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DUCTIL — AIR LIQUIDE WELDING

Acum, la sfarsitul anului 2011, este
un prilej foarte bun pentru a face o
scurta retrospectiva asupra eveni-
mentelor semnificative care s-au pe-
tecut in cadrul activitatii DUCTIL si Air
Liquide Welding.

Astfel si in acest an, am avut o acti-
vitate foarte buna pe toate planurile,
atat in planul comercial unde ne-am
atins si chiar depasit obiectivele pro-
puse, dar si in planul activitatilor de
cercetare si dezvoltare de noi produ-
se, care sa raspunda nevoilor actuale
si de perspectiva a domeniului suda-
rii metalelor.

In cuprinsul acestei reviste, puteti
gasi o parte din produsele lansate
recent de grupul Air Liquide Welding
cum ar fi DIGIPULS Il care, pe langa
performantele remarcabile si proce-
sele unice de sudare MIG/MAG inte-
grate standard — SSA, CDP, Spray
MODAL si brazarea MIG, beneficiaza
de cele mai noi invertoare cu dubla
schimbare de frecventa .

Aceste tipuri de invertoare echipeaza
toata gama de echipamente de su-
dare MMA, MIG/MAG si TIG produse
de grupul Air Liquide Welding dispo-
nibile si in Romania prin intermediul
DUCTIL S.A. Buzau.

Avantajele acestor invertoare sunt
numeroase: reducerea greutatii echi-
pamentelor cu 50%, cresterea pute-
rii la acelasi consum de energie prin
reducerea pierderilor, sensibilitate re-
dusa la variatiile de tensiune — lungimi
mari de alimentare, reducerea numa-
rului de componente electronice ac-
tive si astfel o crestere a fiabilitatii si o
reducere a costurilor de productie si
implicit a costurilor de achizitie si ex-
ploatare atat de importante in aceste
zile.

Foarte bune rezultate am inregistrat
si in ceea ce priveste vanzarile de
consumabile speciale pentru oteluri
de inalta rezistenta, despre ale caror
avantaje am mai discutat si va pot
spune ca vom continua promovarea
si dezvoltarea lor si in anul 2012.
Avem noutati si despre echipamen-

tele automate de taiere si puteti citi
in aceasta revista despre cea mai
nou lansata torta de taiere cu plasma
CPM 400/450, care, va pot spune,
ca este probabil cea mai buna de pe
piata in acest moment, tinand cont
de versatilitate, capacitatea de taiefe,
costul de taiere si viteza de taiere.
Aceste performante asociate cine-
maticii de precizie si de mare pro-
ductivitate fac din Alphatome Il cu si-
guranta cea mai buna alegere pentru
taierea automata cu plasma de inalta
precizie HP.

Sunt cunoscute preocuparile grupu-
lui Air Liquide privind grija pentru.om
si mediul ambiant si din acest mo-
tiv am acordat o atentie deoosebita
dezvoltarii produselor si solutiilor de
aspiratie si filtrare noxe, rezultate in
urma proceselor de sudare si taiere
a metalelor.

In cadrul acestui numar al revistei,
sunt prezentate foarte succint cateva
date despre aceasta gama de pro-
duse si ne face o deosebita placere
sa constatam ca si in acest domeniu
Romania face progrese ca alinierea
legislatiei la normele EU si ca stimu-
lare a acestui domeniu important de
protectie a personalului si a mediului
impotriva noxelor rezultate in proce-
sele tehnologice de sudare si taiere
a metalelor.

DUCTIL Buzau si Air Liquide
Welding au finalizat cu succes mai
multe proiecte in Romania in dome-
niul aspiratiei si filtrarii fumului de su-
dura si taiere si va pot furniza toata
gama de echipamente si solutii la
cheie pentru intreaga gama de apli-
catii.

Va multumim pentru colaborarea din
2011 si va asiguram ca toate actiuni-
le DUCTIL S.A. Buzau si Air Liquide
din 2012 se vor orienta tot catre sa-
tisfactia clientilor nostri.

LA MULTI ANI cu sanatate si neroc
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Interviu-cu DI, Razvan Batrinu -

Director Generatb-SC-Ductil SA

Buzau

Domnul director general al SC Ductil SA Buzau, Razvan
Batrinu, ne vorbeste despre compania pe care o conduce de
mai bine 8 ani.

1. Cand s-a infiintat SC Ductil SA?

SC Ductil SA a fost infiintata in 1964 sub denumirea de
Intreprinderea de Sarma si Produse din Sarma Buzau. In

1968 s-au pus bazele sectiei de electrozi, iar in 1999 a fost
privatizarea, cand Ductil a devenit parte integrata a Grupului Air
Liquide Welding printr-una din firmele componente, FRO ltalia.

2. Care este in prezent structura actionariatului?

Se poate spune ca privatizarea s-a desfasurat in mai multe
etape. In 1999, Air Liquide a cumparat 51 la suta din actiuni

de la Stat, dupa care au existat niste pasi intermediari prin

care ponderea Grupului in actionariat a crescut undeva la 75 la
suta. Prin distribuirea de cupoane catre angajati si fosti angajati
au aparut si 0 multime de actionari foarte mici si astazi, avem in
total 2400 de actionari, dintre care cativa majori, respectiv Air
Liquide si cateva fonduri de investitii.

3. Ce loc ocupa investitiile in cadrul companiei?
Investitile majore de ordinul milioanelor de euro s-au facut
pana in 2005. Dupa care am avut o politica de a investi
semnificativ, iar in perioada de criza am continuat investitiile,
dar la un nivel redus. In fiecare an, bugetele de investitii s-au
situat, de obicei, sub un milion de euro pe an. In prezent avem
planul de investitii pe 2011 care este in derulare, il facem

cu oarecare prudenta deoarece situatia economica la nivel
mondial este dificila si atunci trebuie sa fim prudenti.

4. Care sunt principalele domenii in care investeste SC
Ductil SA?

Am investit si investim in mod constant in forta de munca, an
de an, pe parte de training, de formare, pentru imbunatatirea
conditiilor de munca. Vom continua si in 2012 cu investitiile,
insa vor fi limitate deoarece va fi un an dificil, dupa care din
2013-2014 vom avea o politica de investitii ceva mai agresiva,

vom investi in capacitati de productie, fie in imbunatatirea celor
existente, fie in extinderea acestora. Pentru moment nu este
cazul sa modernizam utilajele, deoarece avem capacitati care
sunt excedentare din cauza faptului ca productia a scazut
semnificativ pe periocada crizei.

5. Ce fel de utilaje folositi in prezent pentru fabricarea
electrozilor?

Baza instalatiilor noastre sunt aparatele cumparate in 1970 din
Elvetia, astfel ca ceea ce avem in functiune astazi sunt instalatii
elvetiene Oerlikon. Dupa privatizare s-au pus suplimentar
instalatii hidraulice, electrice, automatizari. Avantajul a fost ca in
primii 30 de ani dupa achizitionare, instalatiile au fost pastrate
in aceeasi stare in care au fost cumparate, merg foarte bine,
doar ca s-au schimbat intr-o mica masura, s-a optimizat fluxul
de productie.

6. De-a lungul anilor ati accesat fonduri europene ?
Da. Avem o scoala de sudura cu ajutorul careia suntem
capabili sa i pregatim pe sudori pentru clientii nostri.
Pentru aceasta am primit un procent de 80 la suta fonduri
nerambursabile in anul 2004.

7. In ultimii ani, mass-media, ne-a asaltat cu criza
financiara la nivel mondial. Cum resimte SC Ductil SA
criza financiara?

Am avut o perioada dificila spre sfarsitul anului 2008, iar
restructurari am facut la inceputul anului 2009. Am avut o
reducere de 20 la suta din personal, in prima parte a acestui
an am avut si cativa angajati temporari pentru varfuri de
productie, insa acum am renuntat la acestia. Toti angajatii
nostri cu contracte de durata sunt in continuare aici si nu
cred ca va fi cazul sa disponibilizam anul viitor, nu stim ce ne
rezerva viitorul, dar pentru moment ne acoperim destul de bine
capacitatea de productie din punct de vedere al oamenilor.

8. Care sunt strategiile abordate pentru depasirea crizei
economice?
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Am inceput partea de restructurare chiar din ianuarie
2009, cand deja aveam un plan de actiune facut, am
fost primii din Air Liquide care am inceput actiunile de

restructurare a companiei in asa fel incat in aprilie — mai

2009 deja restructurarea companiei era facuta, incepusem

sa renegociem contractele cu furnizorii, aveam numarul de
personal adaptat la cerintele pietei, aveam asigurata finantarea
capitalului de lucru, nu am intampinat probleme pentru ca am
fost capabili sa ne ajustam organizatia foarte repede.

9. Cati angajati aveti in prezent?

263, dintre care 202 barbati si 61 de femei. Varsta medie
a acestora este de 43 de ani, 104 sunt angajati cu studii
superioare. SPS, o unitate de productie din cadrul Grupului
care se ocupa cu productia de sarma tubulara are 30 de
salariati.

10. Care sunt principalii parteneri de afaceri?

Politica noastra este adaptata specificului fiecarei tari, iar
Romania este piata principala. Vindem in tara prin doua canale
principale, distribuitori si clienti directi, impartite relativ egal, si
gestionam cele doua canale cu ajutorul unei echipe de vanzari
in Romania, in timp ce in restul tarilor averm oameni de vanzari
care lucreaza cu distribuitori ce importa marfurile noastre.
Principalii nostri clienti sunt santierele navale cu care
colaboram de foarte multi ani. In Romania avem peste 50 de
parteneri distribuitori.

11. Care sunt principalii furnizori ai Ductil SA?
Avem furnizori de peste tot din lume, pentru ca productia
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de electrozi implica o vergea si foarte multe pulberi metalice,
nemetalice, iar unele dintre acestea se gasesc doar in doua
sau trei locuri din lume. Plansa noastra de furnizori este extinsa
foarte mult geografic.

12. Ce pondere ocupa cercetarea in cadrul companiei?
Actiunile de cercetare sunt directionate atat pentru electrozi,
cat si pentru sarme tubulare. Acestea au ca finalitate
dezvoltarea de produse noi, imbunatatirea celor existente si
scaderea costurilor de fabricatie. Avem un departament de
cercetare care se afla in legatura cu Air Liquide. Noi nu avem
fondurile necesare pentru a sustine cercetarea de aceea ea se
face la un nivel bine organizat in Franta.

13. Cum descrieti situatia economica a Ductil SA din
ultimii trei ani?

In anul 2008, am avut o cifra de afaceri de 160 milioane lei, in
2009 a fost de 131 milioane lei, iar in 2010 am inregistrat 127
milioane lei cifra de afaceri. Anul acesta suntem la 108 milioane
in primele 9 luni, estimam ca vom ajunge la 140 milioane, ceea
ce inseamna deja o recuperare. Nu vom avea nici in 2012
castigul din 2008, probabil ca in 2014 vom ajunge la aceeasi
cifra, deoarece mai devreme nu este posibil din cauza pietei

14. Ce planuri are Ductil SA pentru viitor?
Incercam sa ne asiguram dezvoltarea companiei intr-un mod
durabil si sa avem o abordare pe termen lung.

B alina.sora@airliquide.com
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Invertoare-monofazate pentru
sudarea TIG-DEprofesionala.

Prin introducerea in gama de echipamente monofazate
pentru sudarea TIG DC profesionala a lui Prestotig 160
PFC se incheie procesul de innoire a gamei, proces inceput
la sfarsitul anului trecut cu lansarea a doua invertoare in
curent pulsat, si anume: Prestotig 180 Pro si Prestotig
220 Pro.

Noile invertoare monofazate din gama TIG DC profesionala
se adreseaza tuturor aplicatiilor ce presupun suduri de
inalta calitate, cu mentiunea ca regimul de lucru si grosimile
pieselor nu se incadreaza in domeniul industrial.

Atat Prestotig 160 PFC cat si Prestotig 180 Pro sau
Prestotig 220 Pro incorporeaza noua tehnologie PFC
(Power Factor Control), tehnologie care armonizeaza
curentul absorbit, reducand varfurile acestuia si limitand
fluctuatiile provenite de la reteaua de alimentare. Aceasta
tehnologie invertor respecta constrangerile impuse de
DIRECTIVA EN 61000-3-12, directiva care va deveni
obligatorie in scurt timp in toate tarile Uniunii Europene.
Principala reglementare a acestei directive este aceea ca
echipamentele care au un curent absorbit mai mare de 16 A
nu pot fi conectate la retelele publice de joasa tensiune.
Reducerea curentului absorbit permite sudarea cu 220
Amperi (in cazul lui Prestotig 220 Pro), chiar daca
echipamentul este conectat la o priza tip hobby (siguranta
de 16 A).

Totodata, aceasta tehnologie mareste compatibilitatea
invertoarelor pentru alimentarea de la un motogenerator,
fiind suportate fluctuatii de +/- 20% ale curentului de
alimentare, iar cablurile de alimentare pot atinge lungimea
de 70 m daca aria sectiunii lor este de 25 mm2.

Prestotig 160 PFC are un ciclu simplu de sudare, putand
fi reglate pre si post-gazul cat si panta descendenta.
Amorsarea se poate face prin inalta frecventa (HF) sau

prin contact atunci cand exista riscul interferentei cu
echipamentele aflate in vecinatatea sursei de sudare. Pentru
un confort sporit sudorul poate alege modul de actionare
a comenzii pistoletului, permanent (2 Tacte) sau doar la
inceputul si sfarsitul sudarii (4 Tacte).

Prestotig 180 Pro si Prestotig 220 Pro dispun de ciclu

complet de sudare, astfel incat se pot regla urmatorii
parametri: pre si post-gazul, curentul initial si cel final, panta
ascendenta si cea descendenta, precum si curentul de
ajutor. Ca si in cazul Prestotig 160 PFC, amorsarea se
poate face atat prin inalta frecventa (HF) cat si prin contact.
Pe langa faptul ca dispun de ciclu complet de sudare,
Prestotig 180 Pro si Prestotig 220 Pro ofera si alte
avantaje precum: posibilitatea memorarii a 30 programe de
sudare, afisaj digital si posibilitatea conectarii unei comenzi
la distanta. Pentru sudarea materialelor subtiri sau in pozitii
dificile, echipamentele Prestotig Pro lucreaza la inceputul
si sfarsitul sudarii cu curenti perfect controlati, ceea ce
minimizeaza riscul aparitiei variatiilor bruste de putere si a
craterelor. Totodata, exista posibilitatea alegerii procedeului
de sudare in curent pulsat ceea ce duce la limitarea caldurii
induse in cordonul de sudare.

Unul din marele avantaje oferite de gama Prestotig Pro
este faptul ca in TIG se poate suda atat in curent continuu,
cat si pulsat sau Spot (puncte). Sudarea in curent pulsat
ofera urmatoarele beneficii:

- 0 mai mare viteza de sudare, ceea ce inseamna o
productivitate superioara sudarii TIG in curent continuu;
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- un mai bun control al caldurii induse, ceea ce duce la mai

putine deformatii chiar si atunci cand se sudeaza piese cu

grosimi mici;

- un arc mai concentrat, ceea ce are ca rezultat o mai buna

penetrare.

Principalele avantaje oferite de aceste echipamente sunt:

caracteristici excelente de sudare, performanta ridicata,

posibilitatea sudarii cu cabluri lungi, usurinta si flexibilitatea

folosirii.

Caracteristicile excelente de sudare se regasesc atat

la sudarea TIG cat si la sudarea cu electrod invelit (MMA).
La sudarea MMA se pot folosi toate tipurile de electrozi,
amorsarea facandu-se usor chiar si in cele mai dificile

pozitii, indiferent de grosimea si materialul folosit, datorita
functiei Hot-Start, iar riscul lipirii electrodului de la sfarsitul
sudarii este eliminat datorita functiei automate anti-sticking.

De asemenea, curentul de sudare este controlat electronic

ceea ce permite pastrarea unor valori constante chiar si

atunci cand lungimea arcului variaza.
Factorul de protectie al acestor echipamente este IP 23,
ceea ce inseamna ca toate echipamentele sunt protejate

impotriva deteriorarii cauzata de caderea picaturilor de
ploaie la un unghi maxim de 60 grade.
Caracteristicile tehnice ale echipamentelor din gama TIG DC

sunt prezentate in tabelul de mai jos:

PRESTOTIG 160 PFC

PRESTOTIG 180 PRO

PRESTOTIG 220 PRO

Numar de faze/frecventa

1 Ph - 50/60 Hz

1 Ph - 50/60 Hz

1 Ph - 50/60 Hz

Tensiunea de alimentare

230 V (+/- 20%)

230V (+/- 20%)

230V (+/- 20%)

EN 61000-3-2/12

Tensiunea de mers in gol 49,5V 50V 50V
Domeniu curent sudare 10-160 A 5-160 A 5-220A
Ciclul de lucru 60% 140 A 140 A 180 A
Ciclul de lucru 100% 120 A 130 A 150 A

EN 60974.1 EN 60974.1 EN 60974.1
Standarde EN 60974.10 EN 60974.10 EN 60974.10

EN 61000-3-2/12

EN 61000-3-2/12

Factor de protectie

IP23S

IP23S

IP23S

Greutate

9,5 kg

9,5 kg

9,5 kg

Din cele prezentate se poate concluziona ca, desi au alimentare monofazata, cele trei echipamente ofera facilitati intalnite in mod uzual la

echipamentele pentru uz industrial, facilitati ce permit obtinerea unor suduri de cea mai inalta calitate indiferent de conditile de operare.

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si tiiere

B adigiani.sava@airliquide.com
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¢ Procedeul WIG/TIG - (Wolfram Inert Gas) sau sudarea material de adaos pentru a realiza o imbinare cu geometrie

cu electrod nefuzibil in mediu de gaz inert este o alta varianta si caracteristici mecanice mai bune. Avantajul procedeului q mpe l"ﬂf rec
derivata din sudarea SEI. WIG este ca poate fi folosit la majoritatea materialelor sudabile e amandate
La acest procedeu arcul arde intre un electrod de Wolfram (otelurile carbon si aliate, aluminiul, cuprul, nichelul si aliajele
si piesa care se sudeaza (de unde si denumirea Wolfram acestora). In unele cazuri mai speciale se foloseste la sudarea
Inert Gas). Acest electrod are doar rolul de electrod sinu are materialelor cu afinitate mare la gaze ca titanul, tantalul si
un rol de material de adaos; ca atare se uzeaza foarte lent zirconiul. Pentru a suda astfel de materiale este nevoie de
in comparatie cu un electrod invelit. Prin procedeul WIG se un spatiu inert in care nu poate patrunde aer (0 atmosfera 10 101a7s 102 TS i s 15 la 55 151a 70
realizeaza topirea celor doua componente ce urmeaza a fi controlata de argon de exemplu) sau duze de gaz protector cu 18 4012 130 &0 la 150 10 12 20 10 220 45 1250 80 12 125
te. Eventual, in unel i, este n ra folosirea unui design special. -
sudate. Eventual, in unele cazuri, este necesara folosirea unu gn sp <0 % 100 300 4. 200 18 38 Y™ o5 ke 125 5 ba 180
Brandul WELDLINE are o0 gama completa de electrozi de wolfram ce respecta reglementarile 24 120 la 220 150 |a 250 15 I 30 151230 BO la 140 120 s 210
standardelor ISO 6848 si EN 26848: 1.0 150 la 300 210 la 310 20 la 35 20 la 35 140 |a 180 140 la 230
3.2 160 la310 225 la 330 20 1a 35 201a 35 1501a180 150 la 250
m Wolfram pur; m  Wolfram toriat; m  Wolfram ceriat m  Wolfram lanthanati; 4.0 275 la 450 250 |a 480 35 |a 50 25 |a 50 180 |a 260 240 la 350
Criterii de alegere a electrozilor de wolfram Electrozii de Wolfram sunt disponibili in gama de diametre de la 1 la 4mm, pentru mai multe detalii va rugam sa consultati catalogul
nostru WELDLINE — accesorii pentru sudare sau pe http://www.weldline-alw.com .
. . - . Rezistenta
Tipul electrodului Tipul metalului Stabilitate arc Amorsare Rezistenta termica : :
Pistoleti pentru sudare WIG
Wolfram 20 [ ok * * * Pistoletii pentru sudarea WIG din gama WELDLINE sunt GaTa de pistoleti V\_/tl,G' sunt denumiti WTT si exista in variante
Pur fabricati in conformitate cu standardul EN 60974-7. S"C' lcuaersaur atC' ('j_‘]fu f';‘pa' e d g |
Pistoletii WIG trebuie sa fie fiabili, flexibili si cu piese de uzura Egaseme”ea eg's a 'ReL” & variante de Tf‘”ere ve exemplu
Wolfram 20 Oteluri + otelur * ok * b standardizate. Conexiunea si manerele sunt adaptate pentru " mangr cu "uton, rrja.ner.cu parg ,'e §au maner cu )
iat BBE inoxidabile v o robinet. Pistoletii WIG au si diferite conexiuni la sursa, extensia
Toriat 2% diferite obiceiuri.
este de 4m sau 8m.
Wolfram 20 Oteduri + otelur EE * ek ok L . L
Ceriat 2% inoxidabile Tipuri de manere Tipuri de conexiuni
Wolfram 20 Aliaje usoare + otelur dk dedek ek ek £ o Racire aer E B«  Racire apa
Lanthanat 2% + oteluri inoxidabile S ®
S Q
*# - Excelent o - Bun; #* - Mediy EB F CsB 5 5
d %C.ﬁ < /
8 S
" 1m0
Electrozii lanthanati (2%) A PU=s——
Electrozi neconsumabili cu performante excelente £ ...\ £
care nu contin elemente radioactive. RL s — s
e =
Amorsare, stabilitatea arcului si durata de viata sunt principalele considerare urmatoarele argumente: l qc% ) §
criterii de a alege pentru electrozii de wolfram. Pentru a obtine 8 8
aceste calitati, oxidantii sunt adaugati thoriului. ¢ Posibilitatea de a utiliza curent alternativ sau continuu; Co=
¢ O mai buna amorsare ca la alte tipuri de electrozi; £
Este intodeauna stiut ca in unele conditii praful de thoriu contine ¢ O mai buna stabilitate a arcului datorita deformatiilor o% !:'_\
elemente radioactive care se considera a fi periculoase. Producatori scazute ale electrodului; Vv ’ Vv %
vor face tot posibilul pentru a inlocui thoriul prin alti oxizi ce nu contin ¢ Buna durata de viata; i g
elemente radioactive. Lanthanitul este cel mai bun electrod luand in ¢ Fara radioactivitate. (_5)

/] NYDTIDM 4 172y
/ /
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Extensie de 4m sau 8m(cu exceptia tipului V care se
livreaza numai la 4m)

va intuneca automat, fara a mai actiona butonul de pornit/
oprit, masca poate fi folosita si la operatiile de polizare,
atunci cand se revine la starea transparenta. Se asigura o
protectie optima impotriva radiatiilor UV si IR.

Pentru a vedea intreaga gama de pistoleti pentru sudarea
WIG — WTT, va rugam sa consultati catalogul WELDLINE-
Accesorii pentru sudare sau pe site-ul nostru http://www.
weldline-alw.com .

Masca cu cristale lichide pentru
toate procedeele

de sudare in special

WIG - CHAMELEON 3V+

Tehnologia cristalelor lichide asigura tot confortul si
siguranta mastilor electronice. Mastile sunt confectionate in
conformitate cu EN 175 si EN 379.

Forma mastii CHAMELEON 3V+ este optima pentru
protectia totala a capului operatorului sudor, se poate ajusta
dupa marimea capului acestuia, are culoarea argintie si o
greutate mica de 455gr. Intotdeauna masca CHAMELEON
3V+, va fi livrata cu 5 ecrane de protectie externa si 3 de
protectie interna.

Masca CHAMELEON 3V+ - este 0 masca cu reglare
variabila, la sesizarea luminii arcului electric, filtrul mastii se

Caracteristici tehnice filtru
opto-electronic

Daca doriti sa comandati masca CHAMELEON 3V+

Cod: W 000 261 353

CHAMELEON 3V+

Include
sudarea TIG

- Tip: intensitate variabila DIN4/9-13

- Dimensiuni: 110x90x10mm

- Deschiderea filtrului: 97x47mm

- Transparenta: DIN 4

- Grad de intunecare: Variabilde la9la 13

- Timp de reactie spre intunecare: 1/20000 sec
- Timp de revenire: reglabil intre 0.1 si 1 sec
- 2 senzori optici sensibilitate ridicata

- Baterie cu litiu 3V si celula solara

- Protectie permanenta UV si IR

- Conformare cu EN 379

- Garantie: 2 ani

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si taiere

Manusi pentru sudarea WIG — va
recomandam doua tipuri din gama
WELDLINE si anume:

Manusi pentru sudarea TIG — UNIVERSEL confectionate din
piele intoarsa, iar podul palmei din piele moale de bovina,
astfel incat sa respecte EN 420; EN 388; EN 407. Manusile
au lungimea de 350mm si sunt foarte bine incheiate,
terminandu-se in partea de sus cu 0 banda rosie de
bumbac, pentru a proteja pielea in aceasta zona.

Manusi TIG cu un mare nivel de flexibilitate si dexteritate
ceea ce este un mare avantaj in procedeul de sudare WIG.

ALPHATOME?

ALPHATOMEZ? este 0 masina cu o singura torta (a doua
torta disponibila ca si optiune) destinata operatiilor de
debitare cu plasma pentru grosimi ale metalelor de pana la
50 mm. In functie de aplicatia dvs., acest tip de echipament
poate avea o latime utila de pana la 4m. Elemente modulare
de 2 sau 3m sunt folosite pentru obtinerea lungimilor utile
cerute.

Masina exceleaza prin:

¢ Ghidaje de inalta precizie de-a lungul axelor XY si Z prin
folosirea sistemelor de ghidare liniare;

¢ Miscari precise garantate de utilizarea motoarelor fara
perii;

e Cai de rulare solide cu structura rigida perfect adaptate
cerintelor procesului;

Design-ul total al masinii ofera toate avantajele cerute
in cadrul debitarii cu plasma:

e Controlul efectiv al traiectoriei;

e Cea mai buna precizie de pozitionare: 0.1 mm;

e Interactivitate perfecta intre controlul masinii si controlul
procesului de taiere;

ALPHATOMEZ? a fost conceputa pentru o integrare usoara
in cadrul atelierului de lucru. In functie de optiunile alese,
cablurile de alimentare se vor instala pe partea dreapta
sau stanga, in timp ce pozitia consolei de control este

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si tiiere

Manusile sunt din piele moale de bovina cu o lungime de
145mm, disponibile

in doua marimi, 9 si
10. Manusile respecta
cerintele EN 420; EN
388; EN 407 si EN
12477-B.

Pentru mai

multe detalii

consulati catalogul :
WELDLINE- Accesorii pentru sudare sau pe site-ul
nostru http://www.weldline-alw.com

m gilda.dragomirescu@airliquide.com

determinata de conditiile de utilizare.
Dispozitive de protectie si siguranta:

Alphatome?2 a fost proiectata in vederea asigurarii protectiei
operatorului si a mediului fata de efectele orbitoare ale
arcului electric utilizat pentru taierea cu plasma.

Grinda este furnizata cu o ,protectie”, compusa din
urmatoarele elemente principale:

- cortina frontala cu ridicare este controlata de catre
comanda numerica HPC ;

- cortina din spate este fixa ;

- Usi laterale cu acces rapid: cele doua usi laterale au fost
marite pentru usurarea accesului in cazul unor defecte
neprevazute sau pentru schimbarea unor piese.
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Cortinele au scopul de a asigura protectia vizuala impotriva
arcului electric. Operatorul poate ridica cortina in orice
moment pentru a putea vedea in ce conditii se desfasoara
procedeul de taiere cu plasma.

¢ 5 butoane de urgenta : 4 dintre ele sunt pozitionate in
fiecare colt al masinii si unul pe comanda numerica. In acest
fel, operatorul poate lucra in deplina siguranta.

e 2 sisteme de oprire tip fotocelula sunt pozitionate in fata si
in spatele masinii. Aceste dispozitive asigura zona de taiere.
Masina se opreste, de indata ce depisteaza un obstacol in
calea ei.

e 2 intrerupatoare pentru a putea opri ciclul masinii.
Acestea sunt localizate in usile laterale de deschidere.
Masina va porni in siguranta, de indata ce piesele au fost
schimbate.

Alphatome ofera utilizatorilor beneficii majore in ceea ce
priveste monitorizarea, controlul si protectia. In acest sens,
doua optionale sunt propuse clientilor:

¢ O telecomanda fara fir este propusa pentru a face munca
operatorului mai usoara. Aceasta optiune este conceputa
pentru controlarea operatiunilor principale ale masinii, in
acest fel operatorul nu mai este nevoit sa faca drumuri
interminabile intre zona de lucru si panoul de comanda.
Controlul de la distanta inseamna, de asemenea, 0
siguranta in plus deoarece permite operatorului oprirea
masinii de la distanta.

e O camera video este utilizata pentru afisarea pozitiei

tortei pe panoul de control. Zona monitorizata este de
aprox. 250mm in diametru. Dispozitivul monitorizeaza,

de asemenea, arcul electric. Operatorul poate controla
operatiile de debitare si pozitia tortei indiferent de pozitia
consolei de control.

Echipament aditional: unitate
gaurire si cap sanfrenare plasma

Sistemul de gaurire dezvoltat de catre ALW poate fi instalat
pe urmatoarele tipuri de masini: Alphatome2, Oxytome si
Plasmatome in versiunile RS si TWIN RS, precum si pe
Cybertome.

Sistemul este compus dintr-o sanie motorizata (fixata pe un
carucior) si o unitate de gaurire. Toate componentele sunt
controlate de catre comanda numerica HPC. De asemenea,
intreg echipamentul este dotat cu un senzor pentru
controlul lungimii gaurii si un sistem de presare pentru

_
-

fixarea foii de tabla in timpul procesului de gaurire.

Caracteristici tehnice:

Diametru gaurire de la 5 la 30 mm

Cursa max. 300 mm

Tip scula ISO 40

Rotatii 50 - 3000 Tr/min
Putere motor rotire max. 5,2 KW

Forta max. 5500 N

Viteza tool-holder 5 m/min

Magazia de scule:

Magazia este utilizata atunci cand un schimbator automat
de scule este furnizat odata cu instalatia de gaurire. Acest
dispozitiv aditional poate inmagazina pana la 4 scule.
Comanda numerica este capabila sa recunoasca scula
potrivita din fiecare compartiment si sa 0 aleaga conform
diametrului cerut.

Control unitate gaurire-hpc:

In vederea garantarii unei functionari corecte a sistemul
de gaurire, toate comenzile au fost integrate in comanda
numerica HPC, care permite la randul ei controlul tuturor
parametrilor.

Comanda HPC se caracterizeaza prin usurinta in folosire:
operatorul trebuie doar sa selecteze tipul de material si
diametrul sculei.

Baza de date poate fi updatata de catre operator in functie
de scula folosita. Comanda numerica include o baza de
date cu toti parametrii(pentru scule recomandate de ALW,
5mm-30mm).

Cap de sanfrenare cu plasma:

Acest echipament este utilizat pentru realizarea sanfrenelor
de tip V,X,K. Capul de sanfrenare permite totodata
integrarea noilor tipuri de plasme HP300/CPM400.450.

Alte caracteristici:

* Rotatie: +/- 450

e Cursa torta: +/- 45

e Cursa axa Z: 250mm;

e Sanfrenare cu posibilitatea ajustarii unghiului;
e Structura usoara: 65kg;

e Dimensiuni compacte;

¢ Posibilitatea combinarii cu unitatea de gaurire;

m relu.vlad@airliquide.com
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Ghidul sudorului

///////

Un produs nou in gama electrozilor

de incarcare

Grupul Air Liquide Welding prin principalele sale brand-
uri, SAF-FRO si OERLIKON, furnizeaza o gama variata de
electrozi de incarcare.

Dintre acestia reamintim urmatoarele produse din gama:

SAF-FRO

SAFDUR 800 E, TOOLFRO
SAFER 345B, El 16Mn
SAFER R400, El 58H
SAFER R600, El 62H
SAFMANGA

OERLIKON
SUPRAMANGAN, SUPRADUR V1000,
CITORAIL, SUPRADUR VF1000,
SUPRADUR 2015, TOOLCORD,
SUPRADUR 345B, SUPRANEL C95
SUPRADUR 400, ABRACITO 62;
SUPRADUR 4008, ABRACITO 62S,
SUPRADUR 600, ABRACITO 65,
SUPRADUR 600B, CITOLIT 6, CITOLIT 12,
SUPRADUR 600RB, CITOLIT 21, CITOLIT 25

Gama de electrozi prezentata mai sus acopera totalitatea
aplicatiilor pentru care pot fi utilizati acestia. Suprafetele
incarcate pot fi supuse la : soc, abraziune, coroziune, etc.,
functie de tipul elementelor de aliere utilizate.

Pe langa electrozii de incarcare mentionati mai sus,
specialistii ALW au completat gama de electrozi de
incarcare cu electrodul cunoscut sub denumirea de El 60H.
Acest electrod satisface cerinte de calitate/ pret.

Acest tip de electrod este in special proiectat pentru o buna
rezistenta la oxidare la temperaturi inalte. Pretabil pentru
partile supuse uzurii in contact cu piatra, carbunele, nisipul,
etc.

Aplicatiile tipice pentru care au fost proiectati acesti electrozi
snecuri, concasoare, etc.

Influenta elementelor de aliere asupra proprietatilor
mecanice a suprafetei incarcate

Prin marirea continutului de carbon proprietatile mecanice
se modifica astfel :ductilitatea scade, creste rezistenta la
tractiune si totodata creste duritatea.

Adaugarea de crom (1-2%) conduce la cresterea duritatii si

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si tiiere

a rezistentei fara pierderea ductilitatii. Prin alierea cu crom a
electrodului se aduce un plus de rezistenta fata de oxidare
in aer la temperaturi ridicate.

Cumulativ, prin introducerea unei cantitati insemnate de
siliciu si alierea cu crom, stratul depus cu acest tip de
electrod are rezistenta la oxidare in aer la temperaturi
ridicate. Pe langa acest efect, siliciul mareste si rezistenta la
cald a stratului depus cu acest tip de electrod.

Informatii despre electrod :

Intensitatea curent sudare 125 [Al
Tensiune arc 22+/-1 V]
Randament efectiv vergea utilizata 128.3 [%]
Randament efectiv vergea totala 117.2 [%]
Randament global 65.26 [%]
Randament global utilizabil 68.5484 | [%]

Atentie! Randamentul global scade in functie de modul de
utilizarea a electrodului.

Scaderea randamentului este influentata de:

Utilizarea curentilor mari de sudare conduce la supraincalziri
ale electrodului si utilizarea unei cantitati mai mici din
greutatea electrodului;

Aruncarea capetelor mari a electrozilor.

Pozitii de sudare in care poate fi utilizat electrodul: PA, PB,
PF, PC

Prin aceasta aplicatie dorim sa analizam ce influenta are
numarul de straturi asupra compozitiei chimice si a duritatii.

Probele de metal depus au fost realizate pe table de tip
S275JR+AR si au condus la urmatoarele rezultate :

1. Un strat depus

Duritatea masurata: 50;51;53 HRC.

2. Doua straturi depuse

Duritatea masurata: 56;58;59 HRC.

3. Trei straturi depuse

Duritatea masurata: 62;63;64 HRC.

Concluzii:

Datorita gradului de amestecare dintre materialul de baza
si materialul de aport are loc o saracire in prima faza

a principalelor elemente ale electrodului: Crom, Siliciu,
Carbon. Astfel prin reducerea acestor elemente principale,
rezulta valorile mai scazute ale duritati metalului depus. Prin
depunerea urmatoarelor straturi, valorile duritatii cresc la
valorile pentru care electrodul a fost proiectat.

m adrian.banu@airliquide.com
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Centrul de Formare si Dezvoltare in Domeniul Sudarii practice pentru cursantii care urmeaza cursurile de calificare = ——= Incepand de anul acesta
DUCTIL este un centru modern de formare profesionala a si specializare sudori; fl EOMANIA Centrul de Formare a fost
personalului sudor, in cadrul caruia se organizeaza cursuri * mediu de lucru sanatos; q CHOFPA Sermsantinn, evaluat si certificat, in cadrul
de calificare in meseria de sudor si cursuri de initiere i * echipamente de sudare de ultima generatie; ! . | unui proiect cofinantat din
épec;ialli?re pent(;u c:ljiftiritg prc(;cedee de suqlare. . ; reaollizareal de ;plicatii fi (?jemor(;stra.tii practice cu materiale E Fondul Social European
entrul dispune de dotari moderne care asigura: o e adaos si echipamente de sudare; I | prin Programul Operational
e conditii optime pentru insusirea cunostintelor teoretice si H .
| Sectorial — Dezvoltarea
Ve ™ Pi Resurselor Umane 2007-2013
Centrul dispune de dotari moderne, care asigura: ": -, Investeste in cameni”, ca
e conditii optime pentru insusirea cunostintelor ¢ | ABORATOR SUDURA: H CENTRU DE EVALUARE SI
teoretice si practice - 6-8 posturi de sudura echipate cu sisteme ——.—| | CERTIFICARE pentru evaluarea
SALA DE GURS 1de exthgusta(rje noxet  sub strat do ' si certificarea competentelor
o : - 1 post de sudare automat sub strat de flux ; ;
rofesionale pe alte cai decat cele formale, pentru ; ; ; T
- Capacitate 30 de locuri - 1 masina de taiere cu plasma Ealificarea dep Sudor electric” P varsta, acesta mgan salnsele de angajare si posibilitatile de
- Video proiector - Echipamente de sudare de utlima generatie ? ' dezvoltare a unei noi cariere.
- Flipchart . o .
L ) Acest lucru ajuta persoanele care nu au o calificare in Pe de alta parte angajatorul introducand acest sistern

De ce este nevoie de cursuri de formare profesionala a
sudorilor? Este o intrebare fireasca pe care si-o poate
adresa un manager. Noi putem sa raspundem la aceasta
intrebare si sa argumentam necesitatea de a dispune de un
personal sudor cu o pregatire teoretica si practica conform
cu noile evolutii in domeniul sudarii:

- cresterea profitului prin diminuarea neconformitatilor;

- cresterea productivitatii prin marirea vitezei de sudare;
diminuarea ratei rebuturilor;

- utilizarea rationala a echipamentelor de sudare;

- utilizarea eficienta a materialelor de adaos;

- implementarea rapida in procesul de fabricatie a noilor
tehnologii de sudare;

- utilizarea corecta a S.D.V.-urilor si dispozitivelor de sudare.
In cadrul Centrului de Formare si Dezvoltare in Domeniul
Sudarii DUCTIL se organizeaza urmatoarele cursuri de
formare profesionala:

e curs de calificare in meseria de
sudor;

e cursuri de specializare a
sudorilor pentru urmatoarele
procedee de sudare si taiere:
sudare manuala cu electrozi
inveliti; sudare WIG (TIG); sudare
semiautomata MIG/MAG; sudare
automata sub strat de flux;
sudare si taiere oxi-gaz.

e cursuri de specializare a

sudorilor pentru aplicatii specifice ale clientului.
Au participat la cursuri de calificare/instruire peste 800 de
sudori din toata tara.

Centrul de Formare si Dezvoltare Profesionala Ductil este
autorizat pentru urmatoarele tipuri de cursuri de formare
profesionala:

- cursuri de calificare in meseria de sudor si sudor electric
cod COR 7212.2.1 si 7212.1.1

- cursuri de initiere pentru ocupatia de « Sudor manual cu
arc electric « cod COR 721203

- cursuri de specializare in ocupatia de « Sudor cu arc
electric cu electrod nefuzibil in mediu de gaz protector » cod
COR 721207

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si taiere

meseria de sudor, dar care lucreaza in acest domeniu si au
dobandit competente profesionale in acest domeniu.

Avantajele evaluarii competentelor se pot defini pe doua
directii: din punct de vedere al candidatului si din punct de
vedere al angajatorului.

Candidatul este evaluat in conditii reale de munca, pe
ceea ce este capabil sa faca. Totodata aceasta evaluare
ajuta la cresterea increderii in sine si a capacitatii lui de
autoevaluare.

Certificatul de competenta ofera recunoasterea
competentelor unei persoane indiferent de modul in care
acestea au fost dobandite si poate fi acordat indiferent de

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si tiiere

dovedeste interesul fata de angajati, contribuind la cresterea
motivarii acestuia.

Certificatele de competenta reprezinta un instrument util si
eficient in dezvoltarea profesionala a personalului.

Angajatorul poate recruta si selecta personalul utilizand
informatiile cuprinse in certificat si poate proiecta posturile
din firma conform standardelor care precizeaza aptitudinile
si cunostintele necesare desfasurarii activitatilor specifice.

Nu in ultimul rand, aceste evaluari se desfasoara pe o
perioada scurta de timp (raportat la un curs de calificare) si
cu costuri reduse fiind accesibila oricui.

m nelu.simion@airliquide.com
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Cum policontral
sudare, polizare;

Dupa cum se stie, inhalarea noxelor rezultate din sudare,
polizare, taiere este periculoasa. Noxele sunt in mare parte
generate de topirea materialelor, consumabile, gaze de
protectie, invelis si alti poluanti — ulei. Extractia noxelor
protejeaza nu numai operatorii directi ci si operatorii care
lucreaza in preajma. In plus, aceasta previne acumularea
noxelor la locul de munca.

Solutia pentru problemele generate
de noxele de la sudare, polizare,
taiere

Ductil SA propune o gama completa de sisteme (Pro Line
si Azur), de curatare a aerului din mediul industrial. Aceste
sisteme testate si certificate CE extrag fumul efectiv,
protejand angajatii si angajatorii de riscurile noxelor. Bolile
precum Parkinson si cele respiratorii sunt des asociate cu
noxele de la sudare. Aceasta chestiune din ce in ce mai
frecventa nu trebuie subestimata, iar protectia personala,
extractia la sursa, hotele precum si ventilarea si filtrarea
generala trebuie intotdeauna sa reprezinte o prioritate.

Extractia la sursa: simpla si efectiva

Gama Pro Line include unitati mobile si stationare ce pot

fi combinate cu diferite tipuri de brate de extractie si filtre.
Modular in concept, expansibil la dorinta clientului. Lucrand
aproape de sursa de poluare aceasta este cea mai eficienta
cale pentru captarea unor volume mari de fum.

Aditional, gama Azur dispune de pistolete cu aspiratie,
panouri aspirante, duze flexibile, coroane aspirante, toate in
favoarea normelor de protectie a muncii.

Cea mai comuna aplicatie este low-vacuum. Bratele de
extractie capteaza fumul de la sudura si pot fi ridicate pe
perete sau conectate la o unitate stationara sau mobila in
functie de necesitati, aplicatii si legislatie.

Extractie la sursa

Ductil SA va ofera solutii variate, fixe si mobile pentru
extractia la sursa. Bratele de extractie, mobile si stationare
sunt extrem de prietenoase cu utilizatorii, usor de instalat si
utilizat.

Bratele de extractie Euromate sunt disponibile in lungimi
diferite, de la 1.4 la 8m. Prin adaugarea unui motoventilator
fiecarui brat, extractia optima este garantata !

oxele\dﬂ\%

Unitatile mobile si stationare sunt compacte si usor

de manipulat. Excelente pentru lucrari de sudura usoare
pana la dificultate moderata pe teren, in spatii limitate sau
locatii de sudare dificile. In functie de aplicatii si intensitate,
echipamentele mobile sunt disponibile in 4 versiuni: MFD,
MFS, MFS/C, MFE, iar echipamentele stationare sunt
disponibile in 4 versiuni: SFD, SFS, SFE, HFE.

Bancurile de lucru cu aspiratie si filtrare sunt
disponibile in 4 versiuni: DNF, DFD, DFS, DFS/A

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si taiere

Protectie individuala impotriva
fumului de la sudura

Protectia individuala este foarte importanta, in special
pentru sudorii predispusi zilnic la riscuri. Salopete de sudare
— rezistente la stropi / particule, ochelari de protectie si
masca de protectie cu aport de aer sunt cateva exemple ce
pot reduce riscul de expunere al sudorilor. Gama Weldline,
oricand va poate sta la dispozitie!

Hote de extractie

Cand extractia la sursa nu este posibila, solutia alternativa
este hota de extractie. Acopera o raza mare de actiune

— exemplu instalatie robotizata. Hota reduce in totalitate
fumul, particulele dar si aburii si aerosolii din climatul
spatiului de lucru. Sunt disponibile hote inchise (cu perdele
de protectie) si deschise, toate asigurand un climat de lucru
mai curat.

Ventilare si filtrare generala

Daca piesele de lucru sunt prea mari pentru a fi acoperite
de bratele de extractie, sau daca sudorul se muta constant
intre locatii / pozitii de lucru, atunci extractia la sursa este
imposibila.

Prin urmare, solutia alternativa dezvoltata de ALW este

sistemul Push — Pull. Utilizand tehnologie testata, sistemul
capteaza fumul de la sudura din intregul mediu de lucru, il
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filtreaza si elibereaza in interiorul spatiului de lucru aer curat.
In acest fel, aerul cald este mentinut in interiorul spatiului de
lucru si gradul de expunere ocupationala este mentinut usor
in limitele acceptate de standarde. Alta solutie este sistemul
Diluter — special creat pentru reducerea concentratiei
fumurilor prin diluare si filtrare. Acesta face ca fumul ridicat
sa fie mixat continuu cu aer curat, reducandu-se astfel
concentratia fumurilor la limite joase si garantandu-se un
climat de lucru mai curat.

LLuand in calcul cele mentionate mai sus, chiar poti controla
noxele de la sudare, polizare si taiere!

Conteaza pe experienta Ductil — Air Liquide Welding si nu
ezita sa ne contactezi!

m ionut.negoias@airliquide.com
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Continuous

update

Platforma-E-learning

Air Liquide Welding este primul producator de sudura care (engleza, franceza, germana, spaniola si italiana).

lanseaza o platforma multilingvistica unica si inovativa, Clara, concisa, complet captivanta si interactiva, astfel veti
dedicata in totalitate sudurii si taierii. gasi platforma E-learning, cu ajutorul careia veti intra intr-o
Cursurile online sunt proiectate sa creeze o0 experienta unica alta dimensiune, complet noua, a cunoasterii sudurii.
pentru cursanti, folosind cea mai avansata tehnologie si cele Vizitati www.welding-courses.net si descoperiti aceste
mai recente descoperiri ale design-ului de instruire. cursuri online despre sudura create de specialistii
Cursurile sunt elaborate acordand o atentie deosebita la Air Liquide Welding.

interactivitate si implicare, mentinand nivelul atentiei prin Ca o oferta de inceput, va invitam sa incercati primul curs
utilizarea unei combinatii de imagini optimizate, materiale gratis (MIG — MAG — GMAW).

animate 2D si 3D, clipuri video si teste de intelegere.
4 cursuri de 45 de minute sunt disponibile acum pe
platforma. Fiecare curs costa 30 Euro

MIG-MAG (GMAW)
TIG (GTAW)
OXY - GAS (OXYFUEL)

Proiectata cu tehnologia Flash si pentru a satisface nevoile
internationale, aceasta platforma este disponibila in 5 limbi

M alina.sora@airliquide.com
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