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DUCTIL — AIR LIQUIDE WELDING

latd am intrat in al doilea semestru din
2009 si In urma evaluarilor prilejuite
de acest moment putem afirma
cu deosebitd mandrie ca DUCTIL-
Air Liquide Welding si-a consolidat
pozitia de leader pe piata sudurii din
Romania.

Acest succes al producatorului
roman DUCTIL Buzau se datoreaza
in mare parte faptului ca produsele
sunt destinate firmelor care lucreaza
cu sisteme de asigurarea calitati,
care au procese controlate, care
furnizeaza produse cu o calitate
certificata si care din aceste motive
au rezistat mai bine crizei in aceste
prime 6 luni.

DUCTIL - Air Liquide Welding,
in primul semestru al acestui an,
a reusit s&4 compenseze In mare
masura scaderea pietei datorita
acestor utilizatori profesionisti care
inteleg importanta standardelor inalte
de calitate si necesitatea sprijinului
constant si permanent al fabricantului
n gasirea solutiilor optime de utilizare
a consumabilelor de sudare.

Tn acest numar 21 al revistei Partener
va prezentam cateva din preocuparile
actuale si de perspectiva ale Grupului
Air-Liquide Welding din care face
parte DUCTIL Buzau si as semnala
aparitia unui nou si deosebit de
performant echipament de sudare
Mig/Mag - DIGIMAG 380.

Deoarece suntem preocupati
permanent de perfectionarea
produselor si serviciilor noastre am
fi deosebit de interesati si in acelasi
timp onorati daca ne-ati trimite
parerile si sugestile Dumneavoastra
despre continutul articolelor pe
pagina de internet www.saf-fro.ro la
rubrica contact.

Dorim ca prin acest schimb de idei
sa contribuim n mod constructiv
si creativ la dezvoltarea sudurii din
Romania si mai ales la cresterea
competitivitatii firmelor romanesti si a

industriei nationale in ansamblu.

DUCTIL si Air Liguide Welding prin
marcile SAF-FRO si Oerlikon sprijina
n mod activ nevoile de moment si de
perspectiva ale firmelor din Roméania
care au nevoie de soluti care sa
le rezolve In mod optim nevoile
tehnologice astfel incat produsele lor
Sa poata concura cu succes pe piete
care suntin continuare in scadere, ca
volum, dar in crestere, ca si nivel al
competitiei si al cerintelor calitative.

Solutii de crestere a productivitatii
prin folosirea pentru bugete mici de
investitii a micii mecanizari, pozitione-
re sau carucioare sau a unor solutii
mai complexe si care necesita un
buget ceva mai mare cum ar fi
coloanele sau bancurile de sudare
automate, sudarea robotizata, etc.

Recent am instalat un echipament
complex de sudare la firma Fibec
Metalglas Campina echipament ce
poate suda grinzi cu latimea /inimii
pana la 3 ml si lungime de 12 ml.
Sudarea se realizeaza sub strat de
flux cu o sdrma sau cu doua twin,
cu alimentare cu rola sau cu butoaie,
cu sistem sensotrack de urmarire
a rostului si cu alimentarea cu  flux
din buncar de alimentare cu sistem
de recirculare flux. Coloana are 4
m Tnaltime se poate roti si poate fi
folosita si pentru sudarea virolelor.

Deoarece am avut mai multe
solicitari ne-am gandit sa venim in
sprijinul tuturor celor interesati de
domeniile sudarii si taierii metalelor
si am introdus pe pagina de internet
www.saf-fro.ro  toate  numerele
revistelor Partener aparute pana in
prezent.

In incheiere va informez ca Air
Liquide Welding va participa in
luna septembrie la prestigiosul
targ specializat de sudare si taiere
SCHWEISSEN&SCHNEIDEN de
la ESSEN Germania in standul 204
pavilionul 3.

Va asteptam cu placere!



in scopul reducerii costurilor, industria constructiilor de
nave a incercat sa reduca timpul de productie, folosind
tehnologia de sudare moderna si de Tnalta eficienta.

Sarma tubulara poate aduce o contributie cruciala, putand
determina o crestere semnificativa a vitezei de sudare,
aceasta rezultand datorita cresterii ratei de depunere si /sau
mairirii capacitatii de crestere a curentului de sudare, chiar la
sudarea la pozitie.

SUDAREA FCAW

Tn santierele navale, in contextul aplicarii proceselor de
sudare adecvate in constructia de nave, sunt zone multiple
cu posibilitati de acces redus sau foarte redus, ca si la
sudurile scurte, unde nu se pot aplica procedee mecanizate
de sudare n scopul cresterii productivitatii.

Dezvoltarea sarmelor tubulare a fost concentrata pe
cresterea vitezei de sudare, In acel moment cresterea ratei
de depunere nefiind unul din obiectivele majore. Apoi s-a
constatat ca sudarea cu sarma tubulara, prin cresterea
ratei de depunere determind o serie de avantaje ce conduc
la cresterea neta a productivitatii. Unul din aspectele
determinante a fost si sudarea la pozitie cu sdrma tubulara
cu insertie de flux, important pentru sudor raméanand
controlul efectiv al nivelului cat mai ridicat al curentului

de sudare si a cresterii ratei de depunere, aspectul baii

de metal topit nemaifiind un inconvenient, ci dimpotriva
obtindndu-se suduri cu aspect foarte bun.

Intr-unul din cele mai mari santiere navale ale Europei, 1100
din 1400 de sudori sudeaza cu s&rma tubulara. Exista
1100 tone de sarma cu insertie de flux rutilic si 300 tone cu
insertie de flux bazic consumate in fiecare an. Cu aceasta
crestere a productivitatii s-a ajuns in conditiile actuale la
posibilitatea completarii totale si pregatirea pentru lansarea
unei nave noi la fiecare 3-4 saptamani.

Sarma tubulara ofera o serie de avantaje fata de sarma
pling, avantaje ce deriva din caracteristicile de topire din
timpul sudarii. Esentialmente, acestea sunt comparabile

cu efectele sudarii electric manual cu electrod invelit.
Caracteristicile de sudabilitate, proprietatile metalurgice, etc.

Background industrial

Sudarea cu sarme tubulare in

santiere navale

Obiectivul major pentru AIR LIQUIDE WELDING este de a-si ajuta clientii
sd-si optimizeze propriile performante, oferindu-le permanent produse
inovative pentru coordonarea evolutiei tehnice.

sunt favorabil influentate de tipul fluxului de umplere.
Diferenta caracteristicilor de sudare sarmelor tubulare

fata de sarmele pline, respectiv rata mare de depunere,
capacitatea de sudare cu curenti mari, aspect foarte bun al
sudurii, lipsa stropilor — chiar in conditiile sudarii In protectie
numai de CO2 , a determinat alegerea folosirii sdrmelor
tubulare intr-un procent de aproximativ 80% a proceselor
de sudare n industria constructiilor de nave.

Tn functie de tipul sarmei tubulare, diferentierea intre sarmele
tubulare bazice si sGrmele tubulare rutilice se face de la
diferitele tipuri de aplicatii:

Ca urmare a activitatii Departamentului R&D din ALW s-a gasit o noud
solutie de crestere a productivitétii si calitétii proceselor de sudare in

santierele navale - sarma FLUXOFIL 19HDS

constructiilor de nave raméan sarmele

tubulare cu insertie de flux rutilic, sarme cu
solidificare rapida a zgurei rutilice, cu foarte

bune caracteristici a sudurii si 0 excelenta

sudabilitate la sudarea la poziie.

Tn tabelul al&turat sunt subliniate aceste

caracteristici pentru sudarea unei imbinari de

colt cu a=4 mm la pozitia vertical ascendent

Pistolet fara weaving | Pistolet cu weaving

V avans sarma = 8,5 m/min | V avans sarma = 5,5 m/min
Parametri de sudare U=24V u=22V

|=220-250 A |=180-220 A

Viteza sudare T T
Sudabilitate buna mai buna
Retopire puncte de prindere (bazic) buna mai buna
Retopire puncte < . <
orin dgre (?/I AC) buna mai buna
Eficienta foarte nalta fnalta

cu sarma Fluxofil 14HD:

Pentru aplicarea de diverse tehnologii de sudare cu sarme tubulare, ALW a dezvoltat o gama completa de produse deja bine

cunoscute n industria de constructii de nave, produse prezentate informativ in figura si tabelul de mai jos:

CLERLIK_ON Tip proces Tip insertie Sectiune
enumire sudare flux
rutilic
FLUXOFIL MAG bazic fara sudura
metalic
CITOFLUX MAG rutilic. tub presat
metalic
FLUXINOX MAG rutilic tub presat
FLUXOREX EG/ES bazic fara sudura
FLUXOCORD | Subm.arc/FMI basic fara sudura

Tub inchis fara sudura

09000

Inchidere tub prin suprapunere si presare
Sarma tubulara

Avantaje sarme tubulare:

e Siguranta topirii laterale, nesusceptibile de lipsa de topire;

e Buna umectare, fara santuri marginale, suprafata neteda a
baii de metal topit;

e Rezistenta inalta la fisurare;

* Inalta stabilitate a procesului;

e Transfer metal in “low-spray”;

e S&rma cu formare de zgura ce protejeaza transferul de
metal si baia de metal topit;

e Flexibilitatea posibilitatii folosirii elementelor de aliere si
micro-aliere.

Sarmele tubulare cu cea mai larga utilizare in industria
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| Proces
s OERLIKON
Pﬁ ________ Zona de aplicatie de A
I . TS consumabile
1= 1 Ny 1. Selectia pre-asamblare SAW kaﬁ%gm g
| | ? Asamblare profile plate pe nave MAG FLUXOFIL 19 HD / 19HDS
i sudare de colt pe ambele part FLUXOFIL 21 HD
2. Sectia plana pre-asamblare SAW FLUXOCORD 35.25
' Imbinarea tablelor pe o parte SAW FLUXOCORD 35.25-2 + 1xOE A105
Y O"..' R FMI FLUXOCORD 35.25-3 + 2xOE A105
N ] 0 @@ Imbinarea tablelor pe ambele parti | SAW FLUXOCORD 31
7 1 —— {tehnica two-run)
a 2 3 4
3. Selectia volumica pre-asamblare FLUXOFIL 14 HD
Nota: e.g. sectia dublu-fund MAGM FLUXOFIL 19 HD / 19HDS
1. Procedeul de sudare SAW FMI (injectie de micro aliaje) este Sudare de colt la pozitie MAGC FLUXOFIL 21 HD
un proces de sudare pe o singura parte cu mai multe sarme, din F
care prima (a doua sau a treia) sarma este tubulara cu flux bazic : ' ’l\\A/IAAg\C/)l FLU)%HE?QES/':I'SHDS
(FLUXOCORD 35.25...D) si se sudeaza in DC, iar cealalta sarma Tnvelis pozitia vertical ascendent EG FLUXOFIL 21 HD
este 0 sarma plina (OE-A 105) in combinatie cu fluxul OP122. FLUXOREX EG 35.21
Acest proces, pe langa nivelul foarte mare al productivitatii, Chia plata, pozia peste cap ’l\\A/IAAg\C/)l FLUXO'EI_IE%OEIIS%QIQHDS
determina obtinerea unui metal depus in stare sudata cu granulatie ’ 9

fina — caracteristici mecanice superioare.
2. MAGM - sudare MAG in protectie de amestec de gaze M21.

Tn scopul cresterii productivitétii si a calitétii proceselor de
sudare, precum si pentru o cat mai buna coordonare a
evolutiei tehnice, ALW a dezvoltat o noud sarma tubulara
FLUXOFIL 19 HDS: O sarma tubulara cuprata cu insertie de
flux rutilic cu un grad ridicat de umplere. Baia de metal topit
este usor controlabild, caracteristicile de sudare sunt stabile,
se poate suda in toate pozitiile folosind o singura setare de

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si tiiere

Flux de sudare OERLIKON OP 122

parametri: Ua=24V; Vas=9m/min; as=1,2 mm.

Gradul sporit de umplere determinad posibilitatea cresterii Is si
a ratei de depunere, determinand cresterea vitezei de sudare.
Aceste aspecte conduc, in final, la ceea ce subliniam la
inceputul prezentului articol, la salvarea de timp si costuri;
ceea ce o incadreaza cu succes n actiunea de rationalizare a
proceselor din industria de constructii de nave.



Sudarea si taierea la zi

DIGIMAG 380 - flexibilitate maxima in
sudarea Mig-Mag industriala

Un echipament creat pentru a garanta cresterea productivitatii.

In scopul cresterii productivitdtii si a calitétii proceselor de sudare, precum
si pentru o cat mai bund coordonare a evolutiei tehnice, ALW a dezvoltat o
noud sarma tubulard — FLUXOFIL 19 HDS

Clasificare sarm3 FLUXOFIL 19HDS Analiza chimica metal depus (valori tipice in %) Productivitatea este una implementarea unui sistem ISO de management al calitatii.
AWS A5.20: E71T-1 H4 c Mn | S P S Cr Ni | Mo | Nb v N Cu din cheile de succes prin Digimag 380 furnizeaza curent continuu perfect controlabil,
EN 758 T460PC 115 0051120050 - - " ool - i i i i care intreprinderile de top penetrarea fiind constanta pe toata lungimea cordonului de
reusesc sa depaseasca sudura. De mare ajutor este si functia penetrare constanta,
Proprietiti mecanice metal depus Aprobari FLUXOFIL 19HDS competitia, iar in domeniul functie ce compenseaza distantarea sau apropierea
Tratament Limita de Rezistenta Alngiea KV | gss sud.arn folosirea unor pistoletului de plesai in Itlmpul sudarii. Prin s«Aalectérea functiei
tormio Curgerg la ruperQe A5 (%) IS:.O—\é W) Duritatea 5 echlpamen:(e per‘formathe penettare Constrimta, V|t?za de.derulare.a sarrlne| estei N
N/mm N/mm 20°C garanteaza cresterea ei. reglata automat in functie de distanta dintre pistolet si pies3,
St?jraet ;u- > 460 550-650 Y > 100 ) (DEIEJV Un astfel de echipament astflel incéat es’.[e obtinLth.un arc constant ce are drept efect
RS este nou lansatul obtinerea unei penetrari constante.
Probele sudate si determinarile comparative cu sarmele similare, cu insertie de flux RINA Digimag 380, echipament Digimag 380 poate fi folosit atat in modul de operare
rutilic FLUXOFIL T9HD (tub OERLIKON ~ sarma cupratd) si CITOFLUX ROOC (tub TOV sinergic destinat sudérii sinergic cat si manual. in modul sinergic sudorul va selecta
;DLHlIJE)I\(AOI:—II:'IF:-(zI\:);I ;ésrma necupratd) ne prezinta avantajele nete ale folosirii srmei MIG - MAG. tioul sarmei, gazul de protectie, diametrul sarmei si ciclul
PARAMETRI: Digimag 380, atat racit cu aer cét si cu apa, aduce de sudare, echipamentul returnand, in functie de aceste
flexibilitatea necesara variatelor aplicatii industriale in care intrari, valorile curentului de sudare. Toate setarile se pot
Sarma de sudare Pozitie Is citit (A) SRGTE | IR SIEETE o : Debit gaz d.e S S §udare se folosesc curenti de sudare medii si mari. Beneficiind previzualiza pe cele doua afisaje digitale dispuse atat pe
sudare W) (s) protectie protectie (I/min) (cm/min)
CITOFLUX ROOC PB 570-280 30.4 59 cop 16 35,59 de tehnologie invertor si de controale digitale, Digimag sursa cat si pe derulator.
FLUXOFIL 19 HD PB 570-280 304 63 o2 16 3333 380 este foarte usor de utilizat chiar si de sudori mai putin Pentru aplicatiile mai des intalnite in practica sunt
FLUXOFIL 19 HDS PB 270 31 57 cOo2 16 36,84
CITOFLUX ROOC PF 175-180 25,6 117 cOo2 16 17,95
FLUXOFIL 19 HD PF 180-190 24,5 110 C0o2 16 19,09
FLUXOFIL 19 HDS PF 180-190 25 96 c0o2 16 21,88
CITOFLUX ROOC PD 250 29,5 68 C0o2 16 30,88
FLUXOFIL 19 HD PD 250 31 67 cOo2 16 31,34
FLUXOFIL 19 HDS PD 250-255 30 54 cOo2 16 38,89
REZULTATATE DETERMINARI: experimentati. Posibilitatea memorarii a 30 de programe cat disponibile o serie de curbe sinergice, curbe prezentate in
S do sudare Porzitie en | Greutate MD | Greutate MA | Timp sudare — Rata depunere si multitu.dinea de‘ (lzurbe si.nergioe gellralnteazé? repetabilitatea tabelul urmator:
sudare protectie ©) ©) () (Kg/h) parametrilor folositi pe perioade mari si permite
CITOFLUX ROOC PB Cco2 68 80 59 0,85 4,149
FLUXOFIL 19 HD PB co2 67 75 63 0,89 3,829 Diametrul sarmei
FLUXOFIL 19 HDS PB co2 62 70 57 0,89 3,916 Gaz Material 08 0,9 10 12 1.4 16
CITOFLUX ROOC PF COo2 65 78 117 0,83 2,000 CO2 Sarma plind (Fe) X X X X
FLUXOFIL 19 HD PF C0o2 63 75 110 0,84 2,062 Sarma tubular (Fe) X X X X X
FLUXOFIL 19 HDS PF c0O2 63 80 96 0,79 2,362 80% Ar — 20% CO2 Sarma tubulara (CrNi) X X X
CITOFLUX ROOC PD cOo2 57 73 68 0,78 3,018 Sarma plina (Fe) X X X X
FLUXOFIL 19 HD PD co2 76 80 67 0,95 4,084 Sarma tubulara (Fe) X X x X
FLUXOFIL 19 HDS PD Cc0o2 58 60 54 0,97 4,121 98% Ar—2% O2 CrNi X X X

m florentina.florescu@airliquide.com
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Oscilator liniar pentru Weldycar,
tip OSCI-WELDY

Procedeul MIG-MAG este folosit pentru sudarea automata a
componentelor de mari dimensiuni. Aceste carucioare autopropulsate
poarta capetele de sudare si ofera solutii practice si eficiente.

Digimag 380 reprezinta o alegere excelenta pentru sudarea MIG-MAG in
curent continuu, indiferent de aplicatia existenta.

Arcul electric poate fi ajustat conform aplicatiei existente,
existand posibilitatea de a alege intre un arc mai puternic
(hard) si unul mai moale (soft). Arcul hard are ca avantaje
viteza mare de sudare si stabilitatea indiferent de pozitia de
sudare, in timp ce arcul soft reduce semnificativ stropirea
chiar siin cazul sudarii cu curenti mari.

industriale: cazangerii, material rulant, infrastructura,
constructii metalice, etc.

Cand se construieste o viitoare configuratie pentru Digimag
380 posibilitatile de alegere sunt multiple: cu grup de racire
sau fard, extensii de diferite lungimi (pana la 25 m la racirea
cu aer si 15 m la racirea cu lichid), pivot pentru derulator, kit

Descriere

Oscilatorul liniar pentru Weldycar, tip OSCI-WELDY, permite o miscare oscilatorie programata a tortei de sudare. Aceasta optiune
este acum disponibila pentru toate caucioarele WELDYCAR, nefiind necesare modificari suplimentare. Multumita design-ului,

oscilatorul permite 0 miscare cu o precizie de Tmm.

Weldycar-ul, dotat cu acest tip de oscilator, pastreaza aceleasi caracteristici tehnice. Alimentarea electrica a oscilatorului este
realizata prin intermediul unei conexiuni simple, la alimentarea de 12V a caruciorului.

Oscilarea tortei poate avea o amplitudine de 56mm. De asemenea, exista posibilitatea unei decalari in functionarea amplitudinii

debitmetru, comanda la distanta. programate. Setarea amplitudinii si a decalarii se face cu ajutorul unei telecomenzi.

Pe langa faptul ca sudeaza MIG-MAG, Digimag 380

poate suda si cu electrozi inveliti (diametru maxim 5 mm).
Aceasta caracteristica, alaturi de conceptul modular al
echipamentului, maresc surprinzator flexibilitatea, oferind
posibilitatea folosirii Digimag 380 Tn mai toate sectoarele

Caracteristicile tehnice ale derulatorului DV 500 sunt
prezentate in tabelul urmator:

Derulatorul, DV 500, este dotat cu patru role de antrenare,
doua motoare si doua presoare, ceea ce garanteaza buna
derulare a srmei si, prin urmare, constanta arcului electric.

OSCI-WELDY se livreaza impreuna cu urmatoarele elemente:

- Documentatie tehnica

Telecomanda Panou comanda

Datele tehnice ale Digimag 380 sunt urmatoarele:

Tensiune alimentare - 3ph 50/60hz

400V ( +/-) 15%

Numar role 4
Viteza avans sarma 1la 18m/mn
Sarma otel carbon - inox 0,81a1,2mm

Sarma tubulara 1,0 la 1,2 mm (chiar 1,6mm)

Sarma aluminiu 1,0la 1,2 mm

Consum maxim 16,4 KVA
Tensiune de mers in gol 58V
Domeniu reglare curent sudare 30A - 380A
Ciclu de lucru 35% 380A

Ciclu de lucru 60% 350A

Ciclu de lucru 100% 270A

Standarde EN 60974-5 . EN60974-10

Grad de protectie — Clasa izolare |IP 23S - H

Dimensiuni (L x | x h) 630 x 210 x 425 mm

Standarde EN 60974-1; EN60974-10
Grad de protectie — clasa izolare IP21S-H

Dimensiuni (L x | x h) 640 x 250 x 428 mm
Greutate 31 Kg

Greutate 16 Kg

Asadar, se poate spune cu certitudine ca Digimag 380 reprezinta o alegere excelenta pentru sudarea MIG-MAG

in curent continuu, indiferent de aplicatia existenta.

B adigiani.sava@airliquide.com
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Cablu de alimentare (realizeaza
conexiunea cu Weldycar-ul)

Oscilatorul este fixat cu doua suruburi si conectarea se realizeaza prin intermediul unui cablu.

Fixare pe Weldycar

Sistem de fixare a tortei cu suport

Miscarea oscilatorie cu temporizare poate fi usor programata.

Caracteristici

OSCI-WELDY

Amplitudine mm De la 2 la 56
DelaOla27

Offset (©) MM (depinde de amplitudine)
Viteza de oscilare cm/min De la 2 la 200
Autonomia Weldycar+ oscilator - 2h functionare continua
Temporizare ext. (t1) sec DelaOla10
Temporizare int. (t2) sec DelaOla10
Temporizare start (t3) sec DelaOla10
Temporizare dupa oprirea miscarii caruciorului (t4) sec DelaOla10
Dimensiune pachet (Lungime x latime x inaltime) mm 250 x 80 x 170
Alimentare - 12V cu legare la Weldycar
Temperatura functionare - -5°C la +50°C
Temperatura depozitare - -10°C la +70°C
Greutate Kg 2,7

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si tiiere

Exemplu de oscilatie

B relu.vlad@airliquide.com



Echipament de sudare automat sub
strat de flux Beam matic

Air Liquide Welding, poate furniza linii de sudare grinzi, proiectate special
pentru nevoile clientilor.

Specialistii AIR LIQUIDE WELDING vin in sprijinul companiilor care au in portofoliul de comenzi grinzi sudate de dimensiuni mici, medii
si mari. Echipamentul de sudare propus de specialisti ALW pentru sudarea acestor repere este o coloana deplasabila de tip BEAM
MATIC.

Acest echipament este specializat pentru sudarea grinzilor prin procedeul de sudare automat sub strat de flux.

Noul concept realizat pentru capul de sudare automat sub strat de flux utilizeaza doua variante de alimentare cu sarma (monofil si bifil)
utilizand acelasi sistem de alimentare cu sarma pentru ambele variante.

Sistem monofil Sistem bifil

Este o solutie viabila deoarece exista o crestere esentiala a productivitatii si calitatii sudurilor realizate cu acest tip de echipament.
Productivitatea creste prin existenta celor doua capuri de sudare ce realizeaza doua cordoane simultan dar si posibilitatea utilizarii
sistemului bifil.

Callitatea sudurilor este data de utilizarea sistemelor de urmarire de tip SENSOTRACK cu care este dotat echipamentul. Acest sistem
repozitioneaza permanent capul de sudare in functie de tipul profilului si de eventualele deformatii ale pieselor ce se sudeaza.

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si taiere

Este o solutie viabild intrucat exista o crestere esentiald a productivitatii si
calitatii sudurilor realizate cu acest tip de echipament.

Studiu comparativ sistem BEAM-MATIC - carucior de sudare clasic

Avantajele sistemului BEAM-MATIC:

e Este aplicabil la sudarea profilelor cu configuratie neregulata
(cu sectiune variabild)

e Manevrabilitate usoara

e Sistemul de urmarire existent in configuratie da posibilitatea
realizarii cordoanelor de sudura fara defecte de forma

e Usurinta in realizarea imbinarii sudate cu lungime mare

e Eliminarea timpilor de pregéatire a reperelor in vederea

e Productivitatea ridicata sudarii, adica planeitate, liniaritate, etc.

¢ Posibilitatea realizarii a doua cordoane de sudura e Cresterea productivitatii fata de alte procedee
concomitent semiautomate aplicabile.

A =12000 la 24000 mm
B =200 la 2000 mm
C =1201a500 mm

Grosime inima: 4 la 20 mm
Grosime talpa; 10 la 30 mm

Descriere echipament

Instalatia este compusa dintr-o grinda cu coloana fixata pe un cirucior mobil, care se deplaseaza pe o cale de rulare. In dotarea
standard caruciorul este prevazut cu sistem de siguranta in vederea protectiei sistemului in timpul deplasarii (obstacole accidentale).
Sistemul are posibilitatea deplasarii pe verticala a bratului pe o lungime de 4 000 mm si rotire la 1800 pentru aceasta configuratie

(pentru alte dimensiuni contactati producatorul).

Caracteristici generale

e Viteza deplasare sistem: reglabila intre 40 si 480 cm/min

e Lungime utila a cailor de rulare: 12,5ml

e Distanta minima intre capetele de sudare: 200 mm (vezi desen)

e Distanta maxima intre capete: 3000 mm

e Surse de putere: 1000A sau 1300A

e Sistem de alimentare cu s&rma de tip monofil sau bifil.

e Sensor tactil de tip SENSOTRACK cu urmarirea celor 2 axe (vertical, orizontal)
¢ Sistem de aspiratie si recirculare flux

e Sistem de alimentare automata a tancurilor de flux

B adrian.banu@airliquide.com

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si tiiere
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Ghidul sudorului

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 — Air Liquide Welding va propune o0 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. Acest fapt, din
ce in ce mai frecvent, nu trebuie subestimat, iar protectia
personald, 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: centrale medium si high
vacuum, 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.

Cum poti controla noxele de la
sudare, polizare, taiere?

Extractie la sursa
Ductil- Air Liquide
Welding 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 8 m. Prin adaugarea unui motoventilator
fiecarui brat, extractia optima este garantata!

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. n functie de aplicatii si intensitate,
echipamentele mobile sunt disponibile in patru versiuni:
MFD, MFS, MFS/C, MFE, iar echipamentele stationare sunt
disponibile in patru versiuni: SFD, SFS, SFE, HFE.

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si taiere

Extractia noxelor protejeaza nu numai operatorii directi ci si operatorii care lucreaza
in preajma. In plus, aceasta previne acumularea noxelor la locul de munca.
Ductil- Air Liquide Welding vé ofera solutii variate, fixe si mobile pentru extractia la

Sursa.

Bancurile de lucru cu aspiratie si filtrare sunt

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.

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si tiiere

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 Euromate

este sistemul Push — Pull. Utilizand tehnologie testata,
sistemul capteaza fumul de la sudura din intregul mediu de
lucru, 1l 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
mentinuta 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.

Luam 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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FEEDABILITY - caracteristica
esentiala a sarmelor tubulare

O buna feedability este o conditie sine qua non pentru o sarma plina sau
tubulard, mai ales in conditiile de azi, cand utilizatorii consumabilelor pentru
sudare sunt din ce in ce mai exigenti iar concurenta atat de acerba.

Departamentul Cercetare-Dezvoltare a initiat un studiu complex avand ca scop
obtinerea unei caracteristici foarte bune de feedability pentru sarmele de tip rutilic.
Rezultatul s-a dovedit a fi unul pozitiv, fapt confirmat de catre santierele navale

italiene, precum si de alti clienti importanti din Romania, Germania sau Bulgaria,

in decursul ultimului an.

Tnainte de orice alte cerinte (ex: comportare buné la
sudare, caracteristici mecanice corespunzatoare, etc)

o sarma plina sau tubulara trebuie sa ajunga usor si
constant in zona arcului electric, pentru a garanta
regularitatea procesului de sudare. Pentru a obtine acest
rezultat, o antrenare fara dificultati a s&rmei precum

si 0 alunecare usoara si uniforma a ei prin cablurile
conducatoare (linere) devin obligatorii.

Aceste caracteristici de mai sus sunt inglobate in
termenul de “’feedability”. Neavand corespondent in
limba roméana, acest termen va fi folosit in continuare aici.

Asadar, o buna feedability este o conditie sine qua non
pentru o0 sarma plind sau tubulard, mai ales in conditiile
de azi, cand utilizatorii consumabilelor pentru sudare
sunt din ce In ce mai exigenti iar concurenta atat de
acerba. Aplicatiile robotizate, conditiile severe de utilizare
(linere lungi sau /si torsionate, sudare neintrerupta, lungi
intervale de timp) reclama un nivel calitativ deosebit al
sarmelor tubulare. A atinge un astfel de nivel reprezinta o
provocare continua pentru producatori.

Daca in cazul sarmelor cuprate stratul de Cu este cel
care asigura alunecarea sarmei si stabilitatea arcului
electric, in cazul s&rmelor necuprate (cazul SPS Buzau)
rolurile stratului de Cu sunt preluate de anumite elemente
specifice, existente pe suprafata sarmei. Aceste elemente
(numite generic “reziduu lubrifiant®) trebuie sa joace atat
un rol de lubrifiere, micsorand frecarile sarma-role, sdrma
- liner, sdrma - duza contact tip, céat si de a asigura un
contact electric cat mai bun intre sarma si duza contact

tip, Tn vederea unei bune stabilitati a arcului electric.

in cazul sarmelor tubulare necuprate, sunt multi factori
care influenteaza caracteristica de feedability, dintre care
mentionam:

¢ Rigiditatea sarmei;

e Cantitatea de reziduu lubrifiant;

e Compozitia reziduului lubrifiant;

e Uniformitatea stratului de reziduu lubrifiant;

e Calitatea suprafetei sarmei (rugozitate, prezenta /
absenta defectelor specifice);

e Cantitatea de oxizi de pe suprafata sarmei.

Fiecare din acesti parametri trebuie sa se situeze intre
anumite limite, iesirea din aceste limite provocand
transformarea influentei lor pozitive in una negativa.
Spre exemplu, daca rigiditatea sarmei este prea

mare, acest lucru este favorabil in ceea ce priveste
comportarea sarmei in duza (nu se blocheaza), dar este
dezavantajos in cazul curbelor largi ale linerului. in cazul
unei rigiditati prea mici, efectul este contrar.

Un alt exemplu |-ar putea constitui cantitatea de reziduu
lubrifiant: daca este prea mica, sarma nu este capabila
sa alunece pe liner, detectandu-se vibratii puternice in
acesta, dificultadti in avansarea sarmei, sau chiar blocari
ale acesteia, sudarea fiind imposibila. De asemenea,
duzele contact tip se uzeaza mult mai rapid, datorita
fenomenului puternic de abraziune; in caz contrar, daca
nivelul de lubrifiant este prea mare, se poate intalni
fenomenul de patinare a rolelor de antrenare sau, in cazul
sudarii timp Tndelungat, excesul de reziduu lubrifiant

se acumuleaza in sistem, provocand in cele din urma
blocarea sarmei.

Trebuie mentionat ca fiecare dintre acesti parametrii, pe
langa efectul benefic pe care il are, induce si un efect
secundar negativ (spre exemplu, are un efect benefic

in ceea ce priveste alunecarea in liner, dar simultan
poate provoca o inrdautatire a sudabilitatii, a stabilitatii
arcului electric sau scaderea rezistentei la coroziune
atmosferica).

De aceea, a evalua multiplele influente ale fiecaruia dintre
acesti factori, a efectelor lor conjugate, a stabili anumite

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si taiere

limite pentru fiecare din ei si a reusi sa-i mentina in
aceste limite dorite, este un lucru deloc facil.

in anul 2008, Departamentul Cercetare-Dezvoltare a
initiat un studiu complex avand ca scop obtinerea unei
caracteristici foarte bune de feedability pentru sarmele
de tip rutilic, ca urmare a unei solicitari venite din partea
colegilor de la MKTG ltalia. Astfel, s-au modificat anumiti
parametri ai procesului de productie iar precedentele

conditii in care se testau loturile industriale au fost

inlocuite de unele mult mai severe, care sa simuleze cat

Foto 1 : sudare automata, role lise, 3m liner, 2 curbe in 2
plane diferite, minim 10 minute sudare neintrerupta.

mai exact posibil conditiile critice de utilizare a sarmelor
in diverse santiere navale (foto 1, 2)

Rezultatul s-a dovedit a fi unul pozitiv, fapt confirmat de
catre santierele navale italiene, precum si de alii clienti
importanti din Roméania, Germania sau Bulgaria, in
decursul ultimului an.

Mentinerea acestui nivel calitativ impreuna cu
imbunatatirea permanenta a procesului de fabricatie

constituie o prioritate pentru SPS Buzau.

Foto 2 : sudare manual3, role lise, 4 m liner, 3 curbe in 2
plane diferite, 3 minute sudare continua

Liner

200 mm

150 mm I Torch

200 mm

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si tiiere

sorin.craciun@airliquide.com




O aplicatie pe zi

Specialistii Air Liquide Welding vin in sprijinul companiilor care au in
portofoliul de comenzi grinzi sudate de dimensiuni mici, medii si mari.

Ductil Plus

Air Liquide Welding la

Schweissen & Schneiden 2009

Cea mai importanta manifestare de profil la nivel mondial, targul reuneste pentru a

17 oara, cele mai importante nume din acest domeniu de activitate.

_ AIR LIQUIDE
WELDlNg

SPECIFICATIA PROCEDURII DE SUDARE (SPS)
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) 032

WPS No.:

Conform / According to EN 15609-1 WPAR No.:
DUCTIL - CENTRUL DE FORMARE PROFESIONALA 032
POZITIA DE SUDARE / WELDING POSITION PB TIPUL IMBINARII Sudura de colt FW ss mb
PROCEDEUL DE SUDARE / WELDING PROCESS 123 JOINT TYPE Filler weld
MATERIALE DE BAZA / BASE METALS MATERIALE DE ADAOS / FILLER METALS
gvy  |Denumire/Name: S285 _______________| Marcd /Trade name: _ ________ ASAGI+AS35 |
Grupa / Group: 1.1 Norma / Norm: AWS A.5.17; FTAP4-EM12K
BM2 | Denumire /Name: S236 Diametru / Diameter [mm]: 2x1.6
Grupa / Group: 1.1 Calcinare / Roasting Temp. [°C]/Time [n] ...
Grosime / Thickness Diametru / Diameter Tip / Type: Wolfram NA
[mm]: [mm]: Diametru / Diameter [mm]: NA
16;20 ---- Tip gaz / Type gaz (flux) | De protectie / Shielding: AS461
Temp. de preincalzire / Preheat Temperature [°C]: 10 Tip gaz / Type gaz (flux) | La radacina / Backing: NA
Temp. intre straturi / Interpass Temperature [°C]: 175 Debit gaz protectie / Flow rate shielding gas [L/min]: | ...
Altele / Others: Debit gaz la radacina / Flow rate backing gas [L/min]: | ...

iMBINARE / JOINT

20

PARAMETRII DE SUDARE / WELDING PARAMETERS

Grupul AIR

LIQUIDE WELDING
(OERLIKON,

SAF- FRO, CEMONT,
WELDLINE) va

invita sa va alaturati
echipelor sale

la standul 204,

in pavilionul 3 la
Targul International
SCHWEISSEN

& SCHNEIDEN
2009, specializat in
domeniul sudarii si taierii metalelor. Cea mai importanta
manifestare de profil la nivel mondial, targul reuneste pentru
a 17 oara, cele mai importante nume din acest domeniu de
activitate.

Cu aceasta ocazie, avem placerea sa va prezentam
principalele inovatii pe care vi le propunem pentru
fmbunatatirea productivitatii si calitatii produselor Dvs.
Avand ca tema generald imbunatatirea productivitatii
clientilor, participarea AIR LIQUIDE WELDING la
SCHWEISSEN & SCHNEIDEN 2009 a adus in atentia
specialistilor inovatii care vizeaza toate liniile de produse pe
care Grupul le ofera.

La capitolul consumabile, Oerlikon prezintd DRYBAG,

SCHWEISSEN
& SCHNEIDEN

ce deschide noi posibilitati pentru aplicatiile de taiere
precisa si care foloseste tehnologia laserului fibra. Este
special dedicata prelucrarilor 2-D.
In comparatie cu laserul CO,, laserul fibra ofera viteze mari
de taiere. Grosimile maxime ce pot fi taiate sunt:

e Otel-carbon: 12 mm

e Otel-inox: 5 mm

e Aluminiu: 4 mm

Tn standul ALW, va fi expusa si
instalatia de sudare automata
TOPTIG. Un produs eficient in
domeniul automatelor de sudura.
Aceasta inovatie a Grupului ALW,
i oferd rezultate de Tnalta calitate

14

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE / PWHT

TEHNICA DE SUDARE / WELDING TECHNIC

| Tio/Type _ _ _ o _____ NA
Temperatura / Hold Temp. NA
| Timp mentinere / Holding Tme NA
| Rcire /Cooling _ __ ___ _________ NA
Viteza incalzire/racire / Heating / Cooling Rate NA

Pregatirea marginilor / Preparation cleaning

mecanic / mechanic

RTS / Welding Supervisor
Ing. Adrian BANU

Intocmit / Prepared
Ing. Adrian BANU

Data / Date

30.04.2009

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si taiere

Tn ceea ce priveste instalatiile automate, va prezentdm
noutatile in domeniu: Alphatome - Nertajet HP - CPM
400 - HPC. Aceasta masina de taiere este echipata cu o
instalatie noua de taiere cu plasma. Performantele acestui
proces sunt determinate, Tn mod principal, de puterea

care este folosita n pistolet si de alegerea gazului sau
amestecului de gaze.

O alta inovatie In automate de taiere patentate de ALW, o
reprezintda FIBERTOME - prima masina complet automata

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si tiiere

Strat | Procedeu | Material adaos | Diam. | Curent/Amperage | Tensiune/Voltage | Tip/Polaritate \\5\? a\’/:ans(; T Vit. |SUd'/ d EL/Heat Input un ambalaj complet etang pentru fluxurile de sudare prjln n sAudura, O penetrare excelent?
Layer| Process Filler motal (mmi Al M Type&Polarity [:;e/m?nﬁ [z\rf/srf)wﬁﬁ [k / om] procedeul automat sub strat de flux cu scopul de a evita ca in sudura TIG, dar cu o buna
1 | 123 | Asae1iAS3s | 26 | s | 26 | oot | .. | __ 2 | 2390 | opera’glule dg cglo@are aAfluxuunlor sidea \ia garantaul suduri viteza de sgdare la fel de mare ca a
T2 | Ti21 (| AS461+AS35 | 2x16 | 571 | “es6 | “bce |- Lo ] - a1 ] 2380 ] de calitate ridicata. Pe langa DRYBAG, va prezentam o procedeului MIG.
noud gama de sarma tubulara utild, in special, santierelor 3 A Welding System este noutatea pe care o vom prezenta
navale. alaturi de celelalte produse. Aceasta instalatie unica in piata,

consolideaza experienta ALW In procedeul automat sub
strat de flux.

Tot atunci vor fi lansate si echipamentele aferente
procedeelor de sudare MIG/MAG (CITOPULS I), TIG
(CITOTIG 240 AC/DC), MMA (CITOARC HPF) dar si pentru
masinile de taiere cu plasma (CITOCUT 10 KT)

Acestea sunt propunerile noastre de produse cu care va
asteptam la targul de la Essen.

H alina.costache@airliquide.com
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e Noul E-Catalog Weldline este on-line!

e Specialistii in taierea metalelor prezenti la Buzau

Noul E-Catalog Weldline este on-line!

www.weldline-alw.com

Descoperiti gama Weldline de accesorii dedicata aplicatiilor de
sudare, cat si echipamente de protectie individuala al sudorilor
si a mediului de lucru.

wolfram, ascutitor chimic electrozi wolfram.
¢ Procedeul de sudare MIG-MAG, necesita urmatoarele
accesorii: pistoleti MIG/MAG, consumabile MIG, materiale

Din dorinta de anti-stropi.
a imbunatati ¢ Pentru alte procedee, accesoriile existente sunt: cabluri i
comunicarea cu conectori, cleme de masa, suport ceramic;
clientii nostri actuali, e | ichide si spray — uri: lichide de racire, controlul scaparilor
dar si potentiali in de gaze, anti-stropi, anti-coroziv, ascutitor chimic electrozi
functie de cerintele wolfram, detectarea fisurilor, tratamentul otelului inoxidabil
acestora, Ductil-Air e Oxigaz: controlul scaparilor de gaze, furtunuri, cuple
Liquide Welding va rapide, duze taiere si alte accesorii oxigaz.
- prezinta varianta e Discuri abrazive: discuri debitare si polizare
n limba romana ¢ Protectia individuald: masti de sudura, ochelari protectie,
a accesoriilor din gama Weldline. Accesad site-ul: http:// geamuri protectie, echipament de protectie din piele,
www.alw-tool.com/Weldline/index.php?lang=RO. manusi, echipament de protectie din bumbac, incaltaminte,
V& facem o scurtd prezentare a produselor Weldline protectia urechilor
existente in noul catalog ce se adreseaza tuturor * Protectia mediului de lucru: benzi protectie, perdele
procedeelor de sudare: si ecrane, ecrane rezistente la caldura, accesorii pentru
e Accesorii pentru procedeul de sudare MMA - clesti perdele si benzi, pereti protectie antizgomot, alte accesorii
port electrod, kituri (clesti +cleme +cabluri), clesti craituire, Gama de accesorii Weldline, este 0 gaméa complexa de
electrozi craituire, etuve de mentinere/cuptoare calcinare. accesorii de sudare. Toate aceste produse le puteti gasi pe
e Pentru procedeul de sudare TIG din gama accesoriilor, adresa
va prezentam pistoletii TIG, consumabile TIG, electrozi www.weldline-alw.com

Specialistii in taierea metalelor prezenti la Buzau

Prima intalnire cu specialistii in tdierea metalelor, organizata de Ductil-Air Liquide Welding la Buzau.

Ductil SA, subsidiara a grupului Air Liquide Welding, a de taiere cu plasma de

organizat In perioada 28-29 mai, la Buzau, “Simpozionul inalta definitie realizate cu

Specialistilor in Taierea Metalelor”, prima intalnire cu echipamentul Alphatome.

specialistii In acest domeniu. Gandit ca o manifestare de Au fost realizate

informare si asistenta a colaboratorilor nostri, simpozionul demonstratii de taiere pe

urmareste documentarea participantilor privind produsele otel carbon, aluminiu si

de specialitate oferite de Grupul Air Liquide Welding. inox, un interes deosebit

Datorita amplorii evenimentului, au participat renumiti prezentand procedeul de

specialisti In tdierea metalelor, fiecare reprezentand o taiere cu plasma DUAL

companie cu renume atat in industria autohtona, céat siin GAZ patentat de Air Liquide si utilizat deja cu succes In
Republica Moldova. Romaénia si Republica Moldova.

Prezentarea produselor si dezbaterile care au avut loc in Pe langa demonstratiile prezentate mai sus, alt subiect
cadrul conferintei au fost sustinute de specialistul tratat in amanunt a fost Ghidul pentru taieri performante cu
Ductil-ALW 1n echipamente automate, dl. Calin Varga. plasma. La sfarsitul simpozionului, participantii au plecat
Participantii la acest simpozion au asistat la demonstratiile incantati de evenimentul de la Buzau.

M alina.costache@airliquide.com
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