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Dysponujemy nowoczesnym parkiem technologicznym spełniającym oczekiwania nawet najbar-
dziej wymagającego klienta. Nasze zaplecze obejmuje pomieszczenia i hale umożliwiające wykony-
wanie szerokiej gamy usług związanych z serwisowaniem, przeglądami i naprawami maszyn robo-
czych, urządzeń i elementów wiertniczych oraz serwisowych. Świadczymy  również usługi związane 
z  produkcją różnego rodzaju  konstrukcji stalowych.
Dzięki kwalifikacjom jakie posiadają nasi technicy i inżynierowie, możemy zapewnić profesjonalne 
doradztwo i opiekę techniczną. Wieloletnie doświadczenie i stale poszerzana wiedza pozwalają 
nam realizować usługi z przeświadczeniem iż wszystkie elementy produktu będą dostosowane do 
indywidualnych potrzeby zarówno pod względem technicznym, jak i ekonomicznym.

WAR SZTAT
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Usługi konstrukcyjno – technologiczne

Warsztat mechaniczny
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W ramach Biura Konstrukcyjno - Technologicznego, wykwalifikowana karda inżynierska projektuje –tworzy niezbędną dokumen-
tację  do realizacji procesów produkcyjnych. Przeprowadzamy również analizę wytrzymałościową metodą MES.

Do prac projektowych i technologicznych wykorzystujemy:

• ProEnginner 5.0 / Creo 2.0
• T-Flex
• Autocad
• GTJ 2000
• Cimco EDIT

Dokumentację wykonujemy przy użyciu:

• Systemu 3D/2D – ProEnginner Wildfire 5.0 / Creo 1.0
• System 2D – AutoCad 2010

To wyspecjalizowana jednostka zajmująca się serwisowaniem, naprawami oraz remontami   sprzętu wiertniczego i serwisowego. 
Specjalizujemy się w  produkcji unikatowych elementów i podzespołów zgodnie z potrzebami i wymaganiami klientów. Nieprze-
rwanie prowadzone prace i działania inwestycyjne umożliwiają zwiększenie palety oferowanych usług przy zachowaniu jakości 
i staranności wykonania.
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Usługi 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 całkowitej do 20 
ton – np. zbiorniki płuczkowe

• Spawane konstrukcje stalowe ciężkie – w oparciu o doku-
mentacje wykonawcze klienta o masie pojedynczego ele-
mentu do 20 ton, -np. podbudowa urządzenia wiertniczego

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

• Spawane instalacje technologiczne  rurociągów od DN25 
do DN500 mm, grubości ścianek od 3,2 do 12 mm i ci-
śnienia roboczego do 70MPa

• Spawanie materiałów trudnospawalnych (34HNM) i róż-
noimiennych (34HNM z 18G2A) z zastosowaniem obróbki 
cieplnej złączy spawanych przed i po spawaniu

• Lutowanie płytek z węglika wolframu HF2001-3/8”x3/8”x1/4” 
na frezach piórowych do zwiercania rur

• Napawanie regenerujące i utwardzające wartsw na po-
wierzchniach narażonych na ścieranie, np. materiałami 
ELgaloy 30 i 60 i CastoMag 45554

• Lutowanie na narzędziach wiertniczych płytek z węglika 
wolframu nieregularnych i regularnych typu Scharkstooth 
lutem Nikel Bronze pokrytym topnikiem
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Usługi spawalnicze, lutowania 
i napawania wykonujemy 
w oparciu o:

Uprawnienia firmy:

• Świadectwo Instytutu Spawalnictwa w Gliwicach 
kwalifikujące Poszukiwania Naftowe „Diament” Sp. z o.o. 
do I Grupy Zakładów Małych w zakresie wykonawstwa, 
montażu i remontów konstrukcji stalowych.

• Uprawnienia UDT do napraw i modernizacji zbiorników 
i instalacji technologicznych na materiały palne i żrące.

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

Uprawnienia personelu spawalniczego w metodach:

• 111 – Spawanie łukowe elektrodą otuloną (MMA)
• 135 – Spawanie łukowe elektrodą topliwą w osłonie 
gazów aktywnych (MAG)

• 141 – Spawanie łukowe elektrodą nietopliwą w osłonie 
gazów obojętnych (TIG)

• 311 – Spawanie gazowe acetylenowo-tlenowe
• zgodnie z normą PN-EN ISO 9606-1 oraz PN-EN ISO 
9606-2

• w grupach materiałowych; 1.2 ; 8.1 ; 22 wg EN 15608  

Uprawnienia personelu nadzoru spawalniczego i Kontroli 
Jakości:

• Personel nadzoru spawalniczego posiada Uprawnienia 
Międzynarodowego i Europejskiego Inżyniera Spawalnika 
(IWE, EWE).

• Personel badań nieniszczących posiada Uprawnienia 
zgodne z normą PN-EN ISO 9712 

• Posiada certyfikaty TÜV – CERT, UDT – CERT i Instytutu 
Spawalnictwa w metodach UT2, MT2, PT2 i VT2.



Usługi czyszczenia 
strumieniowo – ściernego

Usługę realizujemy w specjalistycznej komorze śrutowniczej 
o wymiarach 15m x 15m x 5m. Maksymalny ciężar czyszczo-
nej konstrukcji do 20 ton.

Czyszczenie strumieniowo – ścierne umożliwia:
• oczyszczania lekko  skorodowanych powierzchni  elemen-

tów i konstrukcji metalowych ,
• oczyszczanie zaawansowanych stanów korozyjnych, zgo-

rzelin,  nagarów,
• całkowite usunięcie starych farb i lakierów oraz innego 

typu powłok zabezpieczających,
• przygotowanie powierzchni  do  stopnia czystości  wg PN-

-en ISO 8501-1.

Czyszczenie strumieniowo – ścierne  dokonujemy na zasa-
dzie narzucania na powierzchnię obrabianą ścierniwa za po-
mocą ręcznie kierowanej dyszy, gdzie:
• czynnikiem oczyszczającym jest śrut staliwny ostrokrawę-
dziowy - łamany Hg 40/50,

• ciśnienie robocze, w którym dokonuje się śrutowania, to 8 bar,
• istnieje możliwość pełnej, płynnej regulacji ciśnienia i stru-
mienia narzucanego śrutu, element śrutowany musi być 
suchy, odtłuszczony i pozbawiony zanieczyszczeń orga-
nicznych (przez mycie).

Proces  przeprowadzamy w cyklu zamkniętym z pełną recyr-
kulacją ścierniwa, które jest oczyszczane w  trybie automa-
tycznym ze wszelkiego rodzaju zanieczyszczeń za pomocą 
powietrza i zespołu sit.

Usługi lakiernicze 

Prace lakiernicze wykonujemy w specjalistycznej kabino 
– suszarce lakierniczej o wymiarach 15m x 15m x 5m.  
Zastosowanie specjalnej przesłony rolowanej umożli-
wia podział na dwie niezależne kabiny o wymiarach  
7,5m x 5m x 5m każda.
Maksymalny ciężar malowanej konstrukcji do 20 ton. Wy-
konujemy między innymi nakładanie powłok antykorozyjnych 
metodą hydrodynamiczą.  
 
Proces malowania prowadzimy w cyklu zamkniętym, 
dzięki zastosowaniu filtrów zapewniona jest bezpyło-
wość we wnętrzu kabiny oraz wychwytywanie odkurzu 
malarskiego.

Prace lakiernicze prowadzone są poprzez specjalistyczne pompy:
• pompa malarska WIWA PROFESSIONAL 24071 NF 71:1 

dla materiałów o dużej lepkości,
• pompa malarska WIWA PROFESSIONAL 380842 NF 

42:1 dla materiałów o średniej i małej lepkości. 
Cały proces jest nadzorowany poprzez kontrolę punktu 
rosy, a po zakończeniu prac wykonujemy pomiar grubości 
powłoki lakierniczej. 

Suszenie pomalowanych elementów, podzespołów, konstruk-
cji  itp. realizowany jest w obiegu zamkniętym obejmującym 
jedną lub dwie kabiny w zależności od potrzeby. Parametry 
procesu suszenia zostają zaprogramowane indywidualnie dla 
każdej z kabin w zależności od rodzaju zastosowanej farby, 
malowanej powierzchni i innych wymagań. Wysokość tempe-
ratury do której można realizować proces suszenia to 800 C.  
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Usługi obróbki skrawaniem

W ramach naszej działalności prowadzimy pracę z zakresu 
obróbki skrawaniem zarówno stali zwykłych jak i stali nie-
rdzewnych. Zakres prac obejmuje:

• toczenie detali wielkogabarytowych w tym na obrabiarkach 
numerycznych,

• toczenie i gwintowanie długich wałów i rur o średnicy do 
300 mm, w tym na obrabiarkach numerycznych,

• szlifowanie otworów do Ø350 mm i długości 450 mm,
• frezowanie.

Dysponujemy następującym parkiem maszynowym:

• Tokarki rurowe 2-uchwytowe CNC
Umożliwia toczenie w kłach Ø630 x 1950 mm, max ciężar 
2000 kg; przelot wrzeciona Ø300  toczenie i gwintowanie 
końców rur, wałów o długości całkowitej do 12 metrów, 
maksymalna średnica toczenia nad łożem 930 mm, maksy-
malna średnica toczenia nad suportem 650 mm;

• Tokarka uniwersalna
Możliwość toczenia detali w kłach do 5000 mm, mak-
symalna średnica toczenia nad łożem 1350 mm, maksy-
malna średnica toczenia nad suportem 1050 mm, mak-
symalna średnica toczenia w mostku 1650 mm, przelot 
wrzeciona 120 mm;

• Tokarki  ze sterowaniem CNC
Pracuje w systemie konwencjonalnym jak również półautoma-
tycznym, przelot wrzeciona 140 mm, długość toczenia w kłach 
L=2000 mm, średnica toczenia nad suportem 370 mm;

• Szlifierka do otworów
Minimalna średnica szlifowania 25 mm, długość 100mm, 
max średnica szlifowania 350 mm, długość do 450 mm;

• Szlifierka do wałków 
Maksymalna średnica szlifowania 450 mm, długość do 
1000 mm;

• Specjalistyczna szlifierka narzędzi wiertniczych 
(frezery, koronki)

• Frezarka CNC
Do pracy w systemie konwencjonalnym jak również pół-
automatycznym, powierzchnia robocza stołu 400 x 1400 
mm, masa przedmiotu obrabianego do 450 kg, max prze-
suw stołu: wzdłużny 1030 mm, poprzeczny 320 mm pio-
nowy 465 mm, maksymalna odległość osi wrzeciona po-
ziomego od stołu 465 mm;

• Nożyce gilotynowe 
Maksymalna grubość cięcia blach 12mm, max szerokość 
cięcia 3050mm;

• Przecinarka taśmowa 
Maksymalny zakres cięcia 360x640 mm;



Usługi obróbki cieplnej
i cieplno – chemicznej 

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

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

• Obróbka cieplno-chemiczna metodą nawęglania.
• Wyżarzania: normalizującego, stabilizującego, odprężającego.
• Wyżarzania: elementów po procesie spawania.
• Podgrzewania wstępnego przed spawaniem.

Procesy obróbki cieplnej są realizowane:

• w piecach komorowych – elementy o wymiarach 
	 max. 300 x 450 x 950 mm i masie do 350 kg,
• w piecu wgłębnym – elementy o wymiarach 
	 max. Ø610 x 900 mm i masie do 490 kg.

Hartowanie i wyżarzanie prowadzimy na linii technologicznej 
funkcjonującej na bazie pieców z integralna wanną hartowniczą. 
Hartowanie odbywa się w kąpieli oleju, wody lub polihartenolu.

Efekty obróbki cieplnej oceniamy poprzez pomiary twardości 
metodami Brinella i Rockwella.
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Badania NIENISZCZĄCE

Dysponujemy własnymi jednostkami kontroli jakości oraz 
badań nieniszczących. Prace realizowane są na podstawie 
wymaganych uprawnień i certyfikatów. Badania realizowane 
są zarówno na etapie produkcji, jak i eksploatacji przy wy-
korzystaniu następujących metod:

• badania ultradźwiękowe,
• badania magnetyczno-proszkowe w technice kontrastowej 
i fluorescencyjnej,

• badania penetracyjne,
• badania wizualne połączeń spawanych,

Posiadany sprzęt oraz zdobyte doświadczenie pozwala nam 
uzyskiwać wyniki o wysokim stopniu pewności Pomiary gru-
bości ścianek zbiorników, rurociągów wykonujemy również 
ze zobrazowaniem typu B, prezentującym graficzny obraz 
zmian grubości ścianki na odcinku pomiarowym.

Nasz personel jest kwalifikowany i certyfikowany według 
PN-EN ISO 9712

Posiadamy uznanie Dozoru Technicznego w metodach: UT, 
MT, PT, VT oraz pomiarów twardości stali.



Stacja PRÓB CIŚNIENIOWYCH

Stanowisko hydraulicznych prób ciśnieniowych w zakresie 
do 1000 bar. Przebieg prób rejestrowany cyfrowo w czasie 
rzeczywistym.

Próby wykonywane są w stacji prób ciśnieniowych, spełnia-
jących wymogi bezpieczeństwa prowadzenia badań. Prze-
bieg próby rejestrowany jest w sposób ciągły jako wykres 
zmian ciśnienia w funkcji czasu.

Gabaryty urządzeń poddawanych próbom ciśnieniowym:

• szerokość do 2,7 m,
• długość do 8 m,
• wysokość do 2,3 m,
• masa do 20 ton.
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ODDZIAŁ DIAMENT

Exalo Drilling S.A.
Oddział Diament w Zielonej Górze
ul. Naftowa 3a
65-705 Zielona Góra
tel.: +48 68 329 54 71
www.diament-budownictwo.pl

SIEDZIBA SPÓŁKI

Exalo Drilling S.A.
Pl. Staszica 9
64-920 Piła
tel.: +48 67 215 13 00
fax: +48 67 215 13 59
www.exalo.pl


