte prin presiune si rezistenta electrica folosita

de ROLIX IMPEX SERIEX SRL este prezentata in figura 25.
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Fig. 25. Schema de principiu al masinii de sudat in puncte prin presiune si rezistenta electrica
utilizata de ROLIX IMPEX SERIEX SRL

Pentru sudare trebuie folosite numai table planate cu suprafete absolut curate, lipsite de
oxizi si de impuritati; de aceea este indicatd numai tabld decapata. In cazul sudarii tablelor
nedecapate se folosesc numai regimuri moi, deoarece oxizii pot fi indepartati in timp mai
prelungit. Tablele zincate se sudeaza numai cu regimurile cele mai dure. Punctele se executa
la anumite distante, in functie de grosimea tablelor de sudat. De asemenea, din centrul
punctului de sudura pana la margine trebuie sa fie pdstrata o anumita distanta. Se sudeaza
table de otel carbon sau aliat, aluminiu, cupru etc.

Tablele de otel sudate cu regimuri dure necesita densitati mari de curent, de peste
300 A/mm?, iar in cazul sudarii cu regimuri moi, densitatea poate fi micsorata pana la 100
A/mm? . Pentru tablele de cupru si de aluminiu tindnd seama ca acestea au o mare
conductivitate termica si electrica, sunt necesare densitati de curent mult mai mari, de 500-
600 A/mm?2.

Sudarea cu regim moale care se caracterizeaza prin valori mai mici ai curentului de sudare si

timpi mai lungi de preincalzire in vederea refularii. Zona Tncalzita rezulta mai mare, metalul

de baza poate fi mai usor deformat, iar vitezele de incalzire si racire sunt mai reduse, prin



care se evita formarea de structuri de calire. Sudarea cu regim moale se aplica pentru

sudarea tablelor cu grosimi mai maris > 6 mm

Sudare cu arc electric

Sudarea este operatia tehnologica prin care se realizeaza o asamblare nedemontabila a doua
piese metalice (cu compozitii apropiate) prin topire sau presiune, cu sau fara material de
adaos cu precadere utilizata de ROLIX IMPEX SERIEX SRL (fig. 26). Elementele care se sudeaza
(table, profile, etc.) se prelucreaza, in prealabil, la marginile care vor fi sudate, obtindndu-se
un spatiu de dimensiuni reduse numit rost. in urma aplicarii procedeului de sudare rezultd o

cusatura sau un cordon de sudura.

Fig. 26. Sudarea cu arc electric utilizata de ROLIX IMPEX SERIEX SRL
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4. CONCLUZII SI PROPUNERI

n cadrul cercetdrilor efectuate in perioada raportata rezultatul principal obtinut este
asistenta tehnicala intocmirea proiectului tehnologic pentru executia fizica a unei turbine
eoliene cu ax vertical din componenta sistemului mobil pentru productie de energie electrica
din surse alternative (eolian) pentru aplicatii diverse si servicii de monitorizare,
teletransmisie.

Proiectul tehnologic pentru executie fizica a turbinei eoliene cuprinde operatiile de
identificare a potentialilor furnizori de materii prime si materiale, aprovizionarea
subansamblurilor aflate in fabriatia de serie, aprovizionarea semifabricatelor din
componenta cadrului sudat, operatiile de debitare, strunjire, gaurire, frezare, debavurare,

sudare si operatiile de montaj.

Cercetarile efectuate pana in prezent au o contributie importanta la intocmirea
proiectului tehnologic necesar executiei fizice a sistemului mobil pentru productie de energie
electrica din surse alternative (eolian) pentru aplicatii diverse si servicii de monitorizare,
teletransmisie si management al datelor, de aceea Comoti Bucuresti propune continuarea
cercetarilor prin realizarea asistentei tehnice pentru executia fizica a modelului experimental
de sistem mobil pentru productie de energie electrica din surse alternative (eolian) pentru

aplicatii diverse si servicii de monitorizare, teletransmisie si management al datelor.
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