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• O gam` complet` 		
	 pentru sudare [i  
	 t`iere.
• Un brand pentru   
	 distribu]ie [i clien]ii 
	 direc]i.
• O leg`tur` puternic` 	
	 de parteneriat cu  
	 distribuitorii.
• Un brand de
	 proximitate.

Electrozii SUPERTIT 
FIN [i SUPERBAZ de la 
DUCTIL se reg`sesc 
acum sub marca 
 

Solu]ii complete pentru 
sudare [i t`iere

SAF-FRO.
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Produsele WELDLINE sunt 
disponibile prin re]eaua 
comercial` a grupului Air 
Liquide Welding (Oerlikon,  
SAF-FRO sau Cemont). O 
cercetare continu` pentru 
cele mai bune produse, 
disponibile la o calitate 
ridicat` [i la  
pre]uri corecte, acestea 
fiind \n conformitate cu 
standardele Europene, 
face ca oferta WELDLINE 
s` \ndeplineasc` un 
obiectiv major “satisfac]ia 
clien]ilor”...

Aceast` marc` este o tripl` 
implicare a grupului 
Air Liquide Welding:

• Alegerea produselor 
de calitate - \n alegerea 
produselor Weldline de c`tre 
o echip` interna]ional` \n 
conformitate cu standardele 
Europene, r`spunzând celor 
mai exigente cerin]e ale 
clien]ilor.

• Raportul calitate pre] 
- puterea de cump`rare a 
grupului Air Liquide Welding 
este \n beneficiul clien]ilor s`i.

• Optimizarea logisticii - o 
singur` imagine, un singur 
stoc logistic fac, s` creasc` 
disponibilitatea produselor.

Un pas mare pentru  
Air Liquide Welding [i un salt uria[ 
pentru mediul de lucru al sudorilor 
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În num`rul trecut al revistei Partener 
am discutat despre calitatea 
materialelor de aport pentru sudare, 
produse de DUCTIL - Air Liquide 
Welding, din perspectiva reducerii 
costurilor [i nu a comport`rii fizico-
mecanice [i a compozi]iei chimice.
Avantajele [i beneficiile pentru clien]ii 
no[tri nu constau numai în siguran]a 
îmbin`rilor sudate realizate cu solu]iile 
[i produsele Air Liquide Welding , dar 
în plus aceste îmbin`ri au [i costuri 
totale mult mai sc`zute fa]` de alte 
solu]ii sau produse similare, de multe 
ori mai scumpe.
V` spuneam c` cercetarea [i 
dezvoltarea noastr` a fost preocupat` 
permanent de îmbun`t`]irea pro- 
duselor în direc]ia reducerii costu- 
rilor totale ale îmbin`rilor sudate. 
Principalele direc]ii ale cercet`rii au 
fost îndreptate c`tre dezvoltarea 
produselor prin intermediul c`rora 
se pot realiza construc]ii sudate 
cu un volum mai mic al îmbin`rilor 
pentru aceea[i rezisten]` mecanic` 
[i executate cu timpi redu[i de arc 
(productivitate mare).
Nu au fost neglijate nici aspectele 
calit`]ii care îl ajut` [i îl protejeaz` pe 
sudor: u[urin]a în utilizare (amorsare, 
stabilitatea arcului, fluiditatea [i 
controlul b`ii)  ca s` ofere confort 
sudorului [i astfel s` poat` lucra mai 
mult, produse sigure de utilizat din 
punct de vedere al securit`]ii muncii 
(nivel de radia]ii, tensiunea de mers 
în gol) [i cu un nivel redus de noxe 
(reducerea timpilor de sudare, re]etele 
de fabrica]ie).
Toate aceste aspecte ale calit`]ii dac` 
sunt luate în considera]ie la alegerea 
unui electrod sau a unei sârme de 
sudare, evident pe lâng` specifica]iile 
tehnice privind caracteristicile fizico-
mecanice [i chimice, conduc cu 
siguran]` la realizarea de economii 
importante de bani [i timp.
Grupul Air Liquide Welding este, cum 
bine se cunoa[te, unul din pionierii 
inova]iei în sudur`. 
În acest an, chiar dac` criza econo- 
mic` înc` afecteaz` pia]a sud`rii, 
a dezvoltat [i a lansat pe pia]a 

european` mai multe produse 
noi printre care a[ men]iona noua 
gam` de echipamente invertorizate 
PRESTO  dotate cu invertoare de 
genera]ie nou` cu  un consum 
redus de energie electric`, dotate cu 
PFC [i VRD precum [i gama nou` 
de invertoare pentru sudarea TIG 
prezentate în acest num`r al revistei.
Pentru partea de t`iere automat` 
Air Liqude Welding a lansat recent 
în produc]ia curent` noua tor]` de 
t`iere cu plasm` CPM 400 – 450 
care revolu]ioneaz` prin performan]e, 
versatilitate [i costuri reduse de 
t`iere. 
Pentru sudarea automat` a fost 
lansat în produc]ia curent` sistemul 3 
A (Advance Automatic Architecture) 
care controleaz` digital atât 
procesul de sudare cât [i cinematica 
echipamentelor de pozi]ionare.
Legat de echipamente vreau s` 
v` pun la curent cu faptul c` toate 
echipamentele automate de sudare 
sau t`iere care sunt puse în func]iune 
pe  teritoriul Comunit`]ii Europene 
trebuie s` corespund` directivei 2006-
42 CE care reglementeaz` nivelului 
de securitate [i siguran]` a muncii 
pe care trebuie s`-l îndeplineasc` 
echipamentele ca s` poat` purta 
marcajul de conformitate CE. 
Aceast` reglementare este obligatorie 
pentru toate ]`rile UE iar to]i fabrican]ii 
de echipamente au obliga]ia s` emit` 
Certificate de Conformitate sau de 
Incorporare pentru echipamentele 
industriale puse pe pia]` [i s` 
informeze utilizatorii asupra riscurilor 
în exploatare. 
În aceast` privin]` dorim s` atragem 
aten]ia c` folosirea utilajelor industriale 
livrate începând cu ianuarie 2010 care 
nu corespund directivei EU/2006/42/
CE este ilegal`, a[a c` aten]ie la 
achizi]ia unor astfel de utilaje! 
 DUCTIL - Air Liquide Welding livreaz` 
toate utilajele pentru sudare [i t`iere 
în conformitate cu Directiva 2006/42/
CE lucru eviden]iat de marcajul CE [i 
de Certificatele de Conformitate sau 
Incorporare emise.

Cuprins E d i t o r i a l

Sudarea [i t`ierea la zi 4-13

• Echipamente de t`iere [i 
sudare cu flac`ra oxigaz 

destinate  [antierelor navale

• Optitome 1530 - Prestojet 4 
/ Citocut 40i

• Flexibilitate [i încredere 
de la cel mai puternic 

echipament cu alimentare 
monofazat`: 

Prestotig 240 AC/DC

• OERLIKON [i industria 
energetic` eolian`

Eugen BORTO{
Manager Marketing

DUCTIL – AIR LIQUIDE WELDING

• Sudarea tablelor sub]iri 
prin procedeul MIG – MAG: 
Speed Short Arc

O aplica]ie pe zi14-15

Ductil plus 16

• Un an plin pentru 
Ductil – Air Liquide Welding 

• Interviu - OMV PETROM SA

Background industrial2-3
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Background industrial

Interviu - OMV PETROM SA

alina.costache@airliquide.com

Cursurile de calificare [i formare profesional` organizate de DUCTIL Air Liquide 

Welding acoper` toate necesit`]ile de formare din acest sector. Centrul de la Buz`u 

dispune de dot`ri de ultima genera]ie [i personal de instruire specializat.

Centrul de Formare [i Dezvoltare în Domeniul Sud`rii 

DUCTIL este un centru modern de formare profesional` a 

personalului sudor, în cadrul c`ruia se organizeaz` cursuri 

de calificare în meseria de sudor [i cursuri de specializare 

pentru diferite procedee de sudare.

Centrul dispune de dot`ri moderne care asigur`:

• condi]ii optime pentru însu[irea cuno[tin]elor teoretice [i 

practice pentru cursan]ii care urmeaz` cursurile de calificare 

[i specializare sudori;

• mediu de lucru s`n`tos;

• echipamente de sudare de ultim` genera]ie;

• realizarea de aplica]ii [i demonstra]ii practice cu materiale 

de adaos [i echipamente de sudare;

În cadrul Centrului de Formare [i Dezvoltare în Domeniul 

Sud`rii DUCTIL se organizeaz` urm`toarele tipuri de cursuri 

de formare profesional`: 

• Curs calificare în meseria de sudor:

- curs de calificare în meseria de sudor nivel 1: sudor 

electric;

- curs de calificare în meseria de sudor nivel 2: sudor 

electric si oxi-gaz.

• Cursuri de specializare a sudorilor pentru urm`toarele 

procedee de sudare [i t`iere:

- sudare manual` cu electrozi înveli]i;

- sudare WIG (TIG); 

- sudare semiautomat` MIG/MAG;

- sudare automat` sub strat de flux;

- sudare [i t`iere oxi-gaz; 

- cursuri de specializare a sudorilor pentru aplica]ii specifice 

ale clien]ilor.

|n portofoliul clientilor care au solicitat astfel de cursuri, se 

num`r` [i OMV Petrom SA.

Compania a trimis 56 de participan]i la cursurile de calificare 

\n meseria de sudor. A[adar, timp de 3 luni, cursan]ii au fost 

instrui]i la sediul Ductil. Lectorul nostru, Nelu Simion, afirm` 

faptul c`, pe perioada cursurilor, persoanele instruite au 

sus]inut o serie de teste atât scrise, cât [i practice pe care 

le-au trecut cu brio. Examinarea final` a constat \n dou` 

probe: un test teoretic [i proba practic`. Promovabilitatea a 

fost de 100% iar media general` ob]inut` a fost de 8,50. La 

finalul testului, cursan]ii au primit o diplom` de calificare \n 

meseria de sudor. Despre curs [i cursan]i am discutat cu dl 

George Furtuna, Coordonator Cursuri – OMV PETROM SA.

1. {tim c` \n mare parte, cursan]ii au alte calific`ri. 

De ce crede]i c` este oportun` o recalificare a 

persoanelor participante la cursurile de sudur`?

To]i cursan]ii care particip` la cursul de calificare \n 

meseria de sudor electric au alte calific`ri. Ceea ce este 

de men]ionat este faptul c` nu vorbim de o recalificare 

a acestor cursan]i, ci, mai degrab`, de o policalificare. 

S-a preferat aceasta variant` deoarece costurile sunt mai 

reduse \n acest caz decât \n cel al angaj`rii de sudori.

2. Cum au primit aceasta idee, a recalific`rii, angaja]ii 

Dvs?

Este o oportunitate pentru ei, având \n vedere criza 

economic` actual`! O dubl` calificare le ofer` mult mai 

multe [anse atât la locul de munc` actual cât [i \n cazul \n 

care vor pleca din companie.

4. Ce p`rere au angaja]ii Dvs despre cursurile 

primite?

P`rerea unanim` este una foarte bun`. Mul]i dintre ei 

executau [i \nainte de acest curs opera]ii de sudur` de mic` 

r`spundere, dar f`r` s` [tie cum s` aleag` un regim optim 

de sudur`, ce tip de electrod s` foloseasc` etc.

5. Ce proiecte importante ave]i pentru viitorii sudori?

Dup` ce vor ob]ine calificarea vom putea acoperi mai bine 

necesarul de lucr`ri de sudur` solicitate de beneficiari. 

Deci, vor executa pe lang` lucr`rile mecanice pe care le 

executau pân` \n prezent [i 

lucr`ri de sudur`.

6. Ce a[tept`ri ave]i de la 
Ductil \n ceea ce prive[te 
cursul de calificare? 

Din acest punct de vedere 

sunt pu]in pragmatic: 

a[tept`rile se rezum` la 

procentul de promovabilitate 

la examenul final! Acesta 

va spune mult atât despre 

profesionalismul lectorilor 

specialisti de la Ductil, cât [i 

despre interesul manifestat 

de cursan]i.

7. Cum vede]i colaborarea 
cu Ductil \n ceea ce 
prive[te preg`tirea 
viitorilor sudori?

Dac` v` referi]i la preg`tirea 

practic` \n vederea 

examenului, exist` un program de supraveghere  a 

cursan]ilor pe perioada de practic` desf`[urat` la locul de 

munc`, program \n cadrul c`ruia speciali[tii de la Ductil 

se deplaseaz` \n loca]iile OMV PETROM pentru a verifica 

modul \n care cursan]ii pun \n practic` cele \nv`]ate, 

fiecare dintre ace[tia primind calificative [i sfaturi pentru 

\mbun`t`]irea tehnicilor de sudare pe care le executam.

8. Care sunt principalele motive pentru care a]i optat 
pentru colaborarea cu Ductil?

Consider c` \n acest moment pe pia]a româneasc` de 

training \n domeniul sudurii ave]i cea mai bun` baz` 

logistic` [i cei mai buni speciali[ti. Acestea sunt op]iunile 

pe care OMV PETROM le va alege \ntotdeauna atunci când 

este vorba de preg`tirea profesional` a angaja]ilor s`i.

9. |n final, v` mul]umim pentru timpul acordat, [i a[ 
vrea s` v` \ntreb ce sfaturi ave]i pentru viitorii sudori?

S` nu uite c` repeti]ia este mama inv`]`turii [i c` procesul 

de perfec]ionare profesional` este un proces continuu!

Chiar [i peste ani, atunci când vor avea destul` experien]` 

profesional` ca sudori califica]i, s`-[i fac` timp s` se mai 

uite pe materialele de curs studiate acum [i, poate, s` 

participe la alte cursuri de perfec]ionare, cine [tie, f`cute tot 

\mpreun` cu Ductil!
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Echipamente de t`iere [i sudare cu 
flac`ra oxigaz destinate  [antierelor 
navale

Sudarea [i t`ierea la zi

Grupul Air Liquide Welding este reprezentat la nivel mondial 

de numeroase companii cu un portofoliu de branduri 

optimizate local la cerin]ele tuturor tipurilor de clien]i.

Brandul SAF-FRO r`spunde acestor cerin]e în domeniul 

t`ierii [i sud`rii cu flac`r`: brenere, regulatoare de presiune, 

sisteme de distribu]ia gazelor adaptate la design-ul [i 

cererea clien]ilor. Toate acestea asigur` un nivel de 

siguran]` [i protec]ie, prin faptul ca Air Liquide Welding [i-a 

stabilit ca unul din obiective, securitatea [i siguran]a atât 

în interiorul companiilor membre dar [i s` garanteze prin 

produsele sale fiabile [i de calitate un plus de siguran]` 

clien]ilor s`i.

BRENERE de t`iere
O gam` larg` de brenere sunt disponibile atât pentru 

sudare cât [i pentru t`ierea oxigaz, acoperind diferite 

cerin]e de standarde dar [i de obiceiuri în manevrare;

Destinate pentru diferite tipuri de gaze: acetilena; propan; 

metan, etc

Diferite duze de t`iere (IC-G1- [i altele);

Câteva exemple de brenere din gama SAF-FRO:

• SPEEDFIRE C: Unicul brener cu aprindere piezo+ cu 

presetarea reglajelor +memorarea reglajelor; 

• PYROCOPT G1 [i G2: special destinate lucrului intens, 

sunt robuste [i foarte sigure;

• PYRONAVAL: special proiectate [i dezvoltate pentru 

[antierele navale.

BRENERE de sudare [i preînc`lzire
De[i este o activitatea minor`, sudarea [i preînc`lzirea  se 

întâlne[te de multe ori în [antierele navale [i gama noastr` 

include brenere combinate cu acela[i mâner pentru ambele 

opera]iuni, dar cu l`nci diferite.

Câteva exemple de brenere  SAF-FRO:

• VARIAL 0 [i VARIAL 1000: un raport echilibrat pentru un 

confort bun, utilizare în siguran]`, incluzând [i dispozitivul de 

siguran]`, aceste brenere acoper` o gam` mare de aplica]ii 

de sudare [i preînc`lzire cu flac`r`; 

• SPEEDFIRE H: brener cu aprindere piezo+ cu presetarea 

reglajelor+memorarea reglajelor; 

Reductoare de presiune  
pentru butelii de gaze
EUROFRO este solu]ia ideal` 

pentru reductoarele de presiune 

pentru buteliile de gaze (toate 

tipurile de gaze industriale). 

MANOBLOC 4: reductor 

de presiune armat, o 

solu]ie ideal` pentru un 

mediu de lucru 

în condi]ii grele, 

având o inser]ie 

metalic` în carcasa 

exterioar` [i o protec]ie din 

cauciuc pentru manometre.

Brenerele, reductoarele de presiune [i sistemele de distribu]ie gaze SAF-FRO ofer` 

o gam` cuprinz`toare destinat` cerin]elor specifice ale [antierelor navale, de multe 

ori aleas` chiar de operatorii sudori. Dezvoltarea produselor în condi]ii de siguran]` 

este asociat` cu solu]iile personalizate [i optimizate pentru a veni în sprijinul 

operatorilor sudori, [i a îmbun`t`]ii locul de munc`.

Echipamente de distribu]ia gazelor
Echipa noastr` este capabil` s` v` ofere solu]ii de distribu]ia gazelor prin optimizarea spa]iilor de lucru, de asemenea poate 
proiecta [i adapta aceste sisteme atât pentru interiorul atelierelor dar [i pentru exterior.

Sta]ie fix` de distribu]ia gazelor–diferite gaze Sta]ie mobil` de distribu]ie a gazelor-  oxigen [i acetilen`

Dispozitive de siguran]` [i accesorii
• Supapa de siguran]` SECURTOP 662 [i 665 • Cuple rapide QUICKMATIC • Furtunuri pentru toate tipurile de 

gaze industriale

• Economizor gaz ECO 73 – se posteaz` la locul de lucru 
între reductor [i brener. În momentul punerii brenerului în 
pârghie, se opre[te alimentarea cu gaz, iar în momentul 
relu`rii lucrului, brenerul se aprinde reluându-se lucrul. 
Folosind acest accesoriu se ob]ine o economie de gaz, dar 
[i economie de timp cu închiderea [i deschiderea gazului, [i 
aprinderea brenerului.

Grupul Air Liquide Welding prin brandurile sale SAF-FRO, 
OERLIKON, WELDLINE asigur` pe lâng` consumabile 
de sudare, echipamente, instala]ii automate o gam` 
diversificat` de echipamente de sudare [i t`iere cu flac`r`, 
dar [i accesorii pentru acest domeniu.

Dup` cum a]i v`zut se pot ob]ine beneficii, prin organizarea 
eficient` a posturilor de lucru, prin utilizarea gazului într-un 
mod economic.

gilda.dragomirescu@airliquide.com
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Flexibilitate [i încredere de la cel mai 
puternic echipament cu alimentare 
monofazat`: Prestotig 240 AC/DC

Caracteristicile tehnice ale Prestotig 240 AC/DC sunt 
prezentate în tabelul urm`tor:
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
Siguran]a fuzibil` 16 A
Factor de putere (cos φ) 0,99
Secundar
Tensiune de mers în gol 58 V
Domeniu curent sudare TIG 3 – 230 A / 19,2 V
Domeniu curent sudare MMA 10 – 180 A / 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 protec]ie IP23C
Dimensiuni (Lxlxh) 475 x 200 x 405 mm
Greutate 17 kg

Caracteristicile tehnice ale grupului de r`cire 
Coolertig II sunt:
Caracteristici tehnice Coolertig II
Tensiune de alimentare 1 ph - 50/60 Hz - 230 V (+/- 15%)
Putere de r`cire 1,0 kW
Presiune maxim` la pornire 4 bari
Lichid de r`cire Freezcool ro[u
Volum rezervor 3 l
Dimensiuni (Lxlxh) 525 x 198 x 295 mm
Greutate 9 kg
Gradul de protec]ie IP23C

Prin puterea [i func]iile incorporate, Prestotig 240 AC/DC 
reprezint` cea mai bun` alegere a oric`rei firme ce î[i 
dore[te s` aib` performan]ele unui echipament  de înalt` 
tehnicitate, chiar dac`  alimentarea se face de la o re]ea 
monofazat`.

Din luna martie a acestui an, oferta Ductil s-a îmbog`]it cu 
cel mai complex echipament cu alimentare monofazat`, [i 
anume Prestotig 240 AC/DC. Prestotig 240 AC/DC este 
un invertor destinat sud`rii tuturor materialelor sudabile, 
dar mai ales a aluminiului [i a aliajelor sale,  prin procedeele 
TIG [i MMA. El a fost dezvoltat ]inând cont de provoc`rile 
tehnologice din ultimii ani, obiectivul final fiind acela de 
a avea un arc stabil în orice condi]ii prin controlul total al 
curentului de sudare.  
De[i are alimentare monofazat`, Prestotig 240 AC/DC ofer` 
toate facilit`]ile de care dispun echipamentele profesionale, 
[i anume: ciclu de sudare complet; afi[aj digital; posibilitate 
memorare programe de sudare; curent pulsat; posibilitate 
alegere tip amorsare – facilit`]i indispensabile pentru 
ob]inerea unei suduri de înalt` calitate. În cadrul ciclului de 
sudare se pot regla: pregazul (0 - 10 s); panta ascendent` 
(0 - 10 s); curentul de sudare; panta descendent` (0 - 15 
s) [i postgazul (1 - 30 s). Pentru a memora parametrii de 
sudare sau chiar func]iile selectate la un moment dat, 
Prestotig 240 AC/DC are alocate 10 canale, în care se pot 
stoca chiar [i parametrii de la sudarea cu electrozi înveli]i. 
Amorsarea se poate face prin folosirea înaltei frecven]e 
(HF), caz în care nu vor exista incluziuni de wolfram în 
cordonul de sudur`, sau prin contact (PAC), atunci când 
undele electromagnetice emise de înalta frecven]` ar 
putea  perturba echipamentele aflate în apropiere. Reglarea 
parametrilor la curentul pulsat se poate face în dou` moduri: 
clasic, to]i parametrii reglându-se unul câte unul (frecven]`, 
balans, curent maxim, curent minim) sau sinergic, caz în 
care nu trebuie introdus decât curentul mediu de sudare, 
ceilal]i parametri reglându-se automat.
Pe lâng` cea mai evoluat` tehnologie invertor, Prestotig 
240 AC/DC beneficiaz` [i de PFC (Power Factor Control), 
sistem ce permite alimentarea de la o priz` casnic` 
(siguran]` de doar 16 A), folosirea cablurilor lungi de sudare 
[i d`, totodat`, posibilitatea aliment`rii de la un generator 
electric. Aceste caracteristici confer` flexibilitatea necesar` 
tuturor firmelor ce sunt nevoite s` desf`[oare activitatea în 
loca]ii diferite, situate atât în ateliere cât [i pe [antiere.
Fiind un echipament destinat sud`rii profesionale TIG 
[i MMA, Prestotig 240 AC/DC se poate dota cu toate 
accesoriile întâlnite la echipamentele high-tech, [i anume: 
grup de r`cire performant (Coolertig II), comanda la distan]` 
(la picior sau la mân`), c`rucior destinat deplas`rii rapide a 
echipamentului în cazul dot`rii cu grup de r`cire.
Având în vedere c` sudarea TIG cere un grad ridicat de 
îndemânare, comanda pistoletului se poate face în dou` 

moduri: 2T – sudorul este nevoit s` ]in` tot timpul butonul/
pârghia ap`sate în timpul sud`rii; 4T – sudorul nu trebuie 
decât s` ac]ioneze butonul/pârghia la începutul sud`rii [i la 
sfâr[itul acesteia.
Pentru sudarea în puncte a tablelor sub]iri, Prestotig 240 
AC/DC incorporeaz` func]ia inovatoare Tack for thin 
(Punctarea tablelor sub]iri), func]ie ce faciliteaz` punctarea 
tablelor foarte sub]iri sau a celor cu grosimi diferite. La 
Tack for thin c`ldura indus` este foarte sc`zut`, permi]ând 
formarea unor puncte ce nu deformeaz` tabla [i totodat` 
nu afecteaz` eventualul strat de protec]ie anticoroziv` de 
partea opus`.

adigiani.sava@airliquide.com

OPTITOME 1530 – PRESTOJET 4 /
CITOCUT 40I
Pia]a ma[inilor de t`iere s-a dezvoltat [i clien]ii au \nceput s` cear` “o gam` 
complet` de servicii” . Air Liquide Welding este structurat` astfel \ncât s` r`spund` 
tuturor cerin]elor speciale ale clien]ilor s`i.

OPTITOME 15 este o ma[in` automat` de t`iere cu 
plasm` monobloc (op]ional dotat` cu tor]` de t`iere 
oxigaz) dedicat` aplica]iilor de t`iere industrial` (table 
sub]iri cu dimensiuni de 1500x3000). Design-ul instala]iei, 
posibilit`]ile echipamentului precum [i capacit`]ile de t`iere 
fac din OPTITOME 15 instrumentul ideal pentru seriile de 
fabrica]ie mici [i mijlocii. Totodat`, acest echipament poate 
fi considerat o unitate auxiliar` pentru cre[terea produc]iei, 
atunci când este nevoie.
Aceast` ma[in` este pilotat` de comenzi numerice [i este 
proiectat` pentru o manevrare u[oar`, f`r` demontare, 
putând fi instalat` u[or [i rapid.
Structura compact` are o sec]iune optimizat` pentru 
exhaustarea noxelor, care ac]ioneaz` pe întreaga lungime 
a mesei de t`iere. Este independent` fa]` de cadrul 
ma[inii, fapt ce elimin` riscurile de dereglare a c`ilor de 
rulare ale ma[inii. Cuvele sunt montate pe un cadru [i sunt 
demontabile pentru a se putea asigura o cur`]ire u[oar`. Un 
al doilea suport poate fi furnizat pentru a u[ura înc`rcarea 
[i desc`rcarea pieselor. Op]iunea pentru oxit`iere este 
completat` cu o garnitur` metalic` special adaptat`.

Specifica]ii produs:
L`]ime de t`iere cu o singur` tor]`	 1 500 mm
Grosime	• plasm`			  1 la 8 mm
T`iere	 • oxigaz(op]ional)		  3 la 50 mm
Vitez`	 • t`iere			   1 000 cm/min
Avans	 • rapid			   1 500 cm/min
L`]ime de t`iere util`		  1 500 mm
Lungime de t`iere util`		  3 000 mm
Num`r maxim tor]e plasm`		 1
Num`r maxim tor]e oxigaz		  1

Num`r maxim unit`]i marcare	 1
Gaz t`iere			   Aer comprimat
Gaz pilot				   Aer comprimat
Alimentare electric` (o singur` faz`)	 230 V - 50/60 Hz
Port util motorizat			   POC 75
Senzor electronic
Mas` t`iere			   Extrac]ie fum
Surs` putere plasm`		  PRESTOJET 4 / 
				    CITOCUT 40i
Tor]` t`iere			   OCP 100

Referin]e complementare:
OPTITOME 15 poate fi echipat` cu urm`toarele tipuri de 
comenzi numerice : D2.5, D510 sau D610. De asemenea, 
filtrul utilizat este 6CD, versiune interior sau exterior.

Op]ional:
• T`iere oxigaz:  ofer` posibilitatea debit`rii o]elurilor carbon 
cu o grosime maxim` de 50mm;
• Marcare: ma[ina poate fi echipat` op]ional cu dou` tipuri 
diferite de marcatoare (marcare wen [i marcare cu fetru);

INSTALA}IE PLASM~ – PRESTOJET 4/CITOCUT 40I: 
echipament de t`iere cu plasm` pân` la 8mm, t`iere de 
calitate datorit` consumabilelor brevetate.

Descriere  produs:
• Greutate redus`: 35 kg;
• Conexiune rapid` a tor]ei( mentenan]` u[oar`);
• Moduri t`iere: contact, distan]`;
• Display digital pentru utilizare facil`;
• Op]ional: lucrul în mod automat;

Principalele avantaje sunt: 
• Repetabilitatea parametrilor;
• Curentul precis precum [i controlul presiunii;
• Posibilitatea afi[`rii parametrilor ma[inii, precum [i
   temperatura intern`;
• Interfa]` u[oar`;

relu.vlad@airliquide.com
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OERLIKON [i industria energetic` 
eolian` 

Consumabile de sudare pentru industria 
energiei eoliene
Energia eolian` reprezint` “domeniul cel mai exploziv” 

din punct de vedere al investi]iilor în România, a declarat 

pentru HotNews.ro Ionel David, public affairs manager la 

Asocia]ia Român` pentru Energie Eolian`. Potrivit acestuia, 

în urm`torii ani, România are [anse s` ajung` pe primul 

loc în Europa Central` [i de Est în privin]a capacit`]ii de 

produc]ie a energiei eoliane. Din acest motiv ne-am gândit 

s` abord`m în acest num`r al revistei noastre PARTENER 

câteva aspecte ale fabrica]iei turbinelor eoliene din punct de 

vedere al consumabilelor de sudare.

Continua adaptare la nevoile clien]ilor no[tri, adaptarea 

solu]iilor de sudare [i t`iere la exigen]ele sau la modific`rile 

tehnice legate de materiale sau condi]ii de fabrica]ie se 

efectueaz` continuu de 140 de ingineri [i tehnicieni din  

CTAS, cel mai mare Centru de cercetare din industria de 

sudare. Orienta]i c`tre pia]`, metalurgi[tii [i inginerii lucreaz` 

în colaborare direct` cu produc`torii de o]el, cu proiectan]ii, 

precum [i cu produc`torii de energie eolian` –turnuri de 

turbin` [i a componentelor din sectorul energiei eoliene, în 

vederea îmbun`t`]irii productivit`]ii [i a calit`]ii produselor 

noastre [i a solu]iilor tehnice.

Energia eolian` este sursa de energie care cre[te ca aport procentual cel mai mult. 

Pe ultimii zece ani se poate aproxima o medie de 29% cre[tere anual`, mult peste 

2,5% pentru c`rbune, 1,8% pentru energie nuclear`, 2,5% pentru gaz natural [i 

1,7% pentru petrol.

Procesul de fabrica]ie al turbinelor eoliene

1 Sablare cu nisip
2. T`iere table 
	 - Decupare cu gaz sau cu plasm`
	 - Sudarea tablelor dac` formatul de tabl` nu 
 	   este suficient de lung (> 16m offshore)
3. Roluirea tablelor
4. Sudarea longitudinal` “Tack welding & Start ani Stop 
plates welding” 
5. Sudare longitudinal`  virole

 

6. Sudare flan[` cu virol`
	 - prindere flan[` 
	 - Sudare circular` flan[` 
	   (ambele p`r]i)

7. Asamblarea turnului de turbine  	
	 - Prinderea circular` a virolelor
	 - Sudarea  circular` a virolelor
	 - Asamblarea 2 cu 2, 3 cu 3,  
	   prinderea complet` înainte de  
	   sudare

 

8. T`ierea u[ii motorului eolian  
	  [i sudarea u[ii
9. Suport integrare accesorii   
10. Sablare cu nisip    
11. Vopsire   
12. Final de asamblare

Suduri tipice-preg`tire

Procedeul de sudare recomandat pentru productivitate 
în primul rând, având în vedere grosimile mari de tabl` [i 
lungimile mari de sudat este SAW-automat sub strat de flux.

Focus pe productivitate
Exist` un num`r de c`i pentru a spori rata de depunere a 
sud`rii cu arc acoperit – SAW [i a procesului de cre[tere în 
fabrica]ie a productivit`]ii. 
Aceste posibilit`]i alterneaz` de la metode care necesit` 
investi]ii modeste, cum ar fi -  reducerea diametrului sârmei, 
utilizarea de sârme tubulare, ad`ugarea de pulberi metalice, 
pân` la metode ce implic` investi]ii de capital în procesul 
sud`rii multi-sârm` sau cel în rost îngust. Aceste aspecte 
determin` necesitatea elabor`rii unui ghid pentru alegerile 
dictate de disponibilit`]i în diferite scenarii de fabrica]ie.

1. Sudarea SAW cu sârm` plin`
Productivitatea cre[te în situa]ia sud`rii cu sârm` plin` prin 
sc`derea diametrului sârmei, respectiv, la curent de sudare 
constant, densitatea de curent cre[te, rata de depunere 
cre[te. Astfel prin diminuarea diametrului sârmei de la 4,0 
mm la 3,2 mm la un curent de sudare  de 700 A rata de 
depunere cre[te de la 8 kg/h la 9kg/h:
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Procedeul “twin” folose[te dou` sârme cu diametre mai 
mici, în general de 2,0 mm sau 2,4 mm, care sunt alimentate 
prin acela[i cablu, folosind o singur` surs` de energie. 
Utilizând twin cu dou` sârme de 2,4 mm rata de depunere 
cre[te la 9kg/h, iar dac` se sudeaz` cu diametrul sârmelor 
de 2,0 mm rata cre[te la 10kg/h:

2 x 2.0 mmDC+

2 x 2.4 mm DC+
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Astfel pentru o productivitate optim`, variantele cele mai 
utilizate în procesul de sudare SAW cu ajutorul a dou` 
capete sunt:
1. sudare tandem: dou` sârme de diametru 4,0 mm; 
prima la un curent  Is = 1400 A, DC+ [i un traseu AC                
rata de depunere =18kg/h
2. tandem cu sârma “Twin Trail” (twin tandem hibrid): 
Is=1500 A, DC+  cu o prim` sârm` de avans (conducere) 
de dia. 4,0 mm [i cap  twin cu sârme de  dia. 2,4 mm în 
curent AC                 rata de depunere=21kg/h
Avantaj acest procedeu: cu prima sârm` conductoare se 
d` stratul de r`d`cin` iar cu sistemul hibrid tandem-twin se 
realizeaz` umplerea. 
3. tandem twin cu dou` sârme gemene de dia. 2,4 mm, 
dou` capete de sudare, Is=1600 A                o rat` de 
depunere=24kg/h.

Avantajele proceselor de sudare Twin sunt urm`toarele:
• Cre[terea num`rului de sârme de la una în DC+ la 
mai multe sârme în configura]ia AC/DC+ determin` o 
cre[tere substan]ial` a ratei de depunere [i respectiv a 
productivit`]ii;
• Curen]ii mari folosi]i (~900 A) determin` viteze mari de 
sudare;
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OERLIKON este un inovator tehnologic [i furnizor major de produse [i echipamente 

pentru industriile mari. O pist` record de produse de mare succes o constituie 

combinarea calit`]ii tehnologiei cu calitatea serviciului tehnic.

• Propriet`]ile mecanice sunt p`strate;
• O excelent` form` [i aspect al cordonului de sudare;
• O gam` larg` de aplica]ii cu multiple posibilit`]i de sudare;
• Poate fi utilizat în configura]ii hibrid-twin [i twin-tandem.

OERLIKON ofer` produc`torilor de turbine eoliene suportul tehnic, echipamentele complete pentru automatizare [i realizarea 
proceselor mai sus men]ionate precum [i gama complet` de materiale consumabile de sudare dup` cum urmeaz`:

2. Sârme tubulare FLUXOCORD 
pentru sudare SAW
OERLIKON FLUXOCORD este o gam` de sârme tubulare 
proiectate special pentru utilizarea în procesul de sudare 
cu arc acoperit SAW. Aceste sârme sunt fabricate folosind 
procesul OERLIKON FLUXOFIL, sunt sârme cuprate, 
ambalate [i la butoi. Productivitatea  procesului  de sudare 
SAW poate fi mult crescut` folosind aceste sârme, f`r` 
cheltuieli de capital care ar fi necesare de exemplu pentru 
echipamente.
Conform graficului al`turat se poate observa c` înlocuind  o 
sârm` plin` tip OE-SD3 de dia. 4,0 mm cu sârma tubular` 
FLUXOCORD 31HD, cre[te rata de depunere de la 8kg/h la 
10kg/h pentru acela[i curent de sudare de 700A:

Caracteristicile fluxurilor propuse [i testate de OERLIKON

OP 121TT

Fluxul pentru industria produselor de referin]`, cu larg` recunoa[tere \n lume.

Fluxul aglomerat basic, fluorid, B.I. 3.1. Con]inut sc`zut de HD, controlat.

Multi-sârme, AC/DC.

Foarte tolerant la varia]iile parametrilor de sudare pe parcursul sud`rii.

Utilizat pentru toate aplica]iile de \nalt` productivitate, multi-sârme, multi-twin sârme, 

cu adaos de pulbere de metal OE-PD3.

SAW sârme: OE-SD3 [i OE-SD3 1Ni¼Mo pentru \nalta energie caloric` la sudare.

Grosime sec]iune de sudare, 20-150 mm.

Temperatura metalului depus, ISO-V la -600C, CTOD la -100C.

|nalta productivitate pentru straturi de umplere.

OP 121TTW
Fluxul aglomerat basic, fluorid, B.I. 3.1. Con]inut sc`zut de HD, controlat.

Multi-sârme, AC/DC. Foarte pu]ine impurit`]i/elemente reziduri.

SAW sârme: OE-SD3 [i OE-SD3 1Ni¼Mo pentru aport mare de c`ldur`.

Grosime sec]iune de sudare, 20-150 mm.

|nalta productivitate pentru straturi de umplere.

ISO-V la -600C, CTOD la -100C.

OP 120TT

Fluxul aglomerat basic, fluorid, B.I. 3.1. Con]inut sc`zut de HD, controlat.

Contribu]ia Mg [i Si \n timpul sud`rii, aportul de c`ldur` controleaz` maximizarea 

tenacit`]ii metalului depus. Multi-sârme AC/DC.

SAW sârme: OE-SD2 [i OE-SD2 Mo.

Grosime sec]iune de sudare, 20-63 mm.

ISO-V la -400C, CTOD la -600C.

Costuri rentabile \n combia]iile cu sârme.

OP 139

Fluxul aglomerat basic, fluorid, B.I. 2.2. Con]inut sc`zut de HD, controlat.

Excelent` deta[abilitate a zgurii, caracteristic` foarte stabil` a arcului, recomandabil 

pentru aport \nalt de c`ldur` la sudare.

Contribu]ia Mg [i Si \n timpul sud`rii. Multi-sârme AC/DC.

SAW sârme: OE-SD2 [i OE-SD2 Mo.

Grosime sec]iune de sudare, 20-63 mm.

|nalta productivitate pentru straturi de umplere, unghiuri de 

umplere reduse.

Costuri rentabile \n combia]iile cu sârme.

ISO-V la -400C, CTOD la -500C.

OP 132
Fluxul aglomerat basic, fluorid, B.I. 1.5. Con]inut sc`zut de HD, controlat.

Excelent` deta[abilitate a zgurii, caracteristic` foarte stabil` a arcului, utilizat sârma 

tubular` pentru aplicatiile de sudare la turbine eoliene.

Grosime sec]iune de sudare, 20-63 mm.

|nalta productivitate pentru straturi de umplere, unghiuri de 

umplere reduse.

ISO-V la -400C

FLUXOCORD 31HD
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FLUXOCORD 31HD Sârma tubular` pentru sudare SAW cu flux OP 132 [i OP 121TT W, tub \nchis, cuprat` |nalt` productivitate ISO-V la -400C.

FLUXOCORD 41.1
Sârma tubular` aliat` cu Ni, Mo, V pentru sudare SAW cu flux OP 121TT W, tub \nchis, 

cuprat`
Când se cere tratament termic de normalizare.

Air Liquide Welding lucreaz` strâns cu clien]ii s`i din sectorul energetic pentru 

industrii, cum ar fi petrol [i gaze, offshore, energie nuclear`, energie eolian`, etc., 

la furnizarea de solu]ii personalizate prin performan]` [i inovare, prin dezvoltarea [i 

furnizarea de produse de sudare care s` satisfac` în totalitate cerin]ele caietelor de 

sarcini [i a proiectelor.

3. Ad`ug`ri de pulberi metalice
Acest proces creat de OERLIKON determin` cre[terea ratei de depunere a sud`rii cu arc acoperit prin ad`ugarea controlat` a 

unei pulberi metalice din o]el aliat. Procesul a fost dezvoltat [i pentru ob]inerea unor îmbin`ri de înalt` rezisten]`, testate ISO-V [i 

CTOD, pentru sec]iuni groase, pentru industria de petrol offshore [i gaze.

În figura urm`toare este prezentat sistemul adaptat acestui proces:

1.	 sârma SAW

2.	 adaptor de alimentare sârm`

3.	 role avans

4.	 cupl`

5.	 flux de sudare SAW

6.	 flux topit 

7.	 metal depus

8.	 placa de baz`

9.	 pulbere metalic`

10.	 alimentare flux

11.	 unitate alimentare pulbere

12.	 unitate control alimentare pulbere

Pulbere metalic`

OE-PD3
Pulbere din o]el aliat C-Mn cu compozi]ie adaptata la OE-SD3.

SAW sârm`/fux/pulbere combina]ie: OP 121TT/OE-SD3/PD3.

|nalt` productivitate pentru straturi de umplere

ISO-V la -600C, CTOD la -100C.

Avantaje:
• Cre[terea ratei de depunere

• Îmbin`ri sudate de înalt` rezisten]` sau tenacitate

• Adapt`ri cu costuri minime, fiabile, u[or de instalat [i de utilizat

• Folosit` la toate tipurile de îmbinare SAW: hibrid-twin, tandem-twin

Rezultate ob]inute cu tehnica ad`ug`rii de pulbere  OE-PD3
1.Tandem cu  sârme pline

Îmbinarea este sudat` cu o energie caloric` de 3,6 KJ/mm, o rat` de 

depunere de 18 Kg/h, cu DC+ pe un traseu [i AC pe alt traseu, cu flux 

OP121TT, sârm` plin` OE-SD3 [i pulbere de metal OE-PD3.

60 mm
37 mm

20 mm

300

300
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Energia eolian` reprezint` “domeniul cel mai exploziv” din punct de vedere al 

investi]iilor în  România, a declarat pentru HotNews.ro Ionel David, public affairs 

manager la Asocia]ia Român` pentru Energie Eolian`.

Wire Grade
AWS A5.17

& A5.23
C Mn Si Ni Mo Cr

Yield 
Strength MPa

Tensile 
Strength Mpa

A5 
%

Impact energy - ISO-V (J)

-200C -400C -600C

OE-S2 Mo F8A4 EA2-A2 0.07 0.9 0.2 - 0.5 - >470 550-680 >24 >100 >50 -

OE-SD3 F7A8 EH12K 0.07 1.6 0.3 - - - >450 530-630 >25 >140 >100 >70

OE-SD3 Mo F8A6 EG-A4 0.07 1.3 0.3 - 0.5 - >520 600-700 >24 >120 >80 -

OE-SD3 1Ni¼Mo F8A8 EG-G 0.07 1.3 0.3 0.8 0.2 - >530 600-650 >24 >140 >120 >80

OE-SD3 1Ni½Mo F9A8 EF3-F3 0.07 1.5 0.3 1.0 0.5 - >540 650-750 >20 >90 >70 >50

OE-SD3 2NiCrMo F11A6 EG-G 0.07 1.4 0.4 2.2 0.5 0.6 >720 850-1000 >14 >90 >70 >50

Fluxocord 31 HD F7A8 EC1 0.05 1.6 0.3 - - - >450 500-600 >25 >140 >100 >60

Fluxocord 41 HD F9A8 EC-F3 0.05 1.4 0.2 1.2 0.4 - >550 620-760 >20 >120 >100 >60

Fluxocord 42 F11A8 EC-F5 0.08 1.4 0.25 2.35 0.5 0.5 >690 760-830 >16 >90 >70 >50

Fluxocord 83 F13A4 EC-F5 0.06 1.5 0.4 2.8 0.5 0.2 >830 890-1000 >12 >50 >40 -

2.Tandem hibrid cu sârm` plin` [i sârm` tubular`

Îmbinarea este sudat` cu o energie caloric` de 2,8KJ/mm, 

o rat` de depunere de 30Kg/h, cu flux OP121TT [i cu sârm`

plin` OE-SD3 cu DC+ pe un traseu [i cu sârm` tubular`

FLUXOCORD 31HD [i AC pe alt traseu. Adaos de pulbere

metalic` OE-PD3.

60 mm
37 mm

20 mm

300

300

Run Wire Flux
Powder 

PD3
Angle Polarity

Amperage 
A

Voltage 
V

Speed 
mm/min

HI kj/mm Interpass

1 Root SD3 4 mm
OP 121 

TTW 
5 Kg/h 0 DC+ 550 29 500 1.91 -

2
SD3 4 mm OP 121 

TTW
5 Kg/h

0 DC+ 600 32
800 3.28 -

Twin 2.4 mm FC31HD 20 AC 700 35

3
SD3 4 mm OP 121 

TTW
5 Kg/h

0 DC+ 600 32
800 3.54 1500C

Twin 2.4 mm FC31HD 20 AC 800 35

4-8
SD3 4 mm OP 121 

TTW
5 Kg/h

0 DC+ 600 32
1000 2.83 -

Twin 2.4 mm FC31HD 20 AC 800 35

9
SD3 4 mm OP 121 

TTW
5 Kg/h

0 DC+ 600 32
1000 2.83 2250C

Twin 2.4 mm FC31HD 20 AC 800 35

10-13
SD3 4 mm OP 121 

TTW
5 Kg/h

0 DC+ 600 32
1000 2.83 -

Twin 2.4 mm FC31HD 20 AC 800 35

4. Efectele polarit`]ii
O cre[tere a ratei de depunere 

cu aproximativ 25% se ob]ine 

utilizând curent alternativ AC, mai 

degrab` decât curent continuu 

DC+, indiferent de diametrul sârmei 

folosite la sudare.

5. Preg`tirea sudurii cu rost îngust
O u[oar` ajustare a preg`tirii înainte 

de sudare a geometriei sanfrenului 

poate avea un efect semnificativ asupra 

volumului de metal depus în unitatea 

de timp. Limitarea deschiderii rostului 

îmbin`rii este un proces controlat care 

are în vedere deta[abilitatea zgurei, 

precum [i raportul aspectului  final [i 

supraîn`l]area sudurii. Metalurgic privind, 

baia de metal topit este în situa]ia de 

rost îngust, prea adânc` [i îngust` ceea 

ce determin` o mare sensibilitate la 

solidificare, la supraînc`lzire, la fisurare [i 

la alte efecte legate de linia de segregare.

Probe sudate în mai multe variante de 

preg`tire a rostului, cu flux OP 121TT sau 

OP 121 TTW, la r`d`cin` cu sârme pline 

OE apoi umplerea cu sârme tubulare 

FLUXOCORD au eviden]iat urm`toarele 

rezultate:

În urm`torii ani, România are [anse s` ajung` pe primul loc în Europa Central` [i de 

Est în privin]a capacit`]ii de produc]ie a energiei eoliane.
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Weld Lenght 15 m

U, Tulip, filled with Tandem 4 mm + 4 mm

V, filled with Tandem 4 mm + 2 x 2.4 mm

X, filled with Tandem 4 mm + 2 x 2.4 mm

florentina.florescu@airliquide.com
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O aplica]ie pe zi

1514

SPECIFICA}IA PROCEDURII DE SUDARE (SPS)
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)

Conform / According to EN 15614-1

WPS No.:

WPAR No.:
DUCTIL - CENTRUL DE FORMARE PROFESIONAL~
POZI}IA DE SUDARE / WELDING POSITION                            PA TIPUL ÎMBIN~RII

JOINT TYPE
Col] suprapus     FW
Filler weld

ss-mb-sl
PROCEDEUL DE SUDARE / WELDING PROCESS     	 135

MATERIALE DE BAZ~ / BASE METALS MATERIALE DE ADAOS / FILLER METALS

BM1
Denumire / Name:	 S 235 Marc` / Trade name:	 FILCORD C/G 42 4M G3Si1
Grupa / Group:	 1 Norm` / Norm:	             	 EN ISO 14341-A

BM2
Denumire / Name:	 S 235 Diametru / Diameter                 [mm]:                      1,2

Grupa / Group:	 1 Calcinare / Roasting         [0C/h]:                     .....
Grosime / Thickness

[mm]:
Diametru / Diameter

[mm]:
Tip / Type:   Wolfram
Diametru / Diameter

                                       .....
        [mm]:                      ..... 

t=2 ---- Tip gaz / Type gaz (flux)       De protec]ie / Shielding:  M21

Temp. de preînc`lzire / Preheat Temperature [oC]:          20 Tip gaz / Type gaz (flux) La r`dacin` / Backing:    .....
Temp. între straturi / Interpass Temperature [oC]:     	      ---- Debit gaz protec]ie / Flow rate shielding gas [L/min]:            18

Altele / Others: Debit gaz la r`d`cin` / Flow rate backing gas [L/min]:        .....

ÎMBINARE / JOINT

PARAMETRII DE SUDARE / WELDING PARAMETERS
Strat
Layer

Procedeu
Process

Material adaos
Filler metal

Diam.
[mm]

Curent/Amperage
[A]

Tensiune/Voltage
 [V]

Tip/Polaritate
Type&Polarity

Vit. avans/
Wire Feed
[m/min]

Vit. sud./
Travel speed

[cm / min]

EL/Heat Input
[kj / cm]

1 135 FILCORD C 1,2 237       ±5 19,6      ±1 DC+ 6,9 110 2,53

TRATAMENT TERMIC DUP~ SUDARE / PWHT TEHNIC~ DE SUDARE / WELDING TECHNIC
Tip / Type ..... Preg`tirea marginilor / Preparation  cleaning mecanic / mechanic

Temperatur` / Hold Temp. ..... Suport r`d`cin` / Backing root N/A

Timp men]inere / Holding Time ..... Pendulare / Weaving f`r` pendulare

R`cire / Cooling ..... Scobirea r`d`cinii / Back gouging N/A

Vitez` înc`lzire/r`cire / Heating / Cooling Rate ..... Cur`]ire ini]ial` [i între staturi / Interpass cleanin N/A

ALTE DATE / OTHER INFORMATION
Energia liniar` în concordan]` cu SR EN 1101-1 este El=2.024KJ/cm

Echipament de sudare utilizat: DIGI@WAVE 400

Sudare mecanizat`: c`rucior de sudare mecanizat de tip Weldycar

RTS / Welding Supervisor
Ing. Nelu SIMION

Întocmit / Prepared
Ing. Nelu SIMION

Data / Date
24.08.2010

nelu.simion@airliquide.com

2
2

Sudarea tablelor sub]iri prin procedeul 
MIG – MAG: Speed Short Arc

Preocuparea permanent` a Grupului Air Liquide Welding 
este aceea de a g`si solu]ii celor mai complexe cerin]e ale 
clien]ilor s`i. Un domeniu în care Air Liquide Welding a reu[it 
s` inoveze continuu este cel al controlului curentului de 
sudare [i implicit al modului de transfer a pic`turii de metal 
topit la sudarea MIG-MAG.  
Una din cerin]ele cel mai des întâlnite este aceea la sudarea 
tablelor sub]iri. 
În acest sens, în jurul regimurilor de sudare cunoscute 
(scurt-circuit; pulsat; globular; spray-arc), s-au dezvoltat 
regimuri noi asupra c`rora grupul de]ine patente de inven]ie. 
Speed Short Arc (SSATM) – permite ob]inerea unui regim 
de transfer prin scurt-circuit cu un nivel al vitezei de avans 
a sârmei corespunz`tor transferului globular. Valorile 
curentului de sudare folosite în acest regim sunt în mod 
evident diferite fa]` de cele utilizate la operarea în scurt-
circuit. Vitezele de avans mai mari cer un curent mediu 
ajutat de vârfuri de curent pentru a forma [i deta[a rapid 
pic`tura de metal topit.
Aplica]iile pentru care Speed Short Arc a fost dezvoltat sunt 
cele în care trebuiesc sudate table sub]iri pe lungimi mari, 
unde de obicei apar deforma]ii dac` se folosesc regimurile 
tradi]ionale. 
 

Suprimând regimul de lucru cu arc electric „Globular”, 
modalitate caracterizat` de mari proiec]ii aderente de 
particule de metal (stropi) [i de o energie electric` mai
ridicat` decât în cazul arcului electric scurt, Speed Short 
Arc permite:
• cre[terea vitezei de sudare prin cre[terea intensit`]ii 
curentului,crescând astfel gradul de depunere, dar 
r`mânând totu[i într-un regim de tipul „Short Arc”;

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 liniar` [El] 2.625 KJ/cm 6.300 KJ/cm

Concluzie: 
Energia liniar` introdus` la tipul de transfer SPEED SHORT 
ARC în materialul de baz` este mult inferioar` celei 
introduse de transferul prin pulverizare ceea ce conduce 
la sc`derea deforma]iilor la grosimi mici de table. De 
asemenea acest tip de transfer înl`tur` plaja de apari]ie a 
transferului de tip globular.
• sc`derea deforma]iilor la o intensitate mai ridicat` a 
curentului de sudare, în plaja obi[nuit` a regimului de 
sudare „Globular”;
• reducerea num`rului de stropi de metal, comparativ cu 
regimul de sudare „Globular”;
• ob]inerea unui aspect pl`cut al cordonului de sudur`

• diminuarea emisiilor de fum, comparativ cu regimurile de 
sudare uzuale (cu pân` la 25% mai reduse);
• o p`trundere mai bun` (o form` mai rotunjit`);
• sudare în toate pozi]iile.
În acest sens v` prezent`m al`turat o aplica]ie: sudarea 
unei table de 2mm grosime, cu sârm` plin`, cu diametrul  
de 1,2mm.
Pentru îmbun`t`]irea aspectului cordonului de sudur` se 
pot utiliza gaze de protec]ie cu con]inut sc`zut de CO2. 
Se pot utiliza gaze de protec]ie de tip Arcal 21 [i Arcal 14 
pentru cre[terea vitezei de sudare, cre[terea calit`]ii sudurii, 
sc`derea cantit`]ii de fum, etc.

Exemplu:

Sârma plin` cuprat` pentru sudare are mai multe domenii de aplica]ie: construc]ii 

navale, boilere, construc]ii metalice, fabricarea ]evilor, industria constructoare de 

ma[ini, construc]ii feroviare. 
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alina.costache@airliquide.com

Ductil Plus

Sudura 2010, Tara, Serbia
Cu ocazia Conferin]ei tehnice din 2 – 4 iunie 2010, la Tara în Serbia, s-au 
reunit speciali[tii în sudur` din Europa Central` [i de SE. Printre cei 200 de 
participan]i, s-a încadrat si Ductil – Air Liquide Welding. Compania noastr` 
a participat al`turi de unul din distribuitorii din Serbia [i au prezentat oferta 
Ductil- Air Liquide Welding pentru consumabile pentru sudarea o]elurilor 
termorezistente. În urma acestei conferin]e, s-au ar`tat interesa]i de serviciile 
companiei noastre, o serie de exper]i în sudur` din Serbia. Atât speciali[tii 
Ductil, cât [i distribuitorul nostru lucreaz` la aceste contacte.

Conferin]a din Budapesta
În perioada 19-21 mai a.c. a avut loc la Budapesta, Ungaria cea de-a 25-a conferin]` de sudur`, organizat` in acela[i timp cu 
târgul HEGTECH. 
Ductil – Air Liquide Welding s-a num`rat printre participan]i [i, al`turi de nume importante din industria sudurii, a sus]inut topicurile 
de sudur` din cadrul forumului conferin]ei. Speciali[tii no[tri prezen]i la Budapesta au fost asalta]i de întreb`ri referitoare la 
produsele companiei noastre.

MOLDCONSTRUCT
La începutul prim`verii, Ductil SA Buz`u, a fost prezent` 
la Moldconstruct, târgul interna]ional tehnic din Chi[in`u, 
Republica Moldova. În cei 1968 m2 ai spa]iului expozi]ional 
s-a încadrat [i standul nostru. Vizitatorii standului nostru, 
mari speciali[ti din industria sudurii din Republica Moldova, 
au fost captiva]i de produsele Ductil – Air Liquide Welding 

prezentate la târg. Pe lâng` electrozii de sudare [i sârm` 
tubular`, speciali[tii no[tri au prezentat [i echipamente 
manuale de sudare [i t`iere, gama Cemont. 
Departamentul Export al companiei noastre lucreaz` la 
contactele ob]inute de la reprezentan]ii unor companii 
interesate de rela]ii de colaborare cu Ductil.

Simpozionul cu speciali[tii in sudarea metalelor

Centrul de Formare Profesional` de la Ductil – Air Liquide Welding a g`zduit [i în acest an tradi]ionalul simpozion cu speciali[tii în 
sudur`.
Gândit ca un proiect de informare, dar [i de sprijinire a colaboratorilor no[tri în aceast` perioad`, simpozionul s-a derulat sub 
titulatura “ Solu]ii de cre[tere a productivit`]ii”. A[adar, peste 35 de 
companii [i-au trimis speciali[tii în sudare la Buz`u pentru a participa la 
acest eveniment. Peste 55 % au participat pentru prima dat` la acest 
simpozion. Speciali[tii no[tri au încercat s` ofere solu]ii [i propuneri de 
produse care s` ajute companiile industriale în aceast` perioad` în care 
criza pare c` se adânce[te pe zi ce trece. 
Participan]ii au fost încânta]i [i de vizita în fabric`. Având drept ghizi, 
exper]ii de la Departamentul Produc]ie al Ductil Buz`u, invita]ii no[tri au 
asistat la procesul de fabricare al electrozilor. 
De asemenea, un alt punct de interes l-a reprezentat partea 
demonstrativ` a simpozionului. S-a lucrat cu sârm` tubular`, sârm` 
plin`, Digi Wave 400, Digi Puls 420, Prestotig 240 AC_DC, iar cei 
prezen]i au fost încânta]i de rezultate.

Un an plin pentru 
Ductil – Air Liquide Welding 


