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SAF-FRO

e O gama completa
pentru sudare si
taiere.

e Un brand pentru
distributie si clientii
directi.

e O legatura puternica
de parteneriat cu
distribuitorii.

e Un brand de
proximitate.

Electrozii SUPERTIT
FIN si SUPERBAZ de la
DUCTIL sc regasesc

acum sub marca
SAF-FRO.

Solutii Complete pentru
sudare si taiere
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Un pas mare pentru
Air Liguide Welding si un salt urias
pentru mediul de lucru al sudorilor
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WELDLINE

Produsele WELDLINE sunt
disponibile prin reteaua
comerciala a grupului Air
Liquide Welding (Oerlikon,
SAF-FRO sau Cemont). O
cercetare continua pentru
cele mai bune produse,
disponibile la o calitate
ridicata si la

preturi corecte, acestea
fiind in conformitate cu
standardele Europene,
face ca oferta WELDLINE
sa indeplineasca un
obiectiv major “satisfactia
clientilor”...

Aceasta marca este o tripla
implicare a grupului
Air Liquide Welding:

* Alegerea produselor

de calitate - in alegerea
produselor Weldline de catre
0 echipa internationala in
conformitate cu standardele
Europene, raspunzand celor
mai exigente cerinte ale
clientilor.

* Raportul calitate pret

- puterea de cumparare a
grupului Air Liguide Welding
este in beneficiul clientilor sai.

e Optimizarea logisticii - o
singura imagine, un singur
stoc logistic fac, sa creasca
disponibilitatea produselor.

_ AIR LIQUIDE
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EDITORIAL

Eugen BORTOS
Manager Marketing
DUCTIL — AIR LIQUIDE WELDING

fn numarul trecut al revistei Partener
am discutat despre calitatea
materialelor de aport pentru sudare,
produse de DUCTIL - Air Liquide
Welding, din perspectiva reducerii
costurilor si nu a comportarii fizico-
mecanice si a compozitiei chimice.
Avantajele si beneficiile pentru clientii
nostri nu constau numai in siguranta
imbinarilor sudate realizate cu solutiile
si produsele Air Liquide Welding , dar
in plus aceste Imbinari au si costuri
totale mult mai scazute fata de alte
solutii sau produse similare, de multe
ori mai scumpe.

Va spuneam ca cercetarea Si
dezvoltarea noastra a fost preocupata
permanent de imbunatatirea pro-
duselor in directia reducerii costu-
rilor totale ale imbinarilor sudate.
Principalele directii ale cercetarii au
fost indreptate catre dezvoltarea
produselor prin intermediul carora
se pot realiza constructii sudate
cu un volum mai mic al Tmbinarilor
pentru aceeasi rezistenta mecanica
si executate cu timpi redusi de arc
(productivitate mare).

Nu au fost neglijate nici aspectele
calitatii care 1l ajuta sil protejeaza pe
sudor: usurinta in utilizare (amorsare,
stabilitatea arcului, fluiditatea si
controlul baii) ca sa ofere confort
sudorului si astfel sa poata lucra mai
mult, produse sigure de utilizat din
punct de vedere al securitati muncii
(nivel de radiatii, tensiunea de mers
in gol) si cu un nivel redus de noxe
(reducerea timpilor de sudare, retetele
de fabricatie).

Toate aceste aspecte ale calitatii daca
sunt luate in consideratie la alegerea
unui electrod sau a unei sarme de
sudare, evident pe langa specificatiile
tehnice privind caracteristicile fizico-
mecanice si chimice, conduc cu
siguranta la realizarea de economii
importante de bani si timp.

Grupul Air Liquide Welding este, cum
bine se cunoaste, unul din pionierii
inovatiei in suduré.

In acest an, chiar daca criza econo-
mica inca afecteaza piata sudarii,
a dezvoltat si a lansat pe piata

europeana mai  multe  produse
noi printre care as mentiona noua
gama de echipamente invertorizate
PRESTO dotate cu invertoare de
generatie nouda cu  un consum
redus de energie electrica, dotate cu
PFC si VRD precum si gama nowad
de invertoare pentru sudarea TIG
prezentate in acest numar al revistei.
Pentru partea de taiere automata
Air Liqude Welding a lansat recent
in productia curenta noua torta de
taiere cu plasma CPM 400 - 450
care revolutioneaza prin performante,
versatilitate si costuri reduse de
taiere.

Pentru sudarea automata a fost
lansat in productia curenta sistemul 3
A (Advance Automatic Architecture)
care  controleaza  digital  atat
procesul de sudare cat si cinematica
echipamentelor de pozitionare.

Legat de echipamente vreau sa
va pun la curent cu faptul ca toate
echipamentele automate de sudare
sau taiere care sunt puse in functiune
pe teritoriul Comunitatii Europene
trebuie sa corespunda directivei 2006-
42 CE care reglementeaza nivelului
de securitate si sigurantda a muncii
pe care trebuie sa-1 indeplineasca
echipamentele ca sa poata purta
marcajul de conformitate CE.
Aceasta reglementare este obligatorie
pentru toate tarile UE iar toti fabricantii
de echipamente au obligatia sa emita
Certificate de Conformitate sau de
Incorporare pentru echipamentele
industriale puse pe piata si-sa
informeze utilizatorii asupra riscurilor
n exploatare.

Tn aceasta privinta dorim s3 atragem
atentia ca folosirea utilajelor industriale
livrate incepand cu ianuarie 2010 care
nu corespund directivei EU/2006/42/
CE este ilegala, asa ca atentie la
achizitia unor astfel de utilaje!
DUCTIL - Air Liquide Welding livreaza
toate utilajele pentru sudare si taiere
in conformitate cu Directiva 2006/42/
CE lucru evidentiat de marcajul CE si
de Certificatele de Conformitate sau
Incorporare emise.



Background industrial

Centrul de Formare si Dezvoltare in Domeniul Sudarii
DUCTIL este un centru modern de formare profesionald a
personalului sudor, In cadrul caruia se organizeaza cursuri
de calificare Th meseria de sudor si cursuri de specializare
pentru diferite procedee de sudare.

Centrul dispune de dotari moderne care asigura:

e conditii optime pentru Insusirea cunostintelor teoretice si
practice pentru cursantii care urmeaza cursurile de calificare
si specializare sudori;

* mediu de lucru sanatos;

¢ echipamente de sudare de ultima generatie;

e realizarea de aplicatii si demonstratii practice cu materiale
de adaos si echipamente de sudare;

Tn cadrul Centrului de Formare si Dezvoltare in Domeniul
Sudarii DUCTIL se organizeaza urmatoarele tipuri de cursuri
de formare profesionala:

e Curs calificare in meseria de sudor:

- curs de calificare In meseria de sudor nivel 1: sudor
electric;

- curs de calificare In meseria de sudor nivel 2: sudor
electric si oxi-gaz.

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;

- cursuri de specializare a sudorilor pentru aplicatii specifice
ale clientilor.

Tn portofoliul clientilor care au solicitat astfel de cursuri, se
numara si OMV Petrom SA.

Compania a trimis 56 de participanti la cursurile de calificare
in meseria de sudor. Asadar, timp de 3 luni, cursantii au fost
instruiti la sediul Ductil. Lectorul nostru, Nelu Simion, afirma
faptul c&, pe perioada cursurilor, persoanele instruite au
sustinut o serie de teste atat scrise, cat si practice pe care

Interviu - OMV PETROM SA

le-au trecut cu brio. Examinarea finala a constat in doua
probe: un test teoretic si proba practica. Promovabilitatea a
fost de 100% iar media generala obtinuta a fost de 8,50. La
finalul testului, cursantii au primit o diploma de calificare in
meseria de sudor. Despre curs si cursanti am discutat cu dl
George Furtuna, Coordonator Cursuri — OMV PETROM SA.

1. Stim ca in mare parte, cursantii au alte calificari.
De ce credeti ca este oportuna o recalificare a
persoanelor participante la cursurile de sudura?

Toti cursantii care participa la cursul de calificare in
meseria de sudor electric au alte calificari. Ceea ce este
de mentionat este faptul ca nu vorbim de o recalificare

a acestor cursanti, ci, mai degraba, de o policalificare.
S-a preferat aceasta variantd deoarece costurile sunt mai
reduse in acest caz decét in cel al angajarii de sudori.

2. Cum au primit aceasta idee, a recalificarii, angajatii
Dvs?

Este o oportunitate pentru ei, avand in vedere criza
economica actuald! O dubla calificare le ofera mult mai
multe sanse atat la locul de munca actual cat siin cazul in
care vor pleca din companie.

4. Ce parere au angajatii Dvs despre cursurile
primite?

Parerea unanima este una foarte buna. Multi dintre ei
executau si inainte de acest curs operatii de sudura de mica
raspundere, dar fara sa stie cum sa aleaga un regim optim
de sudurg, ce tip de electrod sa foloseasca etc.

5. Ce proiecte importante aveti pentru viitorii sudori?
Dupa ce vor obtine calificarea vom putea acoperi mai bine

necesarul de lucrari de sudura solicitate de beneficiari.
Deci, vor executa pe langa lucrarile mecanice pe care le
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Cursurile de calificare si formare profesionala organizate de DUCTIL Air Liquide
Welding acopera toate necesitatile de formare din acest sector. Centrul de la Buzau
dispune de dotéri de ultima generatie si personal de instruire specializat.

executau pana in prezent si

lucréri de sudura.

6. Ce asteptari avetidela ...
Ductil in ceea ce priveste |
cursul de calificare?

Din acest punct de vedere
sunt putin pragmatic:
asteptarile se rezuma la
procentul de promovabilitate
la examenul final! Acesta

va spune mult atat despre
profesionalismul lectorilor
specialisti de la Ductil, cét si
despre interesul manifestat
de cursanti.

7. Cum vedeti colaborarea
cu Ductil in ceea ce
priveste pregatirea
viitorilor sudori?

Daca va referiti la pregatirea
practica in vederea
examenului, exista un program de supraveghere a
cursantilor pe perioada de practica desfasurata la locul de
munca, program in cadrul caruia specialistii de la Ductil
se deplaseaza in locatiile OMV PETROM pentru a verifica
modul in care cursantii pun in practica cele invatate,
fiecare dintre acestia primind calificative si sfaturi pentru
fmbunatatirea tehnicilor de sudare pe care le executam.

8. Care sunt principalele motive pentru care ati optat
pentru colaborarea cu Ductil?

Consider ca In acest moment pe piata roméaneasca de
training In domeniul sudurii aveti cea mai buna baza
logistica si cei mai buni specialisti. Acestea sunt optiunile
pe care OMV PETROM le va alege intotdeauna atunci cand
este vorba de pregatirea profesionald a angajatilor sai.
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9. in final, va multumim pentru timpul acordat, si as
vrea sa va intreb ce sfaturi aveti pentru viitorii sudori?

Sa nu uite ca repetitia este mama invataturii si ca procesul
de perfectionare profesionala este un proces continuul!
Chiar si peste ani, atunci cand vor avea destula experienta
profesionala ca sudori calificati, sa-si faca timp sa se mai
uite pe materialele de curs studiate acum si, poate, sa
participe la alte cursuri de perfectionare, cine stie, facute tot
impreuna cu Ductil!

M alina.costache@airliquide.com



Sudarea si taierea la zi

navale

Grupul Air Liquide Welding este reprezentat la nivel mondial
de numeroase companii cu un portofoliu de branduri
optimizate local la cerintele tuturor tipurilor de clienti.
Brandul SAF-FRO raspunde acestor cerinte in domeniul
taierii si sudarii cu flacara: brenere, regulatoare de presiune,
sisteme de distributia gazelor adaptate la design-ul si
cererea clientilor. Toate acestea asigura un nivel de
siguranta si protectie, prin faptul ca Air Liquide Welding si-a
stabilit ca unul din obiective, securitatea si siguranta atat

n interiorul companiilor membre dar si s& garanteze prin
produsele sale fiabile si de calitate un plus de siguranta
clientilor sai.

BRENERE de taiere

O gama larga de brenere sunt disponibile atat pentru
sudare cét si pentru tdierea oxigaz, acoperind diferite
cerinte de standarde dar si de obiceiuri In manevrare;
Destinate pentru diferite tipuri de gaze: acetilena; propan;
metan, etc

Diferite duze de taiere (IC-G1- si altele);

Céateva exemple de brenere din gama SAF-FRO:
e SPEEDFIRE C: Unicul brener cu aprindere piezo+ cu
presetarea reglajelor +memorarea reglajelor;

e PYROCOPT G1 si G2: special destinate lucrului intens,
sunt robuste si foarte sigure;

e PYRONAVAL: special proiectate si dezvoltate pentru
santierele navale.

FF

Echipamente de taiere si sudare cu
flacara oxigaz destinate santierelor

BRENERE de sudare si preincalzire

Desi este o0 activitatea minora, sudarea si preincalzirea se
intalneste de multe ori in santierele navale si gama noastra
include brenere combinate cu acelasi maner pentru ambele
operatiuni, dar cu lanci diferite.

Céteva exemple de brenere SAF-FRO:

e VARIAL 0 si VARIAL 1000: un raport echilibrat pentru un
confort bun, utilizare n siguranta, incluzand si dispozitivul de
sigurantd, aceste brenere acopera o gama mare de aplicatii
de sudare si preincalzire cu flacara;

e SPEEDFIRE H: brener cu aprindere piezo+ cu presetarea
reglajelor+memorarea reglajelor;

Reductoare de presiune
pentru butelii de gaze
EUROFRO este solutia ideala
pentru reductoarele de presiune
pentru butelile de gaze (toate
tipurile de gaze industriale).

MANOBLOC 4: reductor
de presiune armat, o
solutie ideald pentru un
mediu de lucru

in conditii grele,
avand o insertie
metalica in carcasa
exterioara si o protectie din
cauciuc pentru manometre.

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si taiere

Brenerele, reductoarele de presiune si sistemele de distributie gaze SAF-FRO ofera
0 gama cuprinzatoare destinata cerintelor specifice ale santierelor navale, de multe
ori aleaséa chiar de operatorii sudori. Dezvoltarea produselor in conditii de siguranta
este asociata cu solutiile personalizate si optimizate pentru a veni in sprijinul
operatorilor sudori, si a imbunatatii locul de munca.

Echipamente de distributia gazelor
Echipa noastra este capabila sa va ofere solutii de distributia gazelor prin optimizarea spatiilor de lucru, de asemenea poate
proiecta si adapta aceste sisteme atét pentru interiorul atelierelor dar si pentru exterior.
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Statie fixa de distributia gazelor-diferite gaze

Statie mobila de distributie a gazelor- oxigen si acetilena

Dispozitive de siguranta si accesorii

e Supapa de siguranta SECURTOP 662 si 665 e Cuple rapide QUICKMATIC e Furtunuri pentru toate tipurile de

gaze industriale
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* Economizor gaz ECO 73 - se posteaza la locul de lucru
Tntre reductor si brener. in momentul punerii brenerului in
parghie, se opreste alimentarea cu gaz, iar In momentul
reludrii lucrului, brenerul se aprinde reluandu-se lucrul.
Folosind acest accesoriu se obtine 0 economie de gaz, dar
si economie de timp cu inchiderea si deschiderea gazului, si
aprinderea brenerului.

Dupa cum ati vazut se pot obtine beneficii, prin organizarea
eficienta a posturilor de lucru, prin utilizarea gazului intr-un
mod economic.

Grupul Air Liquide Welding prin brandurile sale SAF-FRO,
OERLIKON, WELDLINE asigura pe langa consumabile

de sudare, echipamente, instalatii automate o gama
diversificata de echipamente de sudare si taiere cu flacara,
dar si accesorii pentru acest domeniu.

m gilda.dragomirescu@airliquide.com
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OPTITOME 1530 - PRESTOJET 4/
CITOCUT 40I

Piata masinilor de taiere s-a dezvoltat si clientii au inceput sa ceara
completa de servicii” . Air Liquide Welding este structurata astfel incat sa raspunda
tuturor cerintelor speciale ale clientilor sai.

X

‘0 gama

Flexibilitate si incredere de la cel mai
puternic echipament cu alimentare
monofazata: Prestotig 240 AC/DC

OPTITOME 15 este 0 masina automata de taiere cu
plasma monobloc (optional dotata cu torta de taiere
oxigaz) dedicata aplicatiilor de taiere industriala (table
subtiri cu dimensiuni de 1500x3000). Design-ul instalatiei,
posibilitatile echipamentului precum si capacitatile de taiere
fac din OPTITOME 15 instrumentul ideal pentru seriile de
fabricatie mici si mijlocii. Totodata, acest echipament poate
fi considerat o unitate auxiliara pentru cresterea productiei,
atunci cand este nevoie.

Aceasta masind este pilotata de comenzi numerice si este
proiectata pentru o manevrare usoara, fara demontare,
putand fi instalata usor si rapid.

Structura compacta are o sectiune optimizata pentru
exhaustarea noxelor, care actioneaza pe intreaga lungime
a mesei de taiere. Este independenta fata de cadrul
masinii, fapt ce elimina riscurile de dereglare a cailor de
rulare ale masinii. Cuvele sunt montate pe un cadru si sunt
demontabile pentru a se putea asigura o curatire usoara. Un
al doilea suport poate fi furnizat pentru a usura incarcarea
si descarcarea pieselor. Optiunea pentru oxitdiere este
completata cu o garnitura metalica special adaptata.

Specificatii produs:
Latime de taiere cu o singura tortd 1 500 mm

Grosime ¢ plasma 11a8 mm
Taiere e oxigaz(optional) 31a50 mm
Viteza e taiere 1 000 cm/min
Avans e rapid 1 500 cm/min
Latime de taiere utila 1500 mm
Lungime de taiere utila 3 000 mm
Numar maxim torte plasma 1

Numar maxim torte oxigaz 1

DATICNer|

Numar maxim unitati marcare 1

Gaz taiere Aer comprimat

Gaz pilot Aer comprimat

Alimentare electrica (o singura faza) 230V - 50/60 Hz

Port util motorizat POC 75

Senzor electronic

Masa taiere Extractie fum

Sursa putere plasma PRESTOJET 4/
CITOCUT 40i

Torta taiere OCP 100

Referinte complementare:

OPTITOME 15 poate fi echipata cu urmatoarele tipuri de
comenzi numerice : D2.5, D510 sau D610. De asemenea,
filtrul utilizat este 6CD, versiune interior sau exterior.

Optional:

e Taiere oxigaz: ofera posibilitatea debitarii otelurilor carbon
CU 0 grosime maxima de 50mm;

e Marcare: masina poate fi echipata optional cu doua tipuri
diferite de marcatoare (marcare wen si marcare cu fetru);

INSTALATIE PLASMA - PRESTOJET 4/CITOCUT 40I:
echipament de taiere cu plasma pana la 8mm, tdiere de
calitate datorita consumabilelor brevetate.

Descriere produs:

e Greutate redusa: 35 kg;

e Conexiune rapida a tortei( mentenanta usoara);
e Moduri taiere: contact, distanta;

e Display digital pentru utilizare facila;

e Optional: lucrul in mod automat;

Principalele avantaje sunt:

* Repetabilitatea parametrilor;

e Curentul precis precum si controlul presiunii;

¢ Posibilitatea afisarii parametrilor masinii, precum si
temperatura interng;

¢ Interfatd usoars;

m relu.vlad@airliquide.com
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Din luna martie a acestui an, oferta Ductil s-a imbogatit cu
cel mai complex echipament cu alimentare monofazata, si
anume Prestotig 240 AC/DC. Prestotig 240 AC/DC este
un invertor destinat sudarii tuturor materialelor sudabile,
dar mai ales a aluminiului si a aliajelor sale, prin procedeele
TIG si MMA. El a fost dezvoltat tindnd cont de provocarile
tehnologice din ultimii ani, obiectivul final fiind acela de

a avea un arc stabil in orice conditii prin controlul total al
curentului de sudare.

Desi are alimentare monofazata, Prestotig 240 AC/DC ofera
toate facilitatile de care dispun echipamentele profesionale,
si anume: ciclu de sudare complet; afisaj digital; posibilitate
memorare programe de sudare; curent pulsat; posibilitate
alegere tip amorsare — facilitati indispensabile pentru
obtinerea unei suduri de Tnalta calitate. in cadrul ciclului de
sudare se pot regla: pregazul (O - 10 s); panta ascendenta
(0 - 10 s); curentul de sudare; panta descendenta (0 - 15
s) si postgazul (1 - 30 s). Pentru a memora parametrii de
sudare sau chiar functiile selectate la un moment dat,
Prestotig 240 AC/DC are alocate 10 canale, in care se pot
stoca chiar si parametrii de la sudarea cu electrozi inveliti.
Amorsarea se poate face prin folosirea inaltei frecvente
(HF), caz In care nu vor exista incluziuni de wolfram n
cordonul de sudurd, sau prin contact (PAC), atunci cand
undele electromagnetice emise de nalta frecventa ar

putea perturba echipamentele aflate in apropiere. Reglarea

parametrilor la curentul pulsat se poate face in doua moduri:

clasic, toti parametrii reglandu-se unul cate unul (frecventa,
balans, curent maxim, curent minim) sau sinergic, caz in
care nu trebuie introdus decéat curentul mediu de sudare,
ceilalti parametri reglandu-se automat.

Pe langa cea mai evoluata tehnologie invertor, Prestotig
240 AC/DC beneficiaza si de PFC (Power Factor Control),
sistem ce permite alimentarea de la o priza casnica
(siguranta de doar 16 A), folosirea cablurilor lungi de sudare
si da, totodatd, posibilitatea alimentarii de la un generator
electric. Aceste caracteristici confera flexibilitatea necesara
tuturor firmelor ce sunt nevoite sa desfasoare activitatea in
locatii diferite, situate atat in ateliere cat si pe santiere.

Fiind un echipament destinat sudarii profesionale TIG

si MMA, Prestotig 240 AC/DC se poate dota cu toate
accesoriile Intalnite la echipamentele high-tech, si anume:
grup de racire performant (Coolertig Il), comanda la distanta
(la picior sau la mana), carucior destinat deplasarii rapide a
echipamentului In cazul dotérii cu grup de racire.

Avand in vedere ca sudarea TIG cere un grad ridicat de
indemanare, comanda pistoletului se poate face Th doud

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si tiiere

moduri: 2T — sudorul este nevoit sa tina tot timpul butonul/
parghia apasate in timpul sudarii; 4T — sudorul nu trebuie
decét sa actioneze butonul/parghia la inceputul sudarii si la
sfarsitul acesteia.

Pentru sudarea in puncte a tablelor subtiri, Prestotig 240
AC/DC incorporeaza functia inovatoare Tack for thin
(Punctarea tablelor subtiri), functie ce faciliteaza punctarea
tablelor foarte subtiri sau a celor cu grosimi diferite. La
Tack for thin caldura indusa este foarte scazuta, permitand
formarea unor puncte ce nu deformeaza tabla si totodata
nu afecteaza eventualul strat de protectie anticoroziva de
partea opusa.

Caracteristicile tehnice ale Prestotig 240 AC/DC sunt
prezentate in tabelul urmator:

Caracteristici tehnice PRESTOTIG 240 AC/DC
Primar
Tensiune de alimentare 1 ph - 50/60 Hz - 230 V (+/- 15%)
Consum maxim (DA 40%) 5,7 kVA

Siguranta fuzibila 16 A
Factor de putere (cos @) 0,99
Secundar

Tensiune de mers in gol 58V

Domeniu curent sudare TIG  [3—-230A/19,2V
Domeniu curent sudare MMA [10-180A /27,2 V

Ciclu de lucru la 40% 230 A

Ciclu de lucru la 60% 200 A

Ciclu de lucru la 100% 180 A

Standarde EN 60974-1; EN 60974-10
Gradul de protectie IP23C

Dimensiuni (LxIxh) 475 x 200 x 405 mm
Greutate 17 kg

Caracteristicile tehnice ale grupului de racire
Coolertig Il sunt:

Caracteristici tehnice Coolertig Il

Tensiune de alimentare 1 ph - 50/60 Hz - 230 V (+/- 15%)
Putere de racire 1,0 KW

Presiune maxima la pornire |4 bari

Lichid de racire Freezcool rosu

\olum rezervor 31

Dimensiuni (LxIxh) 525 x 198 x 295 mm
Greutate 9 kg

Gradul de protectie IP23C

Prin puterea si functiile incorporate, Prestotig 240 AC/DC
reprezinta cea mai buna alegere a oricarei firme ce isi
doreste sa aiba performantele unui echipament de inalta
tehnicitate, chiar daca alimentarea se face de la o retea
monofazata.

W adigiani.sava@airliquide.com



OERLIKON si industria energetica
eoliana

Energia eoliand este sursa de energie care creste ca aport procentual cel mai mult.
Pe ultimii zece ani se poate aproxima o medie de 29% crestere anuald, mult peste
2,6% pentru carbune, 1,8% pentru energie nucleara, 2,56% pentru gaz natural si

1,7% pentru petrol.

Consumabile de sudare pentru industria
energiei eoliene

Energia eoliana reprezinta “domeniul cel mai exploziv”

din punct de vedere al investitiilor in Romania, a declarat
pentru HotNews.ro lonel David, public affairs manager la
Asociatia Romana pentru Energie Eoliana. Potrivit acestuia,
in urmatorii ani, Romania are sanse sa ajunga pe primul

loc in Europa Centrala si de Est in privinta capacitatii de
productie a energiei eoliane. Din acest motiv ne-am gandit
sa abordam in acest numar al revistei noastre PARTENER
céateva aspecte ale fabricatiei turbinelor eoliene din punct de
vedere al consumabilelor de sudare.

Continua adaptare la nevoile clientilor nostri, adaptarea
solutiilor de sudare si taiere la exigentele sau la modificarile
tehnice legate de materiale sau conditii de fabricatie se
efectueaza continuu de 140 de ingineri si tehnicieni din
CTAS, cel mai mare Centru de cercetare din industria de
sudare. Orientati catre piata, metalurgistii si inginerii lucreaza
in colaborare directa cu producatorii de otel, cu proiectantii,
precum si cu producatorii de energie eoliana —turnuri de
turbina si a componentelor din sectorul energiei eoliene, i
vederea Imbunatatirii productivitatii si a calitatii produselor
noastre si a solutiilor tehnice.

Procesul de fabricatie al turbinelor eoliene

1 Sablare cu nisip
2. Taiere table

- Decupare cu gaz sau cu plasma

- Sudarea tablelor daca formatul de tabla nu

este suficient de lung (> 16m offshore)

3. Roluirea tablelor
4. Sudarea longitudinala “Tack welding & Start ani Stop
plates welding”
5. Sudare longitudinala virole

6. Sudare flansa cu virola
- prindere flansa
- Sudare circulara flansa
(ambele parti) B

7. Asamblarea turnului de turbine
- Prinderea circulara a virolelor
- Sudarea circulara a virolelor
- Asamblarea 2 cu 2, 3 cu 3,
prinderea completa inainte de
sudare

8. Taierea usii motorului eolian
si sudarea usii

9. Suport integrare accesorii

10. Sablare cu nisip

11. Vopsire

12. Final de asamblare

P -7 - -
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Suduri tipice-pregatire
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Procedeul de sudare recomandat pentru productivitate
in primul rand, avand in vedere grosimile mari de tabla si
lungimile mari de sudat este SAW-automat sub strat de flux.

Focus pe productivitate

Exista un numar de cai pentru a spori rata de depunere a
sudarii cu arc acoperit — SAW si a procesului de crestere in
fabricatie a productivitatii.

Aceste posibilitati alterneaza de la metode care necesita
investitii modeste, cum ar fi - reducerea diametrului sarmei,
utilizarea de sérme tubulare, adaugarea de pulberi metalice,
pana la metode ce implica investitii de capital in procesul
sudarii multi-sdrma sau cel in rost ingust. Aceste aspecte
determina necesitatea elaborarii unui ghid pentru alegerile
dictate de disponibilitati in diferite scenarii de fabricatie.

1. Sudarea SAW cu sarma plina

Productivitatea creste in situatia sudarii cu sarma plina prin
scaderea diametrului s&rmei, respectiv, la curent de sudare
constant, densitatea de curent creste, rata de depunere
creste. Astfel prin diminuarea diametrului sarmei de la 4,0
mm la 3,2 mm la un curent de sudare de 700 A rata de
depunere creste de la 8 kg/h la 9kg/h:

15

= 3.2mmDC+
= 4 mm DC+ /
10 ~

-
E
o
=
8
[
c
9
5
2 5
H —
[
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0 T T
250 500 750 1000

Current Intensity (A)
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Procedeul “twin” foloseste doua sarme cu diametre mai
mici, in general de 2,0 mm sau 2,4 mm, care sunt alimentate
prin acelasi cablu, folosind o singura sursa de energie.
Utilizand twin cu doua sarme de 2,4 mm rata de depunere
creste la 9kg/h, iar daca se sudeaza cu diametrul sarmelor
de 2,0 mm rata creste la 10kg/h:

15 = 2x2.0mmDC+ /
= 2x2.4mmDC+
= 4mmDC+

10 o~

Deposition rate (kg/hr)

T T
250 500 750 1000 1250
Current Intensity (A)

Astfel pentru o productivitate optima, variantele cele mai
utilizate in procesul de sudare SAW cu ajutorul a doua
capete sunt:

1. sudare tandem: doua sarme de diametru 4,0 mm;

prima la un curent Is = 1400 A, DC+ si un traseu AC ===
rata de depunere =18kg/h

2. tandem cu sarma “Twin Trail” (twin tandem hibrid):
Is=1500 A, DC+ cu o prima sarma de avans (conducere)
de dia. 4,0 mm si cap twin cu s&rme de dia. 2,4 mmin
curent AC === rata de depunere=21kg/h

Avantaj acest procedeu: cu prima sarma conductoare se
da stratul de radacina iar cu sistemul hibrid tandem-twin se
realizeaza umplerea.

3. tandem twin cu doua s&rme gemene de dia. 2,4 mm,
doua capete de sudare, I1s=1600 A =P 0 ratad de
depunere=24kg/h.

Avantajele proceselor de sudare Twin sunt urmatoarele:
e Cresterea numarului de sadrme de la una in DC+ la
mai multe sarme in configuratia AC/DC+ determina o
crestere substantiala a ratei de depunere si respectiv a
productivitatii;

e Curentii mari folositi (~900 A) determina viteze mari de



OERLIKON este un inovator tehnologic si furnizor major de produse si echipamente
- pentru industriile mari. O pista record de produse de mare succes o constituie
combinarea calitatii tehnologiei cu calitatea serviciului tehnic.

Air Liquide Welding lucreaza strans cu clientii sai din sectorul energetic pentru
industrii, cum ar fi petrol si gaze, offshore, energie nucleard, energie eoliana, etc.,
la furnizarea de solutii personalizate prin performanta si inovare, prin dezvoltarea si

fh = furnizarea de produse de sudare care sa satisfaca in totalitate cerintele caietelor de
i sarcini si a proiectelor.

e Proprietatile mecanice sunt pastrate;

[} A A H H .
© excelenta Iorma SI. aSF.?ECt a Co.rdonum.l (.j.euS,Udare’ Séarma tubulara aliata cu Ni, Mo, V pentru sudare SAW cu flux OP 121TT W, tub inchis, . . 5
e O gama larga de aplicatii cu multiple posibilitdti de sudare; FLUXOCORD 41.1 Cand se cere tratament termic de normalizare.

cuprata
e Poate fi utilizat Tn configuratii hibrid-twin si twin-tandem.

FLUXOCORD 31HD | Sarma tubulara pentru sudare SAW cu flux OP 132 si OP 121TT W, tub inchis, cuprata Tnalt productivitate ISO-V la -40°C.

3. Adaugari de pulberi metalice
Acest proces creat de OERLIKON determina cresterea ratei de depunere a sudarii cu arc acoperit prin adaugarea controlata a
unei pulberi metalice din otel aliat. Procesul a fost dezvoltat si pentru obtinerea unor imbinari de inalta rezistenta, testate ISO-V si

OERLIKON ofera producatorilor de turbine eoliene suportul tehnic, echipamentele complete pentru automatizare si realizarea
proceselor mai sus mentionate precum si gama completa de materiale consumabile de sudare dupa cum urmeaza:

Caracteristicile fluxurilor propuse si testate de OERLIKON CTOD, pentru sectiuni groase, pentru industria de petrol offshore si gaze.
Fluxul pentru industria produselor de referinta, cu larga recunoastere in lume. In f|gura urmatoare este prezentat sistemul adaptat acestui proces:
Fluxul aglomerat basic, fluorid, B.I. 3.1. Continut scazut de HD, controlat.
Multi-sarme, AC/DC. Grosime sectiune de sudare, 20-150 mm.
OP 121TT Foarte tolerant la variatiile parametrilor de sudare pe parcursul sudarii. Temperatura metalului depus, ISO-V la -60°C, CTOD la -10°C.
Utilizat pentru toate aplicatiile de nalta productivitate, multi-sarme, multi-twin sarme, | Inalta productivitate pentru straturi de umplere. 1. sarma SAW
cu adaos de pulbere de metal OE-PD3. . .
SAW sarme: OE-SD3 si OE-SD3 1Ni%Mo pentru inalta energie caloricé la sudare. 2. adaptor de alimentare sarma
Fluxul aglomerat basic, fluorid, B.I. 3.1. Continut scazut de HD, controlat. Grosime sectiune de sudare, 20-150 mm. 3. role avans
OP 121TTW | Multi-sarme, AC/DC. Foarte putine impuritati/elemente reziduri. inalta productivitate pentru straturi de umplere. 4, Cup|é
SAW sarme: OE-SD3 si OE-SD3 1Ni%4Mo pentru aport mare de calduré. ISO-V la -60°C, CTOD la -10°C. 5. flux de sudare SAW
O
OP 120TT L IE) <f St HRR Bl ISO-V la -40°C, GTOD la -60°C. 7. metal depus
tenacitatii metalului depus. Multi-sarme AC/DC. Costuri rentabile in combiatiile cu sarme .
SAW sarme: OE-SD2 si OE-SD2 Mo. ‘ 8. placa de baza
Fluxul aglomerat basic, fluorid, B.I. 2.2. Continut scazut de HD, controlat. Grosime sectiune de sudare, 20-63 mm. 9. pU|bere metalica
Excelenta detasabilitate a zgurii, caracteristica foarte stabila a arcului, recomandabil | Inalta productivitate pentru straturi de umplere, unghiuri de 10. alimentare flux
OP 139 pentrg ap‘ort mal‘s d‘eAca!dura la suvd?re. o umpler‘e redus‘e. A o A 11, unitate alimentare pulbere
Contributia Mg si Si‘in timpul sudérii. Multi-sarme AC/DC. Costuri rentabile in combiatiile cu sarme. . .
SAW sarme: OE-SD2 si OE-SD2 Mo. ISO-V la -40°C, CTOD la -50°C. — 12. unitate control alimentare pulbere
i i 20- .
Fluxul aglomerat basic, fluorid, B.l. 1.5. Continut scazut de HD, controlat. T(i ;Oltjm?ofji(f’l:j;[ztie Zi?zrz}ra?uﬁzzrm lore. unahiuri de
OP 132 Excelenta detasabilitate a zgurii, caracteristica foarte stabila a arcului, utilizat sarma umpler:e reduse P piere, ung
tubulara pentru aplicatiile de sudare la turbine eoliene. ISO-V la -40°C
Pulbere metalica
PN Pulbere din otel aliat C-Mn cu compozitie adaptata la OE-SD3. Tnaltd productivitate pentru straturi de umplere
. OE-PD3 o -
2. Sarme tubulare FLUXOCORD SAW sarma/fux/pulbere combinatie: OP 121TT/OE-SD3/PD3. ISO-V la -60°C, CTOD la -10°C.
pentru sudare SAW 20
OERLIKON FLUXOCORD este o gama de sarme tubulare .
. . . R Avantaje:
proiectate special pentru utilizarea in procesul de sudare Crest toi de d
. ~ . . 15 ® Lregtlerea ratel ae depunere
cu arc acoperit SAW. Aceste sarme sunt fabricate folosind :'-UX°°°RD g‘"D ; b§ «ri sudate de 1 plt“ stent ; e *3\0‘1
R = Solid 4 mm DC+ ® [mpinari N rezi n nacl
procesul OERLIKON FLUXOFIL, sunt sdrme cuprate, au suadate de Inalta rezistenta sau tenacitate /
ambalate si la butoi. Productivitatea procesului de sudare S 1 = ?dlap'tinlatj cc;st:n rjllnl;ne: f@oﬂe, u;,i:/\cljer:'rt])sj[jl? ¥l dte ughzatt _ L A
: = ; A 205 35 ® ~OolosiIta la toate tipurile ae Impinare L nioria-twin, tanadem-twin
SAW poate fi mult crescuta folosind aceste sarme, fara g 37 mm
cheltuieli de capital care ar fi necesare de exemplu pentru 5 60mm |y
echipamente Z s — Rezultate obtinute cu tehnica adaugarii de pulbere OE-PD3 —1—0
) @ ~ . mm
Conform graficului aldturat se poate observa ca inlocuind o a 1.Tandem cu sarme pline Y A
sarma plina tip OE-SD3 de dia. 4,0 mm cu sarma tubulara Imbinarea este sudata cu o energie calorica de 3,6 KJ/mm, o rata de 30 \
0 T T . <7
FLUXOCORD 31HD, creste rata de depunere de la 8kg/h la 250 500 750 1000 depunere de 18 Kg/h, cu DC+ pe un traseu si AC pe alt traseu, cu flux
10kg/h pentru acelasi curent de sudare de 700A: Current ntensity (A OP121TT, sarmé plinad OE-SD3 si pulbere de metal OE-PD3.
10 11
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In urmétorii ani, Roménia are sanse sd ajungd pe primul loc in Europa Central si de

Energia eoliana reprezinta “domeniul cel mai exploziv” din punct de vedere al o o ) R
Est in privinta capacitatii de productie a energiei eoliane.

investitiilor in Romania, a declarat pentru HotNews.ro lonel David, public affairs
manager la Asociatia Romana pentru Energie Eoliana.

. . Impact energy - ISO-V (J)
Wire Grade AWSASAT | 6 I Mn| si | Ni [Mo|crl|, Yied W L e 15
& A5.23 Strength MPa | StrengthMpa | % | _ogoc |-400c | -60°C N
4. Efectele polaritatii N
OE-S2 Mo F8A4 EA2-A2 | 0.07 | 0.9 0.2 - 0.5 - >470 550-680 >24 >100 >50 - O Crestere aratei de depunere — 4mmAC
OE-SD3 F7AS8 EH12K | 0.07 | 1.6 | 0.3 | - - - >450 530-630 >25 | >140 | >100 >70 cu aproximativ 25% se obtine E o /
A . . o 1
OE-SD3 Mo FBAGEG-A4 | 007 [ 1.3 |03 | - |o5] - >520 600-700 | >24 | >120 | >80 - utilizénd curent alternativ AC, mai &
degraba decét curent continuu £
OE-SD3 1NisMo FBASEG-G | 0.07 | 1.3 | 0.3 | 0.8 [0.2| - >530 600-650 >24 [ >140 >120 >80 - ) R , h
DC+, indiferent de diametrul sarmei 5
OE-SD3 1Ni%2Mo | FOABEF3-F3 | 0.07 | 1.5 | 0.3 | 1.0 (05| - >540 650-750 | >20| >90 | >70 | >50 folosite la sudare. g s
OE-SD32NiCrMo | F11A6EG-G | 0.07 | 1.4 | 04 | 22 |05 |06]  >720 850-1000 |>14| 00 | >70 | >50 s -
o
FLUXOCORD 31 HD F7A8 EC1 005 (|16 | 0.3 - - - >450 500-600 >25 | >140 >100 >60
FLUXOCORD 41 HD | FOASBEC-F3 | 0.05 |14 (02 | 1.2 |04 | - >550 620-760 >20 | >120 >100 >60
0 T T
FLUXOCORD 42 F11A8 EC-F5 | 0.08 | 1.4 [0.25[2.35| 0.5 | 0.5 >690 760-830 >16 >90 >70 >50 250 500 750 1000
C t Intensity (A]
FLUXOCORD 83 | FI3A4EC-F5 | 0.06 | 1.5 | 0.4 | 2.8 |05 0.2 830 890-1000 |>12| 50 | >40 - urrent Intensity ()
300
2.Tandem hibrid cu s&rma plina si s&rma tubulara <\A/
imbinarea este sudata cu o energie calorica de 2,8KJ/mm, W . B .
o raté de depunere de 30Kg/h, cu flux OP121TT si cu sarma 37 mm 5. Pregatirea sudurii cu rost ingust
plind OE-SD3 cu DC+ pe un traseu si cu sarmé tubularé 60mm |y O usoara ajustare a pregatirii inainte
i y de sudare a geometriei sanfrenului
FLUXOCORD 31HD si AC pe alt traseu. Adaos de pulbere A 0 mm e Weld Lenght 15m
metalica OE-PD3. Y Y poate avea un efect semnificativ asupra
300\ volumului de metal depus in unitatea 50
de timp. Limitarea deschiderii rostului 45 = :
fmbinarii este un proces controlat care 40 TR R Bl DADAERE ulul /
are In vedere detasabilitatea zgurei, — V, filled with Tandem 4 mm + 2 x 24 mm /
Run Wire Flux O Angle | Polarity (T EEECE | MEIEEE £ HI ki/mm | Interpass ; Lo i £33 y ;
PD3 A Vv mm/min precum si raportul aspectului final si 2 4 X, filled with Tandem 4 mm + 2 x 2.4 mm /
supraindltarea sudurii. Metalurgic privind, °
1 Root SD3 4 mm O 2] 5kgh | o | Do+ 550 29 500 1.01 - . AR 2 )
W baia de metal topit este in situatia de 5 25 /
SD3 4 mm oP 121 0 DC+ 600 32 rost ingust, prea adanca si ingusta ceea 3 20
2 , gy 5 Kg/h 800 3.28 - detorming bilitate | . ~
Twin 2.4 mm FC31HD 20 AC 700 35 ce determina o mare sensibilitate la 2 15
SD3 4 mm OP 121 0 DC+ 600 32 . solidificare, la supraincélzire, la fisurare Si F 10 / =
3 T 24 o FORTHD W 5Kg/h 0 e 00 = 800 3.54 150°C la alte efecte legate de linia de segregare. /
P in mai mul ian 5
SD341m op 121 g DO+ 0 = robfe .sudate i 'al ulte variante de
4-8 —— T W 5 Kg/h " e 500 = 1000 2.83 = pregatire a rostului, cu flux OP 121TT sau 0
win 2.4 mm [ N .
OP 121 TTW, la radacina cu sarme pline 30 50 70 90 110 130
9 SRYE ) OP 121 5 Kg/h 2 Rl 200 % 1000 283 250G OE apoi umplerea cu sarme tubulare Total Plate Thickness (mm)
Twin 2.4 mm FC31HD 20 AC 800 35 FLUXOCORD au evidentiat urmétoarele
SD3 4 mm 0 DC+ 600 32 .
10-13 OP 1211 5kgn 1000 2.83 - rezultate: , o
Twin 2.4 mm FC31HD W 20 AC 800 35 m florentina.florescu@airliquide.com
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O aplicatie pe zi

Sudarea tablelor subtiri prin procedeul
MIG - MAG: Speed Short Arc

Preocuparea permanenta a Grupului Air Liquide Welding
este aceea de a gasi solutii celor mai complexe cerinte ale
clientilor sai. Un domeniu in care Air Liquide Welding a reusit
sa inoveze continuu este cel al controlului curentului de
sudare si implicit al modului de transfer a picaturii de metal
topit la sudarea MIG-MAG.

Una din cerintele cel mai des intalnite este aceea la sudarea
tablelor subtiri.

Tn acest sens, In jurul regimurilor de sudare cunoscute
(scurt-circuit; pulsat; globular; spray-arc), s-au dezvoltat
regimuri noi asupra carora grupul detine patente de inventie.
Speed Short Arc (SSATM) — permite obtinerea unui regim
de transfer prin scurt-circuit cu un nivel al vitezei de avans

a sarmei corespunzator transferului globular. Valorile

Tansiuns [Va)

A

L

Spray Arc

Short-Arc

>

Curant (is)

curentului de sudare folosite Tn acest regim sunt in mod
evident diferite fata de cele utilizate la operarea in scurt-
circuit. Vitezele de avans mai mari cer un curent mediu
ajutat de varfuri de curent pentru a forma si detasa rapid
picatura de metal topit.

Aplicatiile pentru care Speed Short Arc a fost dezvoltat sunt
cele in care trebuiesc sudate table subtiri pe lungimi mari,
unde de obicei apar deformatii daca se folosesc regimurile
traditionale.

Supriméand regimul de lucru cu arc electric ,Globular”,
modalitate caracterizata de mari proiectii aderente de
particule de metal (stropi) si de o energie electrica mai
ridicata decat In cazul arcului electric scurt, Speed Short
Arc permite:

e cresterea vitezei de sudare prin cresterea intensitaii
curentului,crescand astfel gradul de depunere, dar
ramanand totusi intr-un regim de tipul ,Short Arc”;

Exemplu:
Tip transfer SPEED SHORT ARC SPRAY ARC - Pulverizare
Tensiunea arcului [Ua] 21V 30V
Viteza de sudare [Vs] 120 cm/min 80 cm/min
Curent de sudare [Is] 250A 280A
Energia liniara [El] 2.625 KJ/cm 6.300 KJ/cm

Concluzie:

Energia liniara introdusa la tipul de transfer SPEED SHORT
ARC in materialul de baza este mult inferioara celei
introduse de transferul prin pulverizare ceea ce conduce
la scaderea deformatiilor la grosimi mici de table. De
asemenea acest tip de transfer inlatura plaja de aparitie a
transferului de tip globular.

e scaderea deformatiilor la o intensitate mai ridicata a
curentului de sudare, in plaja obisnuita a regimului de
sudare ,Globular”;

e reducerea numarului de stropi de metal, comparativ cu
regimul de sudare ,Globular”;

e obtinerea unui aspect placut al cordonului de sudura

e diminuarea emisiilor de fum, comparativ cu regimurile de
sudare uzuale (cu pana la 25% mai reduse);

e 0 patrundere mai buna (o forma mai rotuniita);

e sudare in toate pozitiile.

Tn acest sens va prezentam alaturat o aplicatie: sudarea
unei table de 2mm grosime, cu sarma pling, cu diametrul
de 1,2mm.

Pentru imbunatatirea aspectului cordonului de sudura se
pot utiliza gaze de protectie cu continut scazut de CO2.
Se pot utiliza gaze de protectie de tip Arcal 21 si Arcal 14
pentru cresterea vitezei de sudare, cresterea calitatii sudurii,
scaderea cantitatii de fum, etc.

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si taiere

Sarma plina cuprata pentru sudare are mai multe domenii de aplicatie: constructii
navale, boilere, constructii metalice, fabricarea tevilor, industria constructoare de

masini, constructii feroviare.

| SPECIFICATIA PROCEDURII DE SUDARE (SPS) WPS No.:
AIR LIQUIDE WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)
WELDING Conform / According to EN 15614-1 WPAR No.:
DUCTIL - CENTRUL DE FORMARE PROFESIONALA
POZITIA DE SUDARE / WELDING POSITION PA TIPUL IMBINARI| Qolt suprapus  FW ss-mb-s|
PROCEDEUL DE SUDARE / WELDING PROCESS 135 JOINT TYPE Filler weld
MATERIALE DE BAZA / BASE METALS MATERIALE DE ADAOS / FILLER METALS

vy | Qenumie/Name: 8235 _____| Marca /Trade name: ____ _ FILCORD C/G 42 4M G3Si1_ __ __|
Grupa / Group: 1 Norma / Norm: EN ISO 14341-A
BM?2 | Denumire /Name: S235 Diametru / Diameter [mm]: 1,2
Grupa / Group: 1 Calcinare / Roasting ocm: L
Grosime / Thickness Diametru / Diameter Tip/ Type: Wolfam | ..
[mm]: [mm]: Diametru / Diameter [mm]: L
t=2 ---- Tip gaz / Type gaz (flux) | De protectie / Shielding: M21
Temp. de preincalzire / Preheat Temperature [°C]: 20 Tip gaz / Type gaz (flux) | La radacina / Backing: .....
Temp. intre straturi / Interpass Temperature [°C]: - Debit gaz protectie / Flow rate shielding gas [L/min]: 18
Altele / Others: Debit gaz la radacina / Flow rate backing gas [L/min]: | ...
IMBINARE / JOINT
) /
21 v Q
A |2
J
PARAMETRII DE SUDARE / WELDING PARAMETERS
Strat | Procedeu | Material adaos | Diam. | Curent/Amperage | Tensiune/Voltage | Tip/Polaritate V't.' avans/ Vit. sud./ EL/Heat Input
Layer | Process | Fillermetal | [mm] (Al V] TypesPolarity | Ve Feed | Travel speed | p )
[m/min] [cm / min]
|1 ]_ 15| Awcoroc [ 12 [ esr s ] 196__x1_|__bor__|__ 69__[_ 10 __[___ 253 __]

TRATAMENT TERMIC DUPA SUDARE / PWHT

TEHNICA DE SUDARE / WELDING TECHNIC

Tip/Type |

Viteza incalzire/racire / Heating / Cooling Rate | ...

Pregatirea marginilor / Preparation cleaning

Curatire initiala si intre staturi / Interpass cleanin N/A

mecanic / mechanic

ALTE DATE / OTHER INFORMATION

Sudare mecanizata: carucior de sudare mecanizat de tip Weldycar

Energia liniara in concordanta cu SR EN 1101-1 este EI=2.024KJ/cm

RTS / Welding Supervisor
Ing. Nelu SIMION

Intocmit / Prepared
Ing. Nelu SIMION

Data / Date

24.08.2010

DUCTIL - AIR LIQUIDE WELDING - sudare si tiiere

B nelu.simion@airliquide.com
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Un an plin pentru
Ductil - Air Liquide Welding

MOLDCONSTRUCT

La inceputul primaverii, Ductil SA Buzau, a fost prezenta prezentate la targ. Pe l1anga electrozii de sudare si sarma
la Moldconstruct, targul international tehnic din Chisinau, tubularg, specialistii nostri au prezentat si echipamente
Republica Moldova. Tn cei 1968 m2 ai spatiului expozitional manuale de sudare si taiere, gama Cemont.

s-a Incadrat si standul nostru. Vizitatorii standului nostru, Departamentul Export al companiei noastre lucreaza la
mari specialisti din industria sudurii din Republica Moldova, contactele obtinute de la reprezentantii unor companii
au fost captivati de produsele Ductil — Air Liquide Welding interesate de relatii de colaborare cu Ductil.

Conferinta din Budapesta

Tn perioada 19-21 mai a.c. a avut loc la Budapesta, Ungaria cea de-a 25-a conferinta de sudurd, organizat4 in acelasi timp cu
targul HEGTECH.

Ductil — Air Liquide Welding s-a numarat printre participanti si, alaturi de nume importante din industria sudurii, a sustinut topicurile
de sudura din cadrul forumului conferintei. Specialistii nostri prezenti la Budapesta au fost asaltati de intrebari referitoare la
produsele companiei noastre.

Sudura 2010, Tara, Serbia

Cu ocazia Conferintei tehnice din 2 — 4 iunie 2010, la Tara in Serbia, s-au
reunit specialistii in sudura din Europa Centrala si de SE. Printre cei 200 de
participanti, s-a incadrat si Ductil — Air Liquide Welding. Compania noastra

a participat alaturi de unul din distribuitorii din Serbia si au prezentat oferta
Ductil- Air Liquide Welding pentru consumabile pentru sudarea otelurilor
termorezistente. In urma acestei conferinte, s-au aratat interesati de serviciile
companiei noastre, o serie de experti in sudura din Serbia. Atat specialistii
Ductil, cat si distribuitorul nostru lucreaza la aceste contacte.

A

Simpozionul cu specialistii in sudarea metalelor

Centrul de Formare Profesionala de la Ductil — Air Liquide Welding a gazduit si in acest an traditionalul simpozion cu specialistii in
sudura.

Gandit ca un proiect de informare, dar si de sprijinire a colaboratorilor nostri in aceasta perioada, simpozionul s-a derulat sub
titulatura “ Solutii de crestere a productivitatii”. Asadar, peste 35 de
companii si-au trimis specialistii in sudare la Buzau pentru a participa la
acest eveniment. Peste 55 % au participat pentru prima data la acest
simpozion. Specialistii nostri au incercat sa ofere solutii si propuneri de
produse care sa ajute companiile industriale in aceasta perioada in care
criza pare ca se adanceste pe zi ce trece.

Participantii au fost incantati si de vizita in fabrica. Avand drept ghizi,
expertii de la Departamentul Productie al Ductil Buzau, invitatii nostri au
asistat la procesul de fabricare al electrozilor.

De asemenea, un alt punct de interes I-a reprezentat partea
demonstrativa a simpozionului. S-a lucrat cu sarma tubulara, sarma
pling, Digi Wave 400, Digi Puls 420, Prestotig 240 AC_DC, iar cei
prezenti au fost incantati de rezultate.

M alina.costache@airliquide.com
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