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WARSZTAT

Dysponujemy nowoczesnym parkiem technologicznym spetniajgcym oczekiwania nawet najbar-
dziej wymagajacego klienta. Nasze zaplecze obejmuje pomieszczenia i hale umozliwiajagce wykony-
wanie szerokiej gamy ustug zwigzanych z serwisowaniem, przegladami i naprawami maszyn robo-
czych, urzadzen i elementow wiertniczych oraz serwisowych. Swiadczymy rowniez ustugi zwigzane
z produkcjg réznego rodzaju konstrukcji stalowych.

Dzieki kwalifikacjom jakie posiadajg nasi technicy i inzynierowie, mozemy zapewni¢ profesjonalne
doradztwo i opieke techniczna. Wieloletnie doswiadczenie i stale poszerzana wiedza pozwalaja
nam realizowac ustugi z przeswiadczeniem iz wszystkie elementy produktu beda dostosowane do
indywidualnych potrzeby zaréwno pod wzgledem technicznym, jak i ekonomicznym.
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Warsztat mechaniczny

To wyspecjalizowana jednostka zajmujgca sie serwisowaniem, naprawami oraz remontami sprzetu wiertniczego i serwisowego.
Specjalizujemy sie w produkgcji unikatowych elementéw i podzespotow zgodnie z potrzebami i wymaganiami klientow. Nieprze-
rwanie prowadzone prace i dziatania inwestycyjne umozliwiajg zwiekszenie palety oferowanych ustug przy zachowaniu jakosci
i starannosci wykonania.

Ustugi konstrukcyjno - technologiczne

W ramach Biura Konstrukcyjno - Technologicznego, wykwalifikowana karda inzynierska projektuje -tworzy niezbedna dokumen-
tacje do realizacji procesow produkcyjnych. Przeprowadzamy rowniez analize wytrzymatosciowa metoda MES.

Do prac projektowych i technologicznych wykorzystujemy:

* ProEnginner 5.0 / Creo 2.0
» T-Flex

» Autocad

« GTJ 2000

» Cimco EDIT

Dokumentacje wykonujemy przy uzyciu:

+ Systemu 3D/2D - ProEnginner Wildfire 5.0 / Creo 1.0
» System 2D - AutoCad 2010
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Ustugi spawalnicze

Realizujemy procesy spawania,
lutowania i napawania w zakresie:

* Spawane zbiorniki otwarte kompletnie uzbrojone o wymia-
rach 2500 x 2500 x 13500 mm i masie catkowitej do 20
ton - np. zbiorniki ptuczkowe

* Spawane konstrukcje stalowe ciezkie — w oparciu o doku-
mentacje wykonawcze klienta o masie pojedynczego ele-
mentu do 20 ton, -np. podbudowa urzadzenia wiertniczego

* Spawane konstrukcje stalowe lekkie na podstawie doku-
mentacji klienta np. komin zrzutowy gazu, degazator

« Spawane instalacje technologiczne rurociggdw od DN25
do DN500 mm, grubosci scianek od 3,2 do 12 mm i ci-
snienia roboczego do 70MPa

» Spawanie materiatow trudnospawalnych (34HNM) i roz-
noimiennych (34HNM z 18G2A) z zastosowaniem obrobki
cieplnej ztaczy spawanych przed i po spawaniu

« Lutowanie ptytek z weglika wolframu HF2001-3/8"x3/8"x1/4"
na frezach piérowych do zwiercania rur

* Napawanie regenerujgce i utwardzajgce wartsw na po-
wierzchniach narazonych na scieranie, np. materiatami
ELgaloy 30 i 60 i CastoMag 45554

» Lutowanie na narzedziach wiertniczych ptytek z weglika
wolframu nieregularnych i reqularnych typu Scharkstooth
lutem Nikel Bronze pokrytym topnikiem




WARSZTAT MECHANICLNY

Ustugi spawalnicze, lutowania
i napawania wykonujemy
W 0parciv o:

Uprawnienia firmy:

« Swiadectwo Instytutu Spawalnictwa w Gliwicach
kwalifikujgce Poszukiwania Naftowe ,Diament” Sp. z 0.0.
do | Grupy Zaktadow Matych w zakresie wykonawstwa,
montazu i remontow konstrukcji stalowych.

» Uprawnienia UDT do napraw i modernizacji zbiornikow
i instalacji technologicznych na materiaty palne i zrace.

» Uznane technologie spawania dla metod 111, 135 i 141.

Uprawnienia personelu spawalniczego w metodach:

« 111 - Spawanie tukowe elektroda otulona (MMA)

* 135 - Spawanie tukowe elektroda topliwa w ostonie
gazow aktywnych (MAG)

* 141 - Spawanie tukowe elektrodg nietopliwg w ostonie
gazow obojetnych (TIG)

* 311 - Spawanie gazowe acetylenowo-tlenowe

» zgodnie z norma PN-EN ISO 9606-1 oraz PN-EN ISO
9606-2

« w grupach materiatowych; 1.2 ; 8.1 ; 22 wg EN 15608

Uprawnienia personelu nadzoru spawalniczego i Kontroli
Jakosci:

» Personel nadzoru spawalniczego posiada Uprawnienia
Miedzynarodowego i Europejskiego Inzyniera Spawalnika
(IWE, EWE).

* Personel badan nieniszczacych posiada Uprawnienia
zgodne z normg PN-EN ISO 9712

+ Posiada certyfikaty TUV - CERT, UDT - CERT i Instytutu
Spawalnictwa w metodach UT2, MT2, PT2 i VT2.




Ustugi czyszczenia
strumieniowo - sciernego

Ustuge realizujemy w specjalistycznej komorze srutowniczej
o wymiarach 15m x 15m x 5m. Maksymalny ciezar czyszczo-
nej konstrukcji do 20 ton.

Czyszczenie strumieniowo - Scierne umozliwia:

oczyszczania lekko skorodowanych powierzchni elemen-
tow i konstrukcji metalowych ,

oczyszczanie zaawansowanych standw korozyjnych, zgo-
rzelin, nagarow,

catkowite usuniecie starych farb i lakierow oraz innego
typu powtok zabezpieczajacych,

przygotowanie powierzchni do stopnia czystosci wg PN-
-en ISO 8501-1.

Czyszczenie strumieniowo - Scierne dokonujemy na zasa-

dzie narzucania na powierzchnie obrabiang $cierniwa za po-

moca recznie kierowanej dyszy, gdzie:

» czynnikiem oczyszczajacym jest srut staliwny ostrokrawe-
dziowy - tamany Hg 40/50,

« cisnienie robocze, w ktorym dokonuje sie srutowania, to 8 bar,

« istnieje mozliwosc petnej, ptynnej requlacji cisnienia i stru-
mienia narzucanego s$rutu, element $rutowany musi byc
suchy, odttuszczony i pozbawiony zanieczyszczen orga-
nicznych (przez mycie).

Proces przeprowadzamy w cyklu zamknietym z petna recyr-
kulacjg scierniwa, ktore jest oczyszczane w trybie automa-
tycznym ze wszelkiego rodzaju zanieczyszczen za pomoca
powietrza i zespotu sit.

Ustugi lakiernicze

Prace lakiernicze wykonujemy w specjalistycznej kabino
- suszarce lakierniczej o wymiarach 15m x 15m x 5m.
Zastosowanie specjalnej przestony rolowanej umozli-
wia podziat na dwie niezalezne kabiny o wymiarach
7,5m x 5m x 5m kazda.

Maksymalny ciezar malowanej konstrukcji do 20 ton. Wy-
konujemy miedzy innymi naktadanie powtok antykorozyjnych
metoda hydrodynamicza.

Proces malowania prowadzimy w cyklu zamknietym,
dzieki zastosowaniu filtrow zapewniona jest bezpyto-
wos¢ we wnetrzu kabiny oraz wychwytywanie odkurzu
malarskiego.

Prace lakiernicze prowadzone sa poprzez specjalistyczne pompy:

* pompa malarska WIWA PROFESSIONAL 24071 NF 71:1
dla materiatow o duzej lepkosci,

+ pompa malarska WIWA PROFESSIONAL 380842 NF
42:1 dla materiatow o sredniej i matej lepkosci.

Caty proces jest nadzorowany poprzez kontrole punktu

rosy, @ po zakonczeniu prac wykonujemy pomiar grubosci

powtoki lakierniczej.

Suszenie pomalowanych elementow, podzespotow, konstruk-
cji itp. realizowany jest w obiegu zamknietym obejmujacym
jedna lub dwie kabiny w zaleznosci od potrzeby. Parametry
procesu suszenia zostajg zaprogramowane indywidualnie dla
kazdej z kabin w zaleznosci od rodzaju zastosowanej farby,
malowanej powierzchni i innych wymagan. Wysokos¢ tempe-
ratury do ktorej mozna realizowac proces suszenia to 80° C.




Ustugi obrobki skrawaniem

W ramach naszej dziatalnosci prowadzimy prace z zakresu
obrébki skrawaniem zarowno stali zwyktych jak i stali nie-
rdzewnych. Zakres prac obejmuje:

« toczenie detali wielkogabarytowych w tym na obrabiarkach
numerycznych,

» toczenie i gwintowanie dtugich watow i rur o srednicy do
300 mm, w tym na obrabiarkach numerycznych,

« szlifowanie otworow do @350 mm i dtugosci 450 mm,

« frezowanie.

Dysponujemy nastepujacym parkiem maszynowym:

« Tokarki rurowe 2-uchwytowe CNC
Umozliwia toczenie w ktach @630 x 1950 mm, max ciezar
2000 kg; przelot wrzeciona @300 toczenie i gwintowanie
koncow rur, watow o dtugosci catkowitej do 12 metrow,
maksymalna srednica toczenia nad tozem 930 mm, maksy-
malna $rednica toczenia nad suportem 650 mm;

« Tokarka uniwersalna
Mozliwos¢ toczenia detali w ktach do 5000 mm, mak-
symalna $rednica toczenia nad tozem 1350 mm, maksy-
malna $rednica toczenia nad suportem 1050 mm, mak-
symalna s$rednica toczenia w mostku 1650 mm, przelot
wrzeciona 120 mm;
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« Tokarki ze sterowaniem CNC
Pracuje w systemie konwencjonalnym jak rowniez potautoma-
tycznym, przelot wrzeciona 140 mm, dtugosc toczenia w ktach
L=2000 mm, srednica toczenia nad suportem 370 mm;

« Szlifierka do otworow
Minimalna $rednica szlifowania 25 mm, dtugos¢ 100mm,
max s$rednica szlifowania 350 mm, dtugos¢ do 450 mm;

« Szlifierka do watkow
Maksymalna érednica szlifowania 450 mm, dtugos¢ do
1000 mm;

« Specjalistyczna szlifierka narzedzi wiertniczych
(frezery, koronki)

« Frezarka CNC
Do pracy w systemie konwencjonalnym jak rowniez pot-
automatycznym, powierzchnia robocza stotu 400 x 1400
mm, Masa przedmiotu obrabianego do 450 kg, max prze-
suw stotu: wzdtuzny 1030 mm, poprzeczny 320 mm pio-
nowy 465 mm, maksymalna odlegtos¢ osi wrzeciona po-
ziomego od stotu 465 mm;

* Nozyce gilotynowe
Maksymalna grubosc ciecia blach 12mm, max szerokosc
ciecia 3050mm;

« Przecinarka tasmowa
Maksymalny zakres ciecia 360x640 mm;




Ustugi obrobki cieplnej
i cieplno - chemicznej

Przeprowadzamy prace z zakresu obrébki cieplnej oraz
cieplno chemicznej stali konstrukcyjnych, weglowych i sto-
powych w zakresie:

» Ulepszania cieplnego - hartowania i wysokiego odpusz-
czania w atmosferach powietrza lub w ochronnych.

» Obrobka cieplno-chemiczna metoda naweglania.

* Wyzarzania: normalizujgcego, stabilizujacego, odprezajgcego.

* Wyzarzania: elementow po procesie spawania.

* Podgrzewania wstepnego przed spawaniem.

Procesy obrobki cieplnej sa realizowane:

» w piecach komorowych - elementy o wymiarach
max. 300 x 450 x 950 mm i masie do 350 kg,

* w piecu wgtebnym - elementy o wymiarach
max. @610 x 900 mm i masie do 490 kg.

Hartowanie i wyzarzanie prowadzimy na linii technologicznej
funkcjonujacej na bazie piecow z integralna wanna hartownicza.
Hartowanie odbywa sie w kapieli oleju, wody lub polihartenolu.

Efekty obrobki cieplnej oceniamy poprzez pomiary twardosci
metodami Brinella i Rockwella.




Badania NIENISZCZACE

Dysponujemy wtasnymi jednostkami kontroli jakosci oraz
badan nieniszczacych. Prace realizowane s3 na podstawie
wymaganych uprawnien i certyfikatéw. Badania realizowane
s3 zarowno na etapie produkgcji, jak i eksploatacji przy wy-
korzystaniu nastepujacych metod:

» badania ultradzwiekowe,

» badania magnetyczno-proszkowe w technice kontrastowe;j
i fluorescencyjnej,

* badania penetracyjne,

» badania wizualne potaczen spawanych,

Posiadany sprzet oraz zdobyte doswiadczenie pozwala nam
uzyskiwac wyniki o wysokim stopniu pewnosci Pomiary gru-
bosci scianek zbiornikow, rurociggow wykonujemy rowniez
ze zobrazowaniem typu B, prezentujacym graficzny obraz
zmian grubosci scianki na odcinku pomiarowym.

Nasz personel jest kwalifikowany i certyfikowany wedtug
PN-EN I1SO 9712

Posiadamy uznanie Dozoru Technicznego w metodach: UT,
MT, PT, VT oraz pomiaréw twardosci stali.
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Stacja PROB CISNIENIOWYCH

Stanowisko hydraulicznych prob cisnieniowych w zakresie
do 1000 bar. Przebieg prob rejestrowany cyfrowo w czasie
rzeczywistym.

Proby wykonywane sg w stacji prob cisnieniowych, spetnia-
jacych wymogi bezpieczenstwa prowadzenia badan. Prze-
bieg proby rejestrowany jest w sposob ciagty jako wykres
zmian cisnienia w funkcji czasu.

Gabaryty urzadzen poddawanych prébom ci$nieniowym:

* szerokosc do 2,7 m,
» dtugos¢ do 8 m,
» wysokosc¢ do 2,3 m,
» masa do 20 ton.
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SIEDZIBA SPOtKI ODDZIAL DIAMENT
Exalo Drilling S:A. Exalo Drilling S.A.

Pl. Staszica 9 Oddzial Diament w Zielonej Gorze
64-920 Pita ul. Naftowa 3a

tel.: +48 67 215 13 00 65-705 Zielona Géra

fax: +48 67 21513 59 tel.: +48 68 329 54 71

www.exalo.pl www.diament-budownictwo.pl



