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DESPRE NOI

Despre compania noastra

Anticor Inginerie KI-Group, membru al grupului Kematechnik Innonmontage Kft,
avand o experientd de peste 25 de ani in domeniul protectiei anticorozive si a
realizarii necesarului de aer comprimat.

Anticor oferd solufii complete anticorozive: spélare chimicd sau cu presiune
ridicatd, sablare, vopsire, producere sau distribuire aer comprimat si aparate de
mé&sura pentru verificarea calitafii.

Paleta noastrd de clienti este una vastd, aceasta variind de la agentii economici
prezenti in industria de fransport (naval, feroviar, auto), in domeniul energetic
(producstoare de gaz, curent efc.), Tn domeniul constructiilor de masini si material
rulant, in constructiilor civile si industriale, pan4 la firmele ce activeaza in domeniul
productiei de sticle.

Anticor oferd consultantd, solutii tehnice, echipamente si asistentd de mentenanta
in domeniul protectiei anticorozive.
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| Spalare cu presiune

Curstarea cu apa sub presiune este o tehno-
logie eficientd si ecologicd de curdfare a
suprafefelor. Aceasta implica utilizarea unui
jet de apd de Tnalts presiune pentru a curdta
suprafetele. Jetul de apd de Tnalt presiune este
utilizat pentru a curdfa contaminanti, grasimi,
oxizi, ulei, vopsea si alte materiale nedorite de
pe suprafefe. Se poate aplica in procesele de
pregétirea suprafefelor premergator sablarii.
La unele operatii de spélare la presiuni peste
1000 bari poate Tnlocui cu succes sablarea
uscatd. Prin folosirea accesoriilor special
concepute pentru hidrosablare se pot nde-
parta cele mai dificile depuneri. Aceste tehno-
logii de spalare cu presiune au aplicatii in
industria navald, petrolierd, constructii civile,
constructoare de masini, forestier etc.

Echipamentele de splare sub presiune

Dynajet sunt sunt dotate cu pompe triplex
cu plunger ceramic de nalts fiabilitate.
Gama de presiuni a acestor echipamente
varianzd intre 350 bar si 3000 bar. Acestea
pot fi stationare, pe rofi sau tip remorcs,
echipate cu motoare electice trifazice
sau cu motoare fermice (benzind/diesel).
Accesoriile furnizate de Dynajet pentru
aceste echipamente permit abordarea
unor aplicatii de curdire foarte eficiente.

Pompele de spilat cu naltd presiune este
instrumentul perfect pentru companiile de
servicii municipale pentru curéfarea zonelor
publice, un instrument eficient pentru elimi-
narea buruienilor, grafiti-urilor, gumei sau
autocolantelor de pe domeniul public precum
si spélatul benelor pentru transportul deseu-
rilor municipale desfundare canaliz&ri efc.

Aplicatile in constructii sunt multiple de la
curatarea schelelor, fatadelor si acoperisurilor
pand la indepdrtarea vopselei de pe suprafete
metalice, indep3rtarea betonului, indep3r-
tarea tencuielii, de pe zidarie, Indepartarea
rosturilor si pregétirea substratului pentru
renovarea cladirilor, instalatiilor, precum si la
curétarea podurilor si a tunelurilor.

Anticor KI' Group oferd o gamd largd de
pompe de spalare care includ atat echipa-
mente standard, cat si echipamente adaptate
nevoilor clientilor, oferim solutii pentru o
varietate de tehnologii de spalare. Asigurdm
service In garanfie si post garanfie pentru
echipamentele furnizate. Avem in portofoliu o
gamé largd de produse de ultimd generafie,
furnizdm echipamente personalizate potrivite
necesarului fiecarui client.

Tn industria navala sunt folosite de la curafarea
navelor, instalafilor portuare, containerelor
si instalafiilor de transport a petrolului, nde-
partarea depunerile maritime de pe corpul
nevelor inainte de sablare, curatarea docurilor
plutitoare, indepartarea ecologica a vopselei
si ruginii de pe corpul navelor la peste 1000
bar, precum si pentru indepdrtarea betonului
la renovarea instalatiilor portuare.

Tn agriculturé si industria forestiers sunt folos-
tite pentru curéfarea echipamentelor, silozu-
rilor de depozitare inclusiv la indepartarea
scoartei la arbori.

In industria pefrochimicd si energefica
spélarea cu presiune ridicats se foloseste la
curdtirea schimbatoarelor de caldura.
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i Spalarea chimica

l

Spalarea chimicd este o tehnologie de
tratare a suprafetei prin spalare cu diverse
solutii decapante in vederea indepdrtarii
grasimilor si a oxizilor superficiali ainte
de o operafie de acoperire prin vopsire
sau galvanizare. Spalarea chimica asigurd
o aderenta sporitd si uniforma stratului de
acoperire care duce la crestera durabilitatii
a acestuia. Se aplicd n special pentru
reperele care au pe suprafafd grésimi, sau
sunt sensibile la deformare, care nu pot fii
sablate sau care nu au oxizi in profunzime
de indepértat.

Spalarea chimici se pate face manual sau
n regim automat sau semiautomat. Cabinele
de sp3lare-uscare sunt concepute special
pentru diverse configuratii si randamente de
productie. Acestea au sisteme de monitori-
zare gestionare si recuperare a lichidelor de
trafare si uscare a reperelor tratate.
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Sablarea cu aer comprimat

Sablarea, este un proces tehnologic de propulsare fortatd a unui flux
de material abraziv cu viteza ridicatd, care prin impact indepérteaza
contaminantii (rugind,oxizivopsea efc), debavureazs, netezeste
sau creste rugozitatea unei suprafefe, realiazand un profil adecvat
proceselor de acoperire ultericare (vopsire,galvanizare, efc.)

Sablarea cu aer comprimat este un proces de propulsare fortatd a
materialului abraziv pe o suprafatd cu aer comprimat cu presiune
mare pentru a nefezi o suprafatd asprd sau a Tndsprii o suprafata
nefedd, a modela profilul suprafefei sau a indepéarta contaminantii
de suprafats. Sablarea cu aer comprimat utilizeazd aer comprimat ca
sursd de propulsie peniru a crea un jet de aer de vitezd mare care
vehiculeazd granulele abrazive spre suprafata piesei de prelucrat
supusa operafiei.

Sablarea umed3 este o variantd de sablare cu aer comprimat care
foloseste injectia de apa in jetul de abraziv-aer comprimat cu scopul
de a reduce praful din zona de lucru.

Sablarea cu aer comprimat este utilizats in principal in cazul operati-
ilor cu fintd precis3, la sablarea interioard a pieselor si in cazul care
alte tehnologii de curafare nu sunt aplicabile.

In cazul echipamentelor de sablare pneumatics utilizate pentru
sablare cu nisip sau alice metalice particulele abrazive sunt ejectate
print-o duzd de tip Venturi dublu conicd confectionats de obicei din
carburd metalicd de naltg duritate.

Sablarea prin injectie cazul in care particulele abrazive sunt aspirate
de presiunea negativd (vacuum) creatd in pistolul de sablare ( tip
BNP) de aerul comprimat si apoi sunt proiectate spre suprafata de
prelucrat.

Instalafiile care folosesc aceastd tehnologie sunt de obicei destinate
operatiilor de medie productivitate sau pentru suprafefe sensibile
si folosesc medii de sablare usoare ca si perle de sticls, corindon,
granule de plastic sau vegetal etc.
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Sablarea prin injectie

Sablarea sub presiune, caz in care particulele abrazive sunt antre-
nate dintr-un rezervor sub presiune si se amesteca proportional cu
aerul comprimat Tn supapa de dozare si sunt livrate prin furtunul de
sablare spre duza de sablare si apoi sunt proiectate spre suprafata
de prelucrat.

Sablarea cu recuperare (f&rs degajare de praf), prin injectie sau
presiune se foloseste cand este necesar reducerea nivelul de praf
n proximitatea zonei de lucru. Particulele de abraziv sunt recuperate
imediat dupd impact, impiedicand eliberarea prafului sau a abra-
zivului In atmosferd sau spatiu deschis. Instalatiile de acest gen au
aplicabilitate limitatd de geometria suprafetelor de sablat.

Controlul prafului degajat in timpul sablrii respectiv recuperarea
si curdtirea materialului abraziv se poate face eficient doar sabland
in cabinete de sablare sau cabine de sablare dotate cu sisteme de
extractie si filtrare a aerului viciat, sisteme de recuperare, recirculare,
curdtire si stocare a abrazivului.

Recuperarea abrazivului se face mecanic prin intermediul podelelor
cu raclete, snecuri, elevatoare sau pneumatic prin aspirare folosind
pompe de vacuum. Costul energetic al sistemelor de recuperare
curdtire pneumatice sunt ridicate si cresc proportional cu distanfa de
lucru. Se recomands aplicarea lor doar cand recuperarea mecanica
nu este posibila.

Materialele de sablare cele mai folosite pentru sablarea cu aer sunt
alicele metalice, nisipul quaros, gritul, perle de sticls, corindon etc..
La aplicatiile de curdtire a suprafefelor sensibile se folosesc materiale
abrazive ca bicarbonatului de sodiu sau gheatd carbonica.

Sablarea cu alice este un proces de curdtare, ndsprire sau reducerea
asperitdfilor a unei suprafefe metalice folosind alice metalice de
diferite granulafii si geometrii. Procesul implicd propulsarea alicelor
metalice de vitez&d mare pe suprafafa piesei de prelucrat pentru a
indeparta impuritdti, ruging, diversi oxizi vopseluri sau alte straturi de
acoperire a debavura respectiv a pregatii suprafata pentru o operatie
ultericara de acoperire, vopsire, metalizare sau galvanizare efc.
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Sablarea cu turbine este un proces de
curdtire prin abraziune a suprafefelor care
implicd utilizarea ansamblu rofitor care
prin forfa centrifugald proiecteazd alicele
metalice spre suprafata piesei de prelucrat
pentru a debavura, indepdrta impuritati,
rugind oxizi, vopsea si a crea un profil
adecvat suprafetei peniru o operatie ulte-
/7 ’
rioard de protectie.

Instalatiile de sablare automate cu turbine
au cea mai mare productivitate Tn preluc-
rarea semifabricatelor si sunt concepute
pentru a prelucra piese de diverse tipo-
logii geometrice cu diverse sisteme de
manipulare a ansamblelor echipate cu
una sau mai multe turbine de sablare care
lucreazd concomitent rezultdnd producti-
Sablare CuU aer comprima’r vitate sporitd si consumuri energetice mai
§| sablare cu turbine reduse pe unitatea de produs.

Existd doud tipuri principale de tehnologii utilizate pentru sablarea

cu alice:

' ; i > > > > > > > > > > > > >
Sablare cu aer comprimat si sablare cu turbine 4 4 4 4 4 4 g g g 4 4 4
: : . . < < < < < < < < < < < < <
Sablarea cu are comprimat sub presiune cu alice metalice se folo- 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
seste In special pentru prelucrarea semifabricatelor in interiorul > > > > > > > > > > > > >
cabinei de sablare cu posibilitarea recuperdrii si curafarii alicelor. < < < < < < < < < < < <
Aceastd tehnicd oferd o productivitate medie-ridicatd si un consum < < < < < < < < < < < d <
energetic substantial pe ﬁni’raTea de produs. Sablare clu aer comp- < < < < < < < < < < < <
A ! A A N > > > > > > > > > > > > >
rimat se preteazd pentru structuri metalice, constructii sudate care < q < < < < 4 4 4 4 4 4
nu pot fi sablate cu instalatii automate datoritd geometriei sau/sia 4 4 4 4 4 4 q 4 q q q <
gabaritului acestora. < < < < < < < < < < < <
> > > > > > > > > > > > >
< < < < < < < < < < < <
< < < < < < < < < < < < <
< < < < < < < < < < < <
> > > > > > > > > > > > >
< < < < < < < < < < < <
< < < < < < < < < < < < <
< < < < < < < < < < < <
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Vopsirea, este un proces tehnologic de depunere unei pelicule de
vopsea pe suprafaya unei piese peniru a crea un strat de protectie.

Existd o gamd largd de tehnologii de vopsire disponibile.
Cunoasterea diferentelor dintre ele, avantajele si dezavantajele pe
care le conferd v va ajuta s& alegefi solutia adecvatd aplicafiei.
Alegerea se face in functie de calitatea finisajului, eficienta ratei de
transfer, viteza de aplicare, caracteristicile vopselei, tipul de piess,
pregdtirea suprafetei si tehnologia de acoperire adoptata.

Vopsirea airless

Vopsirea airless este o tehnologie de aplicarea vopselei aflate sub
presiune hidraulic, prin pulverizare. Vopseaua aflatd sub presiune
este atomizatd la trecerea prin orificiul duzei de vopsire datorits
diferentei de presiune si geometria orificiului, rezultdnd particule
fine, atomizate uniform cu viteze ridicate, care sunt proiectate apoi
pe suprafafa supusd operatiei, obtindnduse o peliculd de acope-
rire de grosime uniforma. Aceastd tehnicd este utilizats in aplicatiile
industriale pentru a obtine rate de transfer ridicate si posibilitatea
aplicarii a unor vopseluri cu vascozitate ridicatd, care nu se pot
atomiza prin alte tehnici. Randamentul vopsirii airless este cel mai
ridicat comparativ cu alte tehnici si permite aplicarea vopselurilor cu
continut de pana la 100% solid, obtinand acoperiri de o rezistents
mecanicd, chimicd superioare cu grosimi de strat omogene, de
grosimi superioare, aplicabild in cele mai grele conditii de santier.

Vopsirea airless utilizeaz

Vopsirea airless utilizeazd vopsea sub presiune pentru a- atomiza,
fara a utiliza aerului comprimat. Se foloseste pentru a aplica vopsele
cu vascorzitate medie - mare, oferd o calitate inferioard a finisajului
(luciu) dar este preferat din cauza vitezei de aplicare si eficientei de
transfer. Echipamentele necesare aplicarii sunt pompa airless, pistol
airless si duza de vopsire airless. Pompele de vopsire airless se
clasifica in functie de presiunea de lucru, de joas& presiune (pana
la 30 bar), de medie presiune (pand la 250 bar) si naltd presiune
(pana la 500 bar). Debitul pompelor airless variaza intre 0,8 | /min
-33 I/min, iar raportul de transfer de la 1:10 pana la 1:88. Duzele de
vopsire pot fi fixe sau reversibile cu orificiul rotund sau alungit care
determind amprenta pe suprafata vopsita si unghiul de pulverizare.
Odatd cu cresterea diametrului orificiului duzei si a presiunii de
lucru rafa de transfer va creste. Pentru a obtine o calitate superioard
a acoperirii, este important s& se ind cont de distanfa optima de
aplicare si de presiunea de lucru, marimea si deschiderea duzei de
vopsire potrivitd pentru vopseaua utilizatd, respectiv grosimea de
strat urmarita.
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Pompele airless bicomponente

Pompele airless bicomponente sunt utilizate in industrie pentru a
aplica vopseluri bicomponente sensibile la raportul de amestec,
timp de reactie, temperaturd si presiune. Astfel de vopseluri pot
’ !

avea o bazi epoxi, poliuretane si poliuree, care sunt dificil de aplicat
cu echipamente cu pompe monocomponente si unde se urméareste
o productivitate sporitd, ratd de transfer ridicatd si economie de
vopsea maxima pe unitatea de produs.

Pompele airless bicomponente sunt o modalitate eficientd de a
aplica vopsele bicomponente, cu ratd de fransfer ridicats, permit
o acoperire omogend a suprafefei si o aderentd supericard a
acoperirii. Capabile s3 aplice o gama largd de materiale, inclusiv
epoxi, urefane si poliuree, pompele airless bicomponente pot fii
cu raport de amestec fix sau variabil cu sau f&r& Incilzire, cu sau
fara statie de alimentare omogenizare, actionat pneumatic, hidraulic
sau electric. Cand alegeti o pompd airless bicomponents, trebuie
sd luati Tn considerare factori precum sursa de alimentare disponi-
bil3, tipul de vopsea, presiunea de pulverizare, potlife, temperatura
de aplicare, grosimea de strat urmdrits, distanta dintre pompa si
pistolul de pulverizare, mediul de operare, portabilitatea si cerintele
de ntrefinere.

Vopsirea air-assisted airless este o tehnologie care combina caracte-
risticile tehnologiei de vopsire airless si tehnologia de vopsire pneu-
matica. Aceastd tehnica este utilizatd in mod obisnuit in aplicafiile
unde este nevoie de aer de dirijare pentru ca vopseaua s ajunga
pe suprafatele de vopsit greu accesibile unde nu se pot aplica
prin alte metode. Se utilizeazd un pistol de vopsit cu alimentare cu
vopsea sub presiune alimentatd de o pompd airless, precum si o
sursd de aer copmprimat pentru a crea un jet de aer care ajuti la
dispersarea vopselei si rezultadnd un luciu superior. Jetul de aer de
dirijare ajuta la reducerea pulverizdrii in exces si la imbunatateste
calitatea finisajului.
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Vopsirea electrostatica

Vopsirea electrostaticd lichid(airless sau air-assisted)
este o tehnologie de aplicare care se bazeazi pe utili-
zarea Forjelor electrostatice pentru a atrage vopseaua
spre suprafata piesei. Se foloseste un pistol de const-
ructie speciald cu o suré de tensiune Tnaltd de pana la 85
kV alimentats cu vopsea sub presiune si aer comprimat
pentru dirijare. Se pot aplica vopseluri lichide pe bazs
de apd sau solvent cu proprietdti conductive adecvate.
Vopseaua sub presiune este livrata pistolului de vopsit si
este atomozat prin intermediul duzei, incarcatd electros-
tatic si pulverizat spre suparafata de vopsit. Piesele de
prelucrat trebuie s& fie conducatoare electric si legate la
masd. Rata de transfer care se poate obfine prin aceastd
tehnologie este de peste 85 %, superioard altor tehnici
de aplicare. Se aplicd la acoperirea pieselor metalice
spatiale complexe greu de abordat cu alte tehnici,
respectiv din considerente economice care rezultd din
reducerea consumului de vopsea pe unitatea de produs.

Vopsirea electrostaticd uscatd cu pulberi particulele de
polimer pe m3surd ce intrd in contact cu un electrod
pentru a obtine o eficientd mare de transfer, se bazeazs
pe atractia sarcinilor electrice opuse. Materialul aplicat
este incdrcat electrostatic Tn timp ce trece printr-un cimp
electrostatic produs Tntre electrodul din partea din fata
a pistolului si piesa care este legat la pamant. Particulele
incdrcate ale materialului sunt atrase de obiectul
impamantat (neutru) si realizeazd o acoperire uniforma
pe suprafata. Materialul incdrcat se va raspandii in jurul
piesei, ceea ce va creste spatiul de suprafatd acoperit.
Datoritd acestui efect de infdsurare, aplicatoarele elect-
rostatice sunt potrivite in special pentru acoperirea
produselor tubulare.

Cele mai comune tipuri de vopsele care se pot aplica
prin aceste tehnologii.

Vopsele acrilice

Vopsele acrilice sunt vopsele pe bazd de apd care sunt
utilizate pentru o gamé largd de aplicatii, inclusiv acoperiri
din industria auto,aerospatial si constructii industriale. Ele
sunt cunoscute pentru durabilitatea lor, rezistenta la decol-
orare si usurinfa de aplicare. Vopselele acrilice sunt, de
asemenea, ecologice, deoarece nu contin solventi nocivi.
Vopsele epoxidice sunt acoperiri bicomponente care sunt
utilizate pentru o varietate de aplicafii industriale, inclusiv
pardoseli, acoperiri din industria auto, aerospatial si marin.
Ele sunt cunoscute pentru aderenta lor excelents, rezistenta
chimicd si durabilitatea, de asemenea,ele sunt rezistente la
abraziune, impact si umiditate.
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Vopsele epoxidice

Vopsele epoxidice sunt acoperiri bicomponente care sunt utilizate
pentru o varietate de aplicatii industriale, inclusiv pardoseli, acope-
riri din industria auto, aerospatial si marin. Ele sunt cunoscute pentru
aderenta lor excelentd, rezistenta chimica si durabilitatea, de aseme-
nea,ele sunt rezistente la abraziune, impact si umiditate.

Vopsele poliuretani

Vopsele poliuretani sunt acoperiri bicomponente care sunt utilizate
pentru o varietate de aplicatii industriale, inclusiv acoperiri din
industria auto, aerospatial si marin. Acestea sunt cunoscute pentru
durabilitatea lor excelentd, rezistenta chimica si stabilitatea UV.
Vopselele poliuretani sunt, de asemenea, rezistente la abraziune,
impact si umiditate.

20

Vopsele anorganice

Vopsele anorganice sunt acoperiri care sunt fabricate din materiale
anorganice, cum ar fi silicatii si materiale ceramice. Acestea sunt
utilizate pentru o varietate de aplicatii industriale, inclusiv acoperiri
la temperaturi ridicate, acoperiri rezistente la coroziune si acoperiri
rezistente la foc. Vopselele anorganice sunt cunoscute pentru dura-
bilitatea lor excelentd, rezistenta chimica si stabilitatea termica.

Vopsele speciale

Vopsele speciale care sunt destinate pentru aplicalii speciale, cum
/7
ar fi acoperirile anti-foc sau inftumescente, anti-grafiti sau anti-mur-
darire si acoperirile cu continut de pulberi metalici conductive.
Acoperirile speciale au proprietaii unice, cum ar fi capacitatea lor
/7
de a-si schimba volumul la temperaturs, de a respinge apa, de a
rezista chimic sau de a conduce electricitatea.

04 __ VOPSPIRE
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CONTROLUL
CALITATII

in tehnologiile industriale de acoperire este foarte important
controlul calitatii. M&surarea conditiilor de aplicare (femperatura
punctului de roud pe suprafafd), evaluarea profilului de suprafata
a gradului de sablare (comparator de sablare) si rugozitarea supra-
fetei sunt parametrii esentiali pentru a asigura calitatea operatiilor
de vopsire. M3surarea grosimii de sirat de acoperire atat in faza
de aplicare in stadiu umed (piaptén strat umed) sau/si m&surarea
grosimii stratului uscat este foarte important pentru a asigura
trasabilitate si repetabilitate a procesului de vopsire/galvanizare.
Mé&surarea gradului de aderentd (cross cutter, paintborer), respe-
ctiv verificarea porozitétii unei acoperiri este un indicator foarte
important In evaluarea calitétii al acoperirii.

Pentru masurarea precisa a stratului de acoperire de vopsea sau
straturi galvanice exists aparate de masura analogice sau digitale,
bazate pe o tehnologie nedistructivd, cu sondede m&surare
incorporate sau externe petru a putea masura pe suport feros sau
neferos.

Principiul de md&surare acestor aparate se bazeazd pe atracia
magneticd pentru substraturile feromagnetice, respectiv pe
ma&surarea curentilor turbionari tip Edy pentru a masura pe suport
metalic neferos.

Pentru masurare grosimii de strat ElectroPhysik oferd o familie de
aparate ultrasonice care pot mdsura si straturi multiple nemetalice
de diverse densitéti cu o precizie foarte mare care se bazeazs pe
mé&surarea vitezei sunetului care este reflectat din substrat si captat
de sonda aparatului. In aceasts familie exists aparate, care sunt
destinate masurarii grosimilor de perete.

Aparatele de masurd grosime de strat ElectroPhysik digitale pot
fi dotate interfate de comunicare date si softuri specializate de
gestionare datelor masurate si crearea de stafistici in cazul de
ma&surdri multiple cu posibilitatea de a exporta datele obfinute
facand posibil asigurarea trasabilitatii procesului de control.

22

23



INJECTARE

Injectarea este folositd intr-o varietate de aplicafii, in lucrari
de constructii civile si industriale, precum si In lucrari de
restaurare si conservare. Injectarea este o tehnologie utili-
zatd pentru impermeabilizarea structurilor de perefi sau
plasee de zidarie de a repara fisuri si crapaturi in structurile
de beton. Aceasts tehnica implics injectarea unei résini sau
a unui material de umplere n fisura sau crépatura existents,
astfel incat s3 se formeze o barierd impermeabils care s3
prevind patrunderea apei sau a altor substante in structura
de beton. Injectare cu rasini acrilice sunt utilizate pentru
injectarea de refacere a invelisurilor de segmente de beton
prefabricat si Tn tuneluri avand captuseli de caramizi sau
zidarie. Injectarile structurale sunt utilizate pentru consoli-
darea structurilor din zidarie sau din piatrs, se utilizeaza n
cadrul restaurdrilor cladirilor istorice.Injectare in sol include
efansarea a fundatiilor barajelor, injectii de consolidare a
terenului, injectare de consolidare a rocilor, injectare de
efansare a structurilor de beton, injectare de efansare a
structurilor de zidarie, de efansare a structurilor din piatra
si din lemn.

Pompele de injectare

Pompele de injectare sunt ufilizate pentru a injecta résini
si alte materiale n structuri de beton, zidarie, piatrd si
sunt disponibile in diferite dimensiuni si capacitdfi, mono
sau bicomponente cu acfionare mecanicd electrics sau
pneumatica.

Pentru lucrdri de anvergurd sunt preferate pompele de
injectie airless actionate pneumatic.

Accesorii pentru injectare includ, dar nu se limiteazi la,
packere de injectare, duze de injectare, cleme, fevi de
aspiratie, fevi de presiune si alte componente necesare
pentru a realiza o injectie. Furtunurile de presiune utilizate
pentru a fransporta rasinile si alte materiale de injectat de
la pompe la packere sunt disponibile in diferite dimensiuni
si lungimi, in functie de nevoile specifice ale proiectului.
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Packere de injectie
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Packere de injectie ufilizate pentru a injecta résini epoxi-
dice, geluri si ciment in fisuri si alte defecte ale structurilor
de befon, zidarie, piatrd si alte materiale sunt disponibile
in diferite dimensiuni si forme, in functie deaplicatie si sunt
utilizate intr-o varietate de aplicatii, inclusiv Tn constructii
civile si industriale, precum si Tn lucrdri de restaurare si
conservare.
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Aerul comprimat este utilizat in doud moduri in industrie:
ca sursd de energie si ca componentd a unui anumit
proces. Aerul comprimat ca surs3 de energie este utilizat
pentru sfocarea si fransmiterea energiei pentru a produce
lucru mecanic, cum ar fi alimentarea echipamentelor de
productie pneumaticd, curdtarea sub presiune si trans-
portul sau racirea unor componente in timpul productiei.
Pe de alt3 parte aerul comprimat ca componentd parte
activd si infegrantd a unui anumit proces, in acest caz, aerul
vine in confact cu produsul, prin urmare calitatea aerului
este foarte importants. Calitatea aerului curat, uscat, poate
fi imbunatafits prin utilizarea compresoarelor f&rd ungere
sau cu sistem catalitic de purificare si prin tratarea aerului
prin filtrare si uscare.

Aerul comprimat furnizat la o presiune mai mare decét
cea atmosfericd din considerente de stocare distributie de
energie pentru a actiona diverse echipamente de productie
respectiv a-| folosii direct n diverse tehnologii si pentru a
transfera diverse materiale granulate sau lichide. Este consi-
derat a patra sursd de energie utilizats in industrie, dupa
electricitate, gaze naturale si apa . Economicitatea folosirii
aerului comprimat in industrie depinde de rentabilitatea
producerii (cost kW/m3) si de pierderile legare distributiei
sale. In prezent, aerul comprimat este unul dintre sistemele
de deservire cele mai raspandite si cu aplicatii dintre cele
mai diverse in industrie.
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Domeniile de utilizare ale aerului comprimat includ actionarea
sistemelor pneumatice (scule si unelte pneumatice, masini si
instalatii cu actionare pneumaticad din industria constructoare de
masini, minier, aufo, navald, feroviars, aerospafiald etc. Aerul
comprimat se foloseste in mod direct la afinarea ofelului in side-
rurgie, in proceselul de rafinare a fifeiului si a gazelor naturale din
petrochimie. De asemenea, el este ufilizat si ca precursor la redu-
cerea de gaze tehnice N2 si O2 prin mefode de filirare molecu-
lard cu membrang sau swingadsorbtion. Utilizare directd a aerului
copmprimat n spitale pentru producerea de aer instrumental, de
respiratie si in diverse tehnologii din industria alimentars, farmace-
uticd si chimicd cu grad ridicat de puritate obfinute prin sisteme de
filtrare particule, contaminanti, antiseptice si umiditate controlats cu
punct de roud de pana la -70 °C cu presiuni pana la 40 bar.

In tehnologiile de protectie anticorozivd aerul comprimat se

foloseste in cadrul procesului de sablare, de vopsire cu pistol

convential si pentru aclionarea pompelor de vopsit pneumatice
’ ! /7

airless.

Principalele avantaje ale utiliz&rii aerului comprimat in procesele
de productie sunt:
posibilitatea producerii si a stocdrii la presiunea, debitul si
calitatea cerutd de proces
nu esfe inflamabil, nu este toxic, nu polueazs, este usor de
produs de stocat si fransportat
costul de achizitie si cel legat intrefinerea instalafiilor
pneumatice este relativ redus

Dezavantajul folosirii aerului comprimat ca sursd de energie este
costul pand la 5 ori mai mare comparativ cu energia electrica.
Costurile de productie ale aerului comprimat sunt legate de
dimensionarea corects a refelei de productie si stocarea s se reali-
zeze In corelare cu consumatorii din proces. Costul suplimentar
necesar pentru filirarea si uscarea aerului poate fi semnificativ
dacé corelarea dintre dimensionare si necesitatea consumatorilor
din productie este eronata.

In concluzie, aerul comprimat este un element important n
industrie, cu o gamé largd de utilizari si avantaje, insd cu toate
acestea, costurile energetice relativ ridicate si problemele de
ntrefinere legate de echipamentele de producere a aerului comp-
rimat trebuie luate in considerare atunci cand se decide utilizarea
acestuia in procesele de productie.

Boge oferd cele mai raspandite game de compresoare de aer
utilizate Tn industrie: cu piston, cu surub, cu injectie de ulei sau
chiar compresoare cu spiral3 fard ungere de tip scroll.

Compresoarele Boge cu piston cu sau fard ungere pot produce
aer comprimat ntre 5 si 40 bar, iar cele cu surub fard ungere sau
cu injectie de ulei infre 5 si 13 bar si debite de pana la 40m3/min
cu puteri instalate de pan3 la 315 kW.
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