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Numarul procedurii de achizitie: ocds-b3wdp1-MD-1721904539276 din 25 iul 2024

Obiectul achizitiei: Achizitionarea electrozilor (REPETAT)
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Lot 1. Electrozi Electrozi de sudat UONI-13/55
03.0mm (YOHU- Plasma, Moholit @3.0mm,
13/45) ambalaj 2,5kg

Ucraina

Plasmatec

Tip: Electrozi bazici.

Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu
polaritate inversa (DC+).

ISO 2560, otelurilor carbon si slab aliate;
T'OCT 9466-75; TY V 01412839.002-99 //
13/45

Electrozii UONI-13/55 Plasma se disting prin rezistenta
ridicatd a metalului de sudurd, cu puritate metalurgica
deosebita si continut scazut de hidrogen in metalul depus.

* Pierderile de metal din cauza arderii si stropilor sunt
compensate;

» Consum redus de electrozi cu 10-15%;

* Productivitatea suprafetelor a crescut cu 8-10%.

* Zgura nu curge in bazinul de sudura, se formeaza o cusatura
uniforma, fina, iar crusta de zgura rezultata poate fi
indepdrtata cu usurinta.

* Posibilitatea sudarii pe curent alternativ elimina efectul
exploziei magnetice. Transferul cu picaturi fine de metal in
timpul sudarii Plasma UONI-13/55 asigura o stabilitate mai
buna a arderii arcului si formarea metalului de sudura.
Datorita adaugarii de pulbere de fier la acoperirea
electrodului, eficienta utilizarii UPON 13/55 PLASMA a
crescut cu 20%. Sudarea trebuie efectuatd cu curent continuu
de orice polaritate (se recomanda inversarea, ,,+” pe electrod)
cu o tensiune de arc de 23...27 V sau curent alternativ de la un
transformator cu o tensiune de repaus de 70 V. Fabricat
conform unui sistem de calitate certificat ISO 9001

Certificat de CWB conform CSA W48: E4313PIERCING
INAINTE DE SUDARE

continutul de umiditate admisibil in acoperire inainte de
utilizare nu este mai mare de 0,3%

in cazul umezirii invelisului electrodului peste norma - uscat
timp de 60 de minute la 400 + 10 °C




Lot 2. Electrozi
?4.0mm (YOHU-
13/45)

Electrozi de sudat UONI-13/55
Plasma, Moholit @4.0mm,
ambalaj 5kg

Ucraina

Plasmatec

Tip: Electrozi bazici.

Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu
polaritate inversa (DC+).

ISO 2560, otelurilor carbon si slab aliate;
T'OCT 9466-75; TY V 01412839.002-99 //
13/45

Electrozii UONI-13/55 Plasma se disting prin rezistenta
ridicata a metalului de sudura, cu puritate metalurgica
deosebita si continut scazut de hidrogen in metalul depus.

* Pierderile de metal din cauza arderii si stropilor sunt
compensate;

» Consum redus de electrozi cu 10-15%;

* Productivitatea suprafetelor a crescut cu 8—-10%.

* Zgura nu curge in bazinul de sudura, se formeaza o cusatura
uniforma, fina, iar crusta de zgura rezultata poate fi
indepartata cu usurinta.

* Posibilitatea sudarii pe curent alternativ elimina efectul
exploziei magnetice. Transferul cu picaturi fine de metal in
timpul sudarii Plasma UONI-13/55 asigura o stabilitate mai
buna a arderii arcului si formarea metalului de sudura.
Datorita adaugarii de pulbere de fier la acoperirea
electrodului, eficienta utilizarii UPON 13/55 PLASMA a
crescut cu 20%. Sudarea trebuie efectuatd cu curent continuu
de orice polaritate (se recomanda inversarea, ,,+” pe electrod)
cu o tensiune de arc de 23...27 V sau curent alternativ de la un
transformator cu o tensiune de repaus de 70 V. Fabricat
conform unui sistem de calitate certificat ISO 9001

Certificat de CWB conform CSA W48: E4313PIERCING
INAINTE DE SUDARE

continutul de umiditate admisibil in acoperire inainte de
utilizare nu este mai mare de 0,3%

in cazul umezirii invelisului electrodului peste norma - uscat
timp de 60 de minute la 400 + 10 °C

Lot 3. Electrozi
?3.0mMm (YOHU-
13/55)

Electrozi de sudat UONI-13/55
Plasma, Moholit @3.0mm,
ambalaj 2,5kg

Ucraina

Plasmatec

Tip: Electrozi bazici.

Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu
polaritate inversa (DC+).

ISO 2560, otelurilor carbon si slab aliate;
['OCT 9466-75; TY ¥ 01412839.002-99 //
13/55

Electrozii UONI-13/55 Plasma se disting prin rezistenta
ridicata a metalului de sudura, cu puritate metalurgica
deosebita si continut scdzut de hidrogen in metalul depus.

* Pierderile de metal din cauza arderii si stropilor sunt
compensate;

* Consum redus de electrozi cu 10-15%;

* Productivitatea suprafetelor a crescut cu 8—-10%.

* Zgura nu curge in bazinul de sudura, se formeaza o cusatura
uniforma, fina, iar crusta de zgura rezultata poate fi
Tndepdrtata cu usurinta.

* Posibilitatea sudarii pe curent alternativ elimina efectul
exploziei magnetice. Transferul cu picaturi fine de metal in
timpul sudarii Plasma UONI-13/55 asigura o stabilitate mai
buna a arderii arcului si formarea metalului de sudura.
Datorita adaugarii de pulbere de fier la acoperirea
electrodului, eficienta utilizdrii UPON 13/55 PLASMA a
crescut cu 20%. Sudarea trebuie efectuata cu curent continuu
de orice polaritate (se recomanda inversarea, ,,+” pe electrod)
cu o tensiune de arc de 23...27 V sau curent alternativ de la un
transformator cu o tensiune de repaus de 70 V. Fabricat
conform unui sistem de calitate certificat ISO 9001

Certificat de CWB conform CSA W48: E4313PIERCING
INAINTE DE SUDARE

continutul de umiditate admisibil in acoperire inainte de
utilizare nu este mai mare de 0,3%

in cazul umezirii invelisului electrodului peste norma - uscat
timp de 60 de minute la 400 + 10 °C




Lot 4. Electrozi

Electrozi de sudat TU-5 Plasma ,

Tip: Electrozi rutilici.

Curent utilizat: Curent alternativ (AC) sau
curent continuu (DC) cu polaritate directad
(DC-).

Electrozi de sudare Monolith TU-5 Plasma Pentru sudarea
elementelor suprafetelor de incalzire ale unitatilor de cazan,
precum si a straturilor de radacina ale cusaturilor, imbinarilor
conductelor cu pereti grosi din oteluri carbon si silicon-
mangan cu o rezistentd temporara nu mai mica de 490 MPa,
.PIERCING INAINTE DE SUDARE

02,5 mm (TU-5) Moholit @2,5mm, ambalaj 1kg Ucraina Plasmatec | Pentru 0‘,[61_111'1 rezistente la caldurd pand la continutul de umiditate admisibil in acoperire inainte de
temperaturi de 500 grade, utilizare nu este mai mare de 0,5%
GOST 2246-70 / 2560-A / GOST 9466-75, |in caz de umezire a acoperirii electrodului peste norma - uscat
GOST 9467-7 timp de 60 de minute Sudarea trebuie efectuatad cu un curent
continuu de polaritate inversa, ,,+” pe electrod cu o tensiune
de arc de 20...25 V.
Tip: Electrozi bazici, speciali pentru sudura
otelurilor inoxidabile.
Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu . .
ari . 5 (DC+ Electrozi de sudare ,,TL-11” Plasma MONOLITH ¢ 3 mm:
polaritate inversa )- ambalaj 1 kg electrozi TsL-11 Plasma cu acoperire rutila
ISO E 19.9L B20, E 19.9nC B20 / GOST utilizata pentru sudarea otelurilor austenitice rezistente la
10052-7 coroziune 12X18H10T, 12X18H9T, HO1X18, HO1X18 321,
Pentru Sudarea Otelurﬂor rezistente la 304, AISI 347 §l cum ar fi 5 lucrand in medii agresive la
Lot 5. Electrozi Electrozi de sudat ,,TL- coroziune din clasa autentica, cum ar fi tergpemtur ! td? pan? 1 450°C. f‘TeSteabsum utilizate pdent:ul
. . sudarea containerelor, recipientelor sub presiune, conductelor,
93.0mm (YOHU- 11”Plasma , Moholit @3.0mm, Ucraina Plasmatec |08X18HI10T, 06X18H11, 08X 18HI12T, . . ple Sibp S
13/ i _ > B . pieselor de echipamente din industria alimentara si
3/vx) ambalaj 1kg 04X18HI10 etc. Ofera rezistenta la MCC in petrochimica, inginerie energetici si energie. Se folosesc la
starea initiald si dupa provocarea temperdrii |sudarea in toate pozitiile spatiale pe curent continuu de
la 650 grade, precum si rezistenta la caldura |polaritate inversa si curent alternativ de la un transformator cu
pani la 658 grade. fard expunere la gaze o tensiune in circuit deschis de cel putin 50 V. Se recomanda
care contin sulf. Potrivit pentru sudarea sudarea in pozitia inferioara pe curenti medii. Sudarea trebuie
L T p efectuatd cu arc scurt, fard vibratii transversale.
otelurilor cu doua straturi cu un strat de
placare din otel de calitate 12X18H9T
Tip: Electrozi bazici, speciali pentru sudura
otelurilor inoxidabile.
Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu
po]aritate inversa (DC+) Electrozi de sudare ,,TL-11” Plasma MONOLITH o 4 mm:
ISOE 19.9L B20. E 19.9nC B20 / GOST ambalaj 1 kg electrozi TsL-11 Plasma cu acoperire rutila
10052-7 utilizata pentru sudarea otelurilor austenitice rezistente la
. . coroziune 12X18H10T, 12X18H9T, HO1X18, HO1X18 321,
) Pentn.l suda.rea otelurilor rfe;lstente la 304, AISI 347 Acestea sunt utilizate pentru sudarea
Lot 6. Electrozi Electrozi de sudat ,,TL- coroziune din clasa austeniticd, cum ar fi  [containerelor, recipientelor sub presiune, conductelor, pieselor
@4.0Mm(YOHU- 11”Plasma , Moholit @4.0mwm, Ucraina Plasmatec [08X18HI10T, 06X18H11, 08X18H12T, de echipamente din industria alimentara si petrochimica,
13/mx ) ambalaj 1kg 04X18H10 etc. Oferi rezistenti la MCC in inginerie energetica si energie. Se folosesc la sudarea in toate

starea initiala si dupa provocarea temperarii
la 650 grade, precum si rezistenta la caldura
pana la 658 grade. fara expunere la gaze
care contin sulf. Potrivit pentru sudarea
otelurilor cu doua straturi cu un strat de
placare din otel de calitate 12X18H9T

pozitiile spatiale pe curent continuu de polaritate inversa si
curent alternativ de la un transformator cu o tensiune in
circuit deschis de cel putin 50 V. Se recomanda sudarea in
pozitia inferioara pe curenti medii. Sudarea trebuie efectuata
cu arc scurt, fara vibratii transversale.




Lot 7. Electrozi

Electrozi de sudat ANO-4 ARS,

Tip: Electrozi cu invelis mixt (bazic si
rutilic).

Curent utilizat: Curent alternativ (AC) sau
curent continuu (DC) cu polaritate inversa
(DC+).

T'OCT 546 / AWS E6013 / ISO E432R25
DIN E4322R25 / GOST 9466-75, GOST

Electrozi de sudura ANO-4 ARS sunt proiectati pentru
sudarea manuala cu arc a structurilor din otel de calitate
conform JICTVY 2651 /TOCT 380 (Ct 0, Ct 1, Ct 2, Ct 3)de

. . Ucraina Plasmatec toate gradele de dezoxidare- "KII", "TIC", "CIT" i TOCT 1050-
03.0mm (AHO-4) Moholit @3.0mMm, ambalaj 2,5kg 9467-75 o o . - |88 (05km, 08km, 081, 08, 10k, 10mc, 10, 15k, 151, 15,
Sunt destinati sudarii structurilor critice din |20k, 20mc, 20).In conditii normale de depozitare, nu este
otel carbon cu o rezistenta temporara de necesard sudarea prealabild.
pana la 450 MPa in toate pozitiile spatiale
ale sudurii cu curent alternativ si curent
continuu de polaritate directa si inversa
Tip: Electrozi cu invelis mixt (bazic si
rutilic).
Curent utilizat: Curent alternativ (AC) sau
curent continuu (DC) cu polaritate inversa ) . ) )
Electrozi de sudura ANO-4 ARS sunt proiectati pentru
(DCH+). - S .
sudarea manuald cu arc a structurilor din otel de calitate
FOCT 546 / AWS E6013 /ISO E432R25 | onform JICTY 2651 / TOCT 380 (Cr 0, Cr 1, Cr 2, Cr 3)de
Lot 8. Electrozi Electrozi de sudat ANO-4 ARS, Ucraina Plasmatec DIN E4322R25 / GOST 9466-75, GOST toate gradele de dezoxidare- "KII", "TIC", "CII" i TOCT 1050-
?4.0Mmm(AHO-4) Moholit @4.0mm, ambalaj Skg 9467-75 88 (05km, 08k, 08mc, 08, 10km, 10nc, 10, 15km, 15mc¢, 15,
Sunt destinati sudarii structurilor critice din |20k, 20mc, 20).In conditii normale de depozitare, nu este
otel carbon (;u o rezistenta temporara de necesara sudarea prealabild. in cazul umezirii, calcinrii
T N ’ . p . inainte de sudare: 120 + 10 ° C timp de 40-60 min
pana la 450 MPa in toate pozitiile spatiale
ale sudurii cu curent alternativ si curent
continuu de polaritate directd si inversa
Tip: Electrozi pentru sudura otelurilor
inoxidabile. TL-11"P1 AWS A5.4: E347-16 este destinat sudarii
.= . - Ny 8 B asma, Al - €ste aestinat suaarii
Culrer)t Utl!lzat' Cu';gt continuu (DC) cu otelurilor austenitice rezistente la coroziune 08X18H12T,
. olaritate inversa +).
_ Electrozi de sudat , TL- p ( ) 08X18H12B, 03X18H11, 06X18H11, 08X 18H12H12,
Lot 9. Electrozi s . . 10052-75: D-06X19H11I2M2 / DIN 8556: [08X18H12X1, 181, 180 , AISI347 si altele asemenea, care
11”Plasma , Moholit @2.0mwm, Ucraina Plasmatec

©2.0MM(E-308L)

ambalaj 1kg

E 199 LR 23/ GOST 10052-75

Otel inalt aliat, rezistent la caldura,
inoxidabil, rezistent la coroziune, crom-
nichel.

sunt prelucrate in medii agresive la temperaturi de pana la
450°C. Stad pentru sudarea containerelor care sunt prelucrate
sub presiune, conducte, parti din industria alimentara si
petrochimica, masini energetice, energie.




Lot 10. Electrozi

Electrozi de sudat OZL-8 Plasma

Tip: Electrozi pentru sudura otelurilor
inoxidabile.

Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu
polaritate inversa (DC+).

10052-75: 3-06X19H1112M2 / DIN 8556:

Electrozii marca OZL-8 Plasma

AWS A5.4: E308L-16

ENISO 3581-A-E199LR 12

sunt potriviti pentru sudarea otelurilor inoxidabile austenitice
de tip 03X18H10, 08X18HI10T, AISI 304L, AISI 321, AISI
347 etc., intr-un interval de temperatura de functionare care

03.0MM(E-308L) |, Moholit @3.0mw, ambalaj 1kg | 028 |PISMAC 1109 2 93/ GOST 10052-75 nu depiseste 450°C. Acesti electrozi sunt potriviti pentru
& ; ; 5 5 echipamente de sudare, rezervoare, rezervoare si tevi din otel
Otel inalt aliat, rezistent la céldura, ] oristan o imstria © e d
inoxidabil, rezistent la coroziune, crom- fnoxidabil pentru vikoristan In Industria alimentard, textila, de
) rafinare a petrolului, bauturi, hartie si industria farmaceutica,
nichel precum si in automobile buvanni si zagalnym mashinbuduvni.
Tip: Electrozi bazici.
Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu
. . - "
polaritate invers (DC). Electrozii TML-3U sunt destinati sudarii manuale cu arc cu
GOST 9466-75, GOST 9467-75/ EN 1SO polaritate inversa in toate pozitiile spatiale, cu exceptia
3580—-A: E CrMoV1 B22 / Proiectat pentru  |echipamentelor verticale de sus in jos si a conductelor din otel
sudarea manuala cu arc a conductelor de de grade 12MX, 15XM, 20XMJI, 12X2M1, 12XIM®,
abur din steluri: 12x1MF, 15X1M1F, 12XIM®, 12XIM®, 12X1X2X2, 12X12X2, 12X2X ®J1,
Lot 11. Electrozi @ |Electrozi de sudat TML-3U, . 12X1MF, 20XMFL, 15XIM1FL, ISXIMI® si 15XIMI FL, ce functioncaz la temperaturi de
3 TML-3Y Moholi balai 2.5k Ucraina Plasmatec functionand 1  de pana 1 o |pandla 570 °C.Sudarea trebuie efectuatd cu un curent
MM ( -3Y) oholit 3.0mv, ambalaj 2,5kg nts',[lonan a tempera'Furl ¢ pana la 570 continuu de polaritate inversa, ,,+” pe electrod cu o tensiune
C si elemente de incalzire a suprafetelor de  |de arc de 20...25 V.PIERCING INAINTE DE SUDARE
la stele marcilor: 12x1MF, 12x1MF, continutul de umiditate admisibil in acoperire nainte de
12x2MF, temperatura de functionare utilizare nu este mai mare de 0,4%
12x2MF,SR 1, indiferent de 2x2MFB, SR 1 i1'1 caz de umezir'e a acoperirii electrodului peste norma - uscat
. . timp de 60 de minute la 40010 °C
precum si pentru defecte de gol in elemente
din aceleasi oteluri.
Tip: Electrozi bazici.
Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu
. . < "
polaritate inversa (DC+). Electrozii TML-3U sunt destinati sudarii manuale cu arc cu
GOST 9466-75, GOST 9467-75/ EN 1SO polaritate inversa in toate pozitiile spatiale, cu exceptia
3580—-A: E CrMoV1 B22 / Proiectat pentru  |echipamentelor verticale de sus in jos si a conductelor din otel
sudarea manuala cu arc a conductelor de de grade 12MX, 15XM, 20XMJI, 12X2M1, 12XIM®,
abur din steluri: 12x1ME, 15X1M1F, 12XIM®, 12XIM®, 12X1X2X2, 12X12X2, 12X2X &I,
Lot12. Electrozi  |Electrozi de sudat TML-3U, . 12X1MF, 20XMFL, 15x1M1FL, ISXIMI® si ISXIMI FL, ce functioneazd la temperaturi de
Ucraina Plasmatec pana la 570 °C.Sudarea trebuie efectuata cu un curent

@4Mm(TML-3Y)

Moholit ©¥4.0mMm, ambalaj Skg

functionand la temperaturi de pana la 570 °
C si elemente de incalzire a suprafetelor de
la stele marcilor: 12x1MF, 12x1MF,
12x2MF, temperatura de functionare
12x2MF,SR 1, indiferent de 2x2MFB, SR 1
precum si pentru defecte de gol in elemente
din aceleasi oteluri

continuu de polaritate inversa, ,,+” pe electrod cu o tensiune
de arc de 20...25 V.PIERCING INAINTE DE SUDARE
continutul de umiditate admisibil in acoperire inainte de
utilizare nu este mai mare de 0,4%

in caz de umezire a acoperirii electrodului peste norma - uscat
timp de 60 de minute la 40010 °C




Sarma solida pentru oteluri nealiate
(ER70S-6)

Este utilizata pentru sudura otelurilor
nealiate si slab aliate. Este ideald pentru
sudura 1n medii protejate cu gaz CO2
Sarma sudurd @1.2mm Ucraina Plasmatec |GOST 2246-70:

* Sarme din otel pentru sudura cu arc.

* Specifica cerintele pentru sarmele de
sudura folosite pentru sudarea cu arc a
otelurilor nealiate si aliate.

Lot 23. Sarma
sudurda @1.2mm

Sarma de sudura cu invelis de cupru G4Sil este utilizata la
sudarea automatd si semiautomata de otel-carbon si oteluri
slab aliate, pentru o limitd de curgere mai mare decat cea
oferita de G3Sil. Este larg utilizata la sudarea de conducte, in
constructia de ambarcatiuni, automobile i magini, precum si
in constructii. Este aplicata in operatii cu tabld subtire de
metal. In acest caz, sudura se formeaza dintr-o trecere (mai
multe treceri).

Semnat: Numele, Prenumele: Sergiu Corcodel in calitate de: Administrator
Ofertantul: NANU MARKET S.R.L. Adresa (sediul): mun. Chisiniu, str. Constructorilor 1
E-mail: maria.sirbu@nanu.md Telefon (fix si mobil): 060568868
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