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Introdugao

O objetivo deste trabalho é apresentar o procedimento de avaliagéo e
recuperagdo de rolos de mesa do lingotamento continuo que se fizerem necessarios
por fim de vida util do revedimento dos anéis.

As mesas de lingotamento continuo sdo estruturas encontradas em
siderurgicas por onde deslizam as chapas que eddo sendo produzidas. Devido essas
chapas estar em alta temperatura ocorre o desgage dos rolos devido abrasio.

O rolo trata-s= de um eixo com anéis, onde o material do eixo é SAE 4140, e o
material dos anéis € ASTM A-36. Na superficie dos anéis é feitorevestimento atraves
de soldagem pelo processo de arco subm erso.

O primeiro passo trata-s= do recebimento e identificagdo dos rolos. O controle
de qualidade devera verificar se 0 ajude entre anéis e eixo esta conforme desenho.
Caso haja folgas significantes a vida, significa que o rolo sofreu superaquecimento na
regiéo.

Rolos de mesa para recuperacio
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Exemplo de folga entre eixo e anel dando evidénda de superaquecimento

Caso seja evidenciada folga entre o eixo e 0 anel, os anéis deverao ser
substituidos por novos, que serdao montados conforme desenho. Caso ndo seja
necessaria aubstituicdo dos anéis o mesmo deverd ser inspecionado através de
inspecdo visual e se for encontrado danos tais como cortes por macarico, o mesmo
devera ser reparado com eletrodo AWS E7018.

No eixo devera sr ralizado ensaio de liquidopenetrante em toda auperficie
livre e nas soldas de ligag&o entra o eixo e os anéis. Se no teste for verificada a
existéncia de trincas de fadiga no local de contato entre os anéis e o eixo, o anel
devera ser retirado e atrinca deverd ser totalmente eliminada através de usnagem.
Apods, devera ser feito novamente teste de liquido penetrante para confimar total
eliminacdo do defeito. Finalmente, devera ser feito enchimento localizado, conforme
procedimento descrito mais a frente.

Exemplo de trinca de fadiga na regiéo de solda de fixacdo entre eixo e anel.



Caso sejam identificadastrincas de fadiga témmica na superficie do eixo, com
profundidade menor que 2 mm no raio, a regido devera ser usinada para total remocgao
das mesmas e o raio de adogamento proximo aos anéis devera ser aumentado.

Se as frincas de fadiga témica tiverem profundidade maiorque 2 mm noraio,
devera ser rebaixada a regido para total remocéo das mesnas e depois recomposta
por solda conforme procedimento descrito mais a frente.

Também devera ser verificada as medidas dos munhdes com o desenho, ca
seja necessario recuperar, devese rebaixar os munhdes em 3 mm no raio e proceder
a soldagem conforme procedimento descrito mais a frente.

Procedimento para soldagem de enchimento do eixo e dos munhdes quando

necessario:

M aterial base

SAE 4140

Proces de soldagem

Arco Submerso

Poscéo

Plana com osdlacao

M etal de adicéo

AWS A5.23 EB-2

Fluxo

Neutro Aglom erado

FOAZ-EB2-B2
Comente DC
Polaridade Posdtiva
Temperatura de pré-aquecimento Minimode250°C
Temperatura interpasses 250 a 350C
Didmetro do arame 3,2mm
Comrente de soldagem 300 a 350 Amperes
Tensao 28 Volts

Tratamento témioco apds soldagem para
alivio de tensdes

Aquecer ataxa de 50'C/hora até a faixa
de 600 a 650°C e manterpor 2:00 horas
Redriar ataxa de 50C/hora em forno até
100°C e apds ao ar camo

Tede de liquido penetrante em 100% da
regido soldada

Critério de aceitacio: isento de tincas

O revedimento duro antigo, que corresponde a 5 mm noraio dos anéis
originais devera ser retirado por usinagem e devera ser aplicado novo revestimento,
conforme especificagdo técnica a seguir. O metal de solda depositado trata-se de um
aco inoxidavel martensitioo contendo 12% de Cromo edabilizado ao Nitrogénio. A
adicao de Nitrogénio e o menor teor de Carbono no metal de solda reallta na
formagdo de nitretos associados ao Cromo e numadiminuicdo de carbonetos no
contorno de grdo promovendo maiores resigénda afadiga térmica, tenacidade e




resisténcia acomrosdo. Essa condicdo do metal de solda o toma especifico para o

regime de trabalho ao qual é solicitado.

Revestimento duro em final de vida util

Procedimento para soldagem de revedimento duro nos anéis:

Material base

ASTM A-36

Processo de soldagem

Arco submerso com arame tubular

Posicdo de soldagem Plana

Metal de adicéo Esab 412N

Huxo OK Hux 10.61B (Esab)
Passes Maltiplos

Tipode Corrente Continua

Polaridade DC+

Temperatura de pré-aquecimento 200°C minimo
Temperatura interpasses 200 a 423°C

Distancia tubo de contato apeca 41 mm




Técnica de enchimento Gircular

Distancia entre centro de corddes 40 mm

Oscilagao 50 mm

Resfriamento do rolo Lento — minimode 6 horas até 93C
Didmetro do arame 3,25 mm

Corrente de soldagem 300 a 350 amperes

Tensdo 26 a 30 wlts

Dureza final 49 a 52 HRc

Executar ensaio de dureza em 3 pontos da solda de revestimento duro (meioe
extremidades).

Os anéis munhdes e o eixodeverdo sr usinados conforme dessnho.

Processo de usinagem




