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Ochranné plyny na zvaranie

Brozurka, ktori mate pred sebou, je urcena pre vsetkych
uzivatelov z oblasti zvarania.

Casto sa stava, ze hoci viete, ktora metoda zvarania
je pre vas material najvhodnejsia, neviete, ktory ochran-
ny plyn mate pouzit. Nasa brozirka Vam pontka moz-
nosti riesenia a odpovede na otazky:

"Ktory plyn, pre ktoro metédu zvarania?”
"Ktory plyn, pre ktoru aplikaciu?”

Do nasej ponuky sme zahrnuli najnovsie poznatky
z oblasti vyskumu materialov a zvarania, ktoré ovplyviuju
vyber ochranného plynu.
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Vlastnosti ochrannych plynov

Plyny, ktoré sa pouzivaji na zvaranie su, okrem vodika,
nehorlavé, bez farby, chuti a zapachu.

Zvaranie s ochrannymi plynmi sa zaklada na inertnom
charaktere argonu a hélia. Tieto jednoatomové vzac-
ne plyny netvoria ziadne chemickeé zluceniny. Umoznu-
ju chranit zvarany kov pred pristupom vzduchu a vzni-
kom neziadlcich chemickych reakcii s elektrodou a zva-
rovym kUpelom. Oba plyny maju vsak odlisné fyzikalne
vlastnosti.

Oxid uhlicity a kyslik s tzv. aktivne plyny, pri oblikovom
zvarani z nich vznika aktivny atomarny kyslik. Oba plyny
maju rozhodujlci vplyv na prenos materialu pri zvarani
kovov pomocou ochrannych plynov.

Vodik posobi redukujlco. Zlucuje sa s kyslikom a posobi
proti oxidacii. Jeho vysoka schopnost’ prenasat’ teplo sa
priaznivo prejavuje pri zvarani znizovanim viskozity zva-
racieho kupela. Pridanim vodika do argonu alebo dusika
vznika zmes na ochranu korena zvaru, ktora pozitivne
vplyva na tvorbu korena zvaru. Do Uvahy vsak treba
vziat’ zapalnost’ vodikovych zmesi s obsahom vodika
nad 5 precent.

Dusik je nizko reaktivny. Ako zloZka ochrannych plynov
sa pouziva len vo vynimocnych pripadoch.



Imesi plynov a zmesné plyny

Spravny vyber ochranného plynu ma vplyv nielen
na kvalitu, ale aj na hospodarnost’ zvarania. Jednoprvkové
ochranné plyny sa vyznacuju vlastnostami, ktoré mézu
pri zvarani posobit’ i negativne.

Argon napriklad ulahcuje zapalovanie pri TIG-zvarani
a umoznuje pokojny prenos materialu pri metode
zvarania MIG. Jeho nevyhodou je vsak malé Specifické
dodanie energie pri hrubych materialoch, najma pri tych,
ktoré majl velkl tepelnd vodivost: ako napr. hlinik a med'.
Na dodanie energie je optimalne hélium. Pri metode
zvarania MIG vsak dochadza k nekludnému prenosu
materialu a pri metode zvarania TIG je zapalovanie
t'azsie nez pri pouziti argonu.

Kombinaciou plynov vznikaju zmesi, pri ktorych mozno
optimalne vyuzit’ pozitivne vlastnosti plynov, a nevyho-
vujlce zase potlacit.

Zmesi maju velky vyznam najma pri metode zvarania MIG
oceli. V tomto pripade je potrebné vytvorit zmes argonu
skyslikomalebooxidomuhli¢itym,abydoslokpokojnému
prenosu materialu. Aktivne plyny, ktoré pri tom vznika-
ju sa namiesto nazvu zmesi plynov, oznacuju ako zmes-

né plyny.

Na ochranu korena zvaru sa pouziva tzv. formovaci plyn.
Tato plynna zmes je zlozena z dusika a vodika.



Ochranné plyny podla technickej normy
STN EN ISO 14 175

Pocet zmesi, ktoré mozno vytvorit, je neobmedzeny.
STN EN ISO 14 175 ”Ochranné plyny na oblikové zvara-
nie a rezanie”ponlka prehlad zmesj a spdsob ich vyuzitia.
Normy STN EN ISO 14 175 alebo CSN EN ISO 14 175 su
normy obsahovo identické.

Cistoty

Normy cistoty udavaja minimalne hodnoty. Pre argon
a hélium je to 99,99%, zvaracie ochranné plyny od nas
dosahuju vyssi stupen Cistoty (minimalne Cistotu 4.6 - t.j.
99,996%). Okrem beznej kvality s oznacenim “zvaraci ar-
gon”, ponlkame zvaraci argon sSpecial (Cistota 4.8 - t.j.
99,998%) na Specialne pouzitie.

Rozdelenie ochrannych plynov ( vyriatok z STN EN ISO 14 175)

Prvky v % objeme

Oznacenie

Skupina Id.¢islo 3 }
1 100

| 2
3 zvySok
1 05<CQ,s5 zvy$ok?

ML 2 05<CO,<5 2vySok®
3 05<0,<3 zvy$ok?
4 05<CO,<5 05<0,=3 zvy$ok?
0 5<CQ,<15 zvysok?
1 15<C0O,<25 zvySok?
2 3<0,<10 zvysok?

M2 3 05<CO,<5 3<0,£10 zvy$ok?
4 5<CO,=15 05<0,=3 zvySok?
5 5<CO,<15 3<0,£10 zvySok?
6 15<C0O,=25 05<0,=3 zvy$ok?
7 15<C0O,£25 3<0,£10 2vySok?
1 25<C0O, =50 zvySok?
2 10<0,<15 zvy$ok?

M3 3 25<C0O, <50 2<0,<10 zvy$ok?
4 5<C0,=25 10<Q,s15 2vy3ok?
5 25<CO, <50 10<0,£15 zvy$ok?

c 1 100
2 zvySok 05<0,<30

R 1 zvy3ok?
2 zvy$ok?
1
2 zvy3ok?

N 3 zvySok?
4 2zvy$ok?
5

[e] 1 100

7 Zmesi plynov s komponentami, ktoré nie sd v tabulke uvedené alebo zmesi plynov

s komponentami mimo uvedeného rozsahu.”

@ Pre tuto klasifikaciu moZe byt argon Uplne alebo Ciastocne nahradeny héliom.

b Dve zmesi plynov s rovnakou klasifikaciou Z sa nemozu vzajomne nahradit.



Rozdelenie

Norma STN EN ISO 14 175 zahrna plyny, ktoré sa pouzivaju
pre plazmové zvaranie a pre zvaranie v ochrannej atmos-
fére plynu.

Su rozdelené do niekolkych skupin:

R = redukujlci plyn | = inertny plyn

M = zmesny plyn (M1, M2, M3)  F =formovaci plyn
C = oxid uhlicity, resp. jeho zmes s O,

Zmesi plynov sa oznacuju prislusnou skupinou a identi-
fikacnym cislom vyplyvajucim z ich zloZenia a reakéné-
ho spravania.

Pri aplikaciach plynov pri zvarani je zvlast' dolezita oblast’
skupiny M1, M2 a M3 ( MAG zvaranie).

Prvky v % objeme

] He L N,

100
05<He<9%

100
05<N,<5
5<N, <50
05<H,<10 05<N <5
05<H <50 2vys6k




Imesné plyny na MAG-zvdaranie

Kvoli mimoriadnemu vyznamu MAG-zvarania vyvinul
MESSER Sirok( paletu sStandardnych zmesi, ktoré
umoznuju jednak pouzitie toho istého plynu v réznych
oblastiach, na druhej strane vsak aj dosiahnutie
optimalnych vysledkov v Specifickych pripadoch.
Tieto zmesné plyny najdete vo vyrobnom rade Inoxline®
a Ferroline®.

Vyrobny rad Inoxline®

Zmesné plyny Inoxline®, STN EN 1SO 14 175 skupiny M12
a M13 sa vacsinou pouzivaju pre vysokolegované ocele.
Nizky obsah zlozky aktivneho plynu koresponduje
s nizkou tepelnou vodivost'ou vysokolegovanych oceli.
Volba komponentov zmesi medzi argénom, kyslikom,
oxidom uhli¢itym a héliom umoznuje individualny vy-
ber pre pouzitie optimalneho plynu pre Sirok( paletu vy-
sokolegovanych oceli.

Vyrobny rad Ferroline®

Zmesné plyny Ferroline®, STN EN ISO 14 175 skupiny
M22, M23, M24 a M32 obsahujl kyslik. Pouzivaju sa
predovsetkym pri nelegovanych a nizkokolegovanych
oceliach. Za urcitych podmienok ich vsak mozno pouzit’
aj pri vysokolegovanych oceliach.

Ferroline®X4, Ferroline®X8 a Ferroline®X12 su cisté
zmesi argonu a kyslika s 4, 8 alebo 12 % obsahom kys-
lika. UzZ pri strednej spotrebe sa vyuziva ich prednost
hospodarneho zasobovania kvapalinou.



Ferroline C5X5, Ferroline C6X1, Ferroline C15X5 su
trojzlozkové zmesi argonu, kyslika a oxidu uhlicitého.
Okrem 5% a 1% kyslika obsahuju 5,6, resp.15% oxidu
uhlic¢itého.

Pri vSetkych zmesiach Ferroline®dosiahnete pokojny
prenos kovu bez nadbytocného rozstreku so Sirokym
rozpatlm pracovnych podmienok. Tieto vlastnosti sa
zvyraznuju v zmesiach s nizkym obsahom alebo bez oxi-
du uhlicitého.

Vyrobny rad Ferroline®C18; C8

Zmesné plyny Ferroline®C STN EN I1SO 14 175 skupiny
M20, M21 st zmesi argdnu a oxidu uhli¢itého. Pouzivaju
sa pri MAG -zvarani nelegovanych a nizkolegovanych
oceli. Ferroline®C18 s 18 % CO; je zmesny plyn s velmi
univerzalnym pouzitim. Ferroline®C8 s 8 % CO; je vyhod-
ne pouzit’ najma pri tenkych plechoch, pretoze tvori Cis-
té zvary, nepatrny rozstrek kovu a vznika len malo tros-
kovych ostrovcekov.

Obrazok | MAG zvdranie automobilovej karosérie




Prenos kovu elekirickym oblikom pri metéde
zvarania MAG

Pri metode zvarania MAG sa podla velkosti prudu
a priemeru pouzitého zvaracieho drotu tvoria rozne dru-
hy elektrického obluku.

Pri nizkych hodnotach priudu dochadza k skratové-
mu prenosu kovu (KEO), t.j. k pravidelnému striedaniu
medzi volne horiacim oblikom a skratmi, pricom vo faze
skratov kvapky materialu prechadzaju do zvaracieho
kupela.

Pri vysokych hodnotach prudu sa tvori el. obluk so spr-
chovym prenosom kovu (SEO), takmer bez skratov
a nastava tzv. pinch efekt.

Medzi oboma oblast'ami sa vytvara oblast’ prechodu, tzv.
zmiesany proces. Hoci oblasti so skratovym a sprchovym
prenosom sU takmer bez rozstreku, v oblasti prechodu
jerozstreksilny.  Pretoprizvaranisozmesnymiargonovymi
plynmi je vhodné sa tejto oblasti vyhn(t'.

Pri pouziti oxidu uhli¢itého nevznika sprchovy proces, t.j.
nad skratovym el. zvaracim obliUkom ma prenos materi-
alu rovnaky charakter ako v zmiesanom obliku - to zna-
mena so silnym rozstrekom.

Prechodovl oblast medzi zmieSanym a sprchovym
procesom ovplyviuje ochranny plyn. Mimoriadne nizku
hranicni  hodnotu dosiahnete pri pouziti zmesi
argon-kyslik. Pri vacsom mnozstve CO; sa sila prudu
posUva k vyssim hodnotam.

Nad oblastou sprchového prenosu nasleduje d’alSia
forma prenosu kovu tzv. prenos kovu rotujicim elektric-
kym oblUkom (REO). Tu sa dostava obluk kvoli zvysujucej
sa viskozite konca elektrody (maknutie) do rotacného
pohybu.

10



Obrazok 2 Prenos kovu elektrickym obliikom pri metéde
zvdrania MAG

Zvaraci drot - priemer 1,2 mm

Zvaracie napatie [V]

100A 300A 500 A

Zvaraci prud [A]

KEO = skratovy prenos kovu elektrickym oblikom
SEQO = sprchovy prenos kovu elektrickym oblikom
REO = prenos kovu rotujucim elektrickym oblikom
ZEO =zmiesany prenos kovu elektrickym oblukom
PO  =prechodova oblast
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Metéda MIG/MAG - impulzné zvaranie

Impulzné zvaranie sposobom MIG/MAG, t.j. zvaranie
spulzujicimjednosmernympradomvspojenismoderny-
mi tranzistorovymi zdrojmi pridu, ponuka Siroké vyuzitie
na zlepsenie hospodarnosti a zvysenie kvality.

Pri spravnom nastaveni jednotlivych parametrov, ochran-
ného plynu a zvarového drotu je mozné zvarat’ takmer
bez rozstreku, co umozni znacné setrenie financnych na-
kladov pri metode zvarania MAG. Nevyhnutna je vsak
spravna volba ochranného plynu. Vo vseobecnosti su
v tomto pripade najvyhodnejsie plyny obsahujlce
argon. Ochranné plyny vyrobného radu Inoxmix® st kvoli
nizkemu obsahu aktivheho plynu pre impulzné
MAG-zvaranie navahodneJSIe Technika impulzného
zvarania sa osvedcuje najma pri vysokolegovanych oce-
liach. Tu prebieha pri impulznom zvarani napriek vis-
koznejsiemu zvaraciemu kapelu hladky prechod mate-
rialu bez rozstreku.

Aj zmesné plyny vyrobného radu Ferroline®sa vyborne
hodia pre impulzné zvaranie. Z radu Ferroline® C su
najvhodnejsie Ferroline®C8 a Ferroline® C18, s ktorymi
mozno zvarat’ impulzne aj v hornej oblasti rozsahu.

Obrazok 3 Priebeh pridu pri MIGIMAG - impulznom
sp6sobe zvdrania

Impulzny elektricky obluk

>
o
2
a
o)
~
o
>
<+
leg = efektivna velkost pradu t, = dizka impulzu
L = impulzny prud T = dlZka periody

| = zakladna hodnota pradu



Uddavanie mnoistiev ochrannych plynov
pre zvaranie

Jednotkou miery plynov je meter kubicky - m?. Udaj
sa vztahuje na teplotu pri 15 °C a tlak 1 bar. Prepocet
na iné podmienky (tlak, teplota) je mozné urobit pomo-
cou zakona o idealnom plyne.

Argdn a zmesné plyny obsahujlce argon sa nespravaju
pri vyssom tlaku podla zakona o idealnom plyne.

Pri 50 litrovej flasi plniacom tlaku 20 MPa (200 bar) zabe-
raju plyny a zmesi plynov nasledovné objemy:

Nazov Objem Nazov Objem
Zvaraci argon 10,7 m* | Ferroline C18 11,8 m?
Aluline N 10,7 m? Ferroline X4 10,7 m?
Inoxline H5 10,5 m? Ferroline X8 10,7 m?
Inoxline X 10,7 m? Ferroline X12 10,7 m?
Inoxline C2 10,8 m? Ferroline C5X5 10,9 m?
Inoxline He15C2 10,2 m? Ferroline C15X5 11,6 m?
Ferroline C8 11,1 m? Hélium 4.6 9,1 m?

Oznacenie Cistoty plynov

Kvoli jednoduchej orientacii v kvalite dodavanych ply-
nov sa zaviedlo prehladné Ciselné oznacenie Cistoty. Cis-
lo pred bodkou oznacuje pocCet deviatok v percentualnej
hodnote a Cislo uvadzané za bodkou zodpoveda hodno-
te na poslednom desatinnom mieste. Uvadzana cistota
plynov musi byt dodrzana, alebo byt lepsia. Na zvaranie
sa pouziva hlavne argon a jeho zmesi v Cistote 4.6 a 4.8.
Pri citlivych materialoch, ako napriklad titan sa odporica
pouzivat’ argon ¢o najvyssej Cistoty (4.8 a 5.0).

. . | Minimalna Zbytkové Zbytkové
Oznacenie| «. .. V.
Cistota plynov | necistoty vo vpm necistoty v %
3.0 99,9 % 1000 vpm 0,1%
3.5 99,95 % 500 vpm 0,05 %
4.6 99,996 % 40 vpm 0,004 %
4.8 99,998 % 20 vpm 0,002 %
5.0 99,999 % 10 vpm 0,001 %
HE5 99,9995 % 5vpm 0,0005 %
7.0 |99,99999 % 0,1 vpm (100 vpb) 0,00001 %

vpm - volume parts per million vpb - volume parts per billion (objemova

miliardina)
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Formy doddavok a spdsoby zasobovania

Zvaracie technické plyny a zmesné plyny si dodavané
vo flasiach v plynnom skupenstve, okrem oxidu uhlici-
tého. MESSER dodava ochranné plyny v ocelovych flasi-
ach s objemom 10, 20 a 50 litrov. Zodpoveda to plnené-
mu mnozstvu od 2 do 12 m?, v zavislosti od druhu plynu.

Pri oxide uhli¢itom je vo flasi v rovnovahe plynna aj kva-
palna faza. Bezna flasa s CO; obsahuje 20 kg. Zodpoveda
to 10 m? ochranného plynu, teda priblizne obsahu 50-li-
trovej flase so zmesnym plynom.

Pri spotrebe vacsieho mnozstva plynov za rok je cent-
ralne zasobovanie financne vyhodnejsie nez zasobova-
nie jednotlivymi flasami. Podla potreby a priestorovych
moznosti je mozné vybudovat’ centralny rozvod plynu s
prepinacou batériou flias, na principe zvazkov flias, lebo
pri vacsej spotrebe - so zasobnikom s pripojenym odpa-
rovacom.

Pri skladovani v zasobnikoch sa plyn transportuje
v kvapalnom skupenstve v cisternach. Na vytvorenie
zmesnych plynov je potom vo vSeobecnosti potrebny
zmiesavac.
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Obrazok 4 Formy doddvok a spésoby zasobovania

tlakové flase zvazky flias palety

L
odparovaé

kvapalina

kvapalina

TITTIIIIIT

zasobnik

servis malym zakaznikom minitank
- kvapalina

Ol
o

zariadenie na vyrobu plynov

messer© 3

MosoorTeroges §

&

2.

-

(]

=3

o

Zelezni¢na cisterna
- kvapalina
stacionarny zasobnik odparovac
- kvapalina
potrubny rozvod

odberné

miesto

mala
spotreba

velka
spotreba
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Oznacenie, zlozenie, pouzitie a do-
ddavanie jednotlivych ochrannych
plynov

Rozsiahla dodavatelska siet’ a mnohorakost’ vyuzitia zva-
racich ochrannych plynov umoznili pocas niekolkych ro-
kov ziskat’ o nich mnozstvo poznatkov. Na zaklade vys-
kumnych prac a pokusov vznikol rozsiahly program o ply-
noch pre zvaranie s ochrannymi plynmi a rezanie plazmou
pod heslom ”Pre kazdl aplikaciu spravny plyn”

Pocas dlhorocnych skusenosti pri rieseni zlozitych pro-
blémov vytvoril MESSER odborny tim, ktory sa zaobera
problematikou zvarania s ochrannymi plynmi. Vyuzite
preto moznost poradenstva, ktord Vam ponukame,
a pri problémoch zavedenia zvarania s ochrannymi plyn-
mi vo Vasom podniku, ale aj pri inych otazkach spojenych
so zvaranim, sa obrat'te na nasich odbornikov.

Vsetky ochranné plyny od firmy MESSER predstihuju
v poziadavkach na cistotu normu STN EN ISO 14 175.

Zakladné charakteristiky Cistych plynov
pouzitych v zmesiach

Vyriatok z normy STN EN ISO 14 175

Merna hmotnost' pri 0°C
a tlaku 1,013 bar Bod varu Reakéné
Typ plynu Chem. (0,101 MPa) pri tlaku spravanie
znacka Hustota Relativna 1,013ébar pocas
(vzduch=1,293) | hustotavoci |  ['Cl A
[kg.m?] vzduchu
Argon Ar 1,784 1,380 -185,9 Inertné
Hélium He 0,178 0,138 -268,9 Inertné
Oxid uhli¢ity Co, 1,977 1,529 -78,5" Oxidacné
Kyslik 0, 1,429 1,105 -183,0 | Oxidacné
Dusik N 1,251 0,968 -195,8 Nereagujuce ?
Vodik H, 0,090 0,070 -252,8 | Redukéné
" Teplota premeny (z pevného skupenstva do plynného)
? Spravanie dusika sa meni pri réznych materialoch. Musia sa zvazit mozné negativne
ucinky.
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Imena ndzvov ochrannych zvaracich plynov.

Messer Tatragas, spol. s r. 0., zaviedol od 1.1.2011 nové
nazvy ochrannych zvaracich plynov. Zmena nazvov
ochrannych zvaracich plynov prebehla v ramci celej
nadnarodnej skupiny Messer Group.

Nové znacenie ulahdilo identifikaciu spravneho ochran-
ného plynu pre zvaranie daného materialu. Na tradicne
stabilnom zlozZeni a kvalite plynov sa ni¢ nezmenilo.
Ponuku zvaracich plynov (zmesi plynov) sme rozdelili
do 3 zakladnych skupin:

Ferroline - ochranné zvaracie plyny pre nelegované
a nizkolegované ocele (ferrum - zelezo)

Inoxline - ochranné zvaracie plyny pre legované
avysokolegované ocele (inoxidable - neoxi-
dujlci,nehrdzavejuci; inox - (skratka) nehr-
dzavejlca ocel, antikor)

Aluline -  ochranné zvaracie plyny pre hlinik a neze-
lezné kovy (aluminium - hlinik).

Zvysok oznacenia tvori alfanumericka Specifikacia, ktora
udava percentualne zlozZenie zmesi inych plynov so za-
kladnou zlozkou argonom.

Jednotlivé komponenty su v nazve oznacené takto:
H - vodik He - hélium N - dusik
X - kyslik C - oxid uhlicity (COy)

Napriklad:
Ferroline C5X5 obsahuje 5 percent oxidu uhlic¢itého (C)
5 percent kyslika (X) a zvysok (90 percent) argonu.

Percentualny obsah plynov v zmesi sa v nazve zaokr-

.....

Plyny s podielom mensim ako 1 percento su v nazve za-
hrnuté bez udania hodnoty podielu.

Nazvy horlavych plynov pre autogénnu techniku ako
napriklad Grieson® zostali nezmenené.

Prehladnu tabulku najdete na zadnej strane obalky tejto

brozury.
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Zvaraci argon 4.6

STNEN ISO 14 175 skupina I1

Cistota

Argén 4.6 99,996 % obj.
Max. stcet necistot < 40 vpm*
Pouzitie

Ochranny plyn pre TIG zvaranie vsetkych kovov
a pre MIG-zvaranie hlinika, medi, bronzu, niklu, lahkych
kovovamaterialovlegovanychmed'ou,plazmovézvarania
a rezanie plazmou.

Prednosti

- stabilny zvaraci obluk

- vd'aka dobrej ionizacii argonu vznik lUzkej tepelne
ovplyvnenej zény

- Ziadne skodlivé chemické reakcie inertného plynu

- Ziadny prepal legujucich prvkov

- vysoka rychlost’ zvarania

- minimalne opracovanie zvaru

Ochranny plyn vhodny pre nasledovné pouzitie

- zmes argonu a hélia pri niklovych materialoch, ako aj
hlinika med’ (TIG a MIG-zvaranie)

-zmesargonua dusika (Alumix N, Alumix He N) pre hlinik
a zliatiny hlinika (TIG zvaranie)

-zmes argonu a vodika pri niklovych oceliach (TIG
a MIG-zvaranie) a pri vysokolegovanych oceliach (TIG
-zvaranie)

*vpm - volume parts per million
18



Hélium 4.6

STNEN ISO 14 175 skupina 12

Cistota

Hélium > 99,996 % obj.
Kyslik <5vpm

Vodna para <10 vpm

Dusik max. 20 vpm
Pouzitie

Plne mechanizované WIG-zvaranie s priamou polaritou
pre hlinik. MIG-zvaranie medi, ked nie je mozné vykonat
predohrev.

Prednosti

- intenzivne dodanie tepla do zakladného materialu

- rozrusenie oxidacnej vrstvy pri hliniku, tzv. cistiaci
Gcinok

- vspecialnych pripadoch aj naWIG-zvaranie vysokolego-
vanych oceli (aj pre legované so zirkdniom)

- minimalny, skoro ziadny predohrev

Alternativne produkty

Okrem WIG-zvarania s priamou polaritou s vhodnejsie
zmesi s argonom, ako napr. argon-dusikové zmesi.
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Aluline N STINENISO 14175 skupina Z
Aluline He15N STNENISO 14175 skupina Z
Aluline He30ON STNENISO 14175 skupina Z

Aluline He50N  STNENISO 14175 skupina Z

Aluline N je patentom MESSER

ZloZenie

Aluline N - Zvaraci argén s 0,015% obj. dusikom.
Pre urcité pouzitie sa Alumix s pridavkom dusika dodava
i vinych kombinaciach, napr.:

Aluline He15N (zvaraci argdn s 0,015 obj.% N,
a 15 obj.% He)

Aluline He30N (zvaraci argdn s 0,015 obj.% N,
a 30 obj.% He)

Aluline He50N (zvaraci argén s 0,015 obj.% N,
a 50 obj.% He)

Pouzitie

Ochranny plyn pre TIG a MIG zvaranie hlinika a hliniko-
vych zliatin.

Prednosti v porovnani s Ar pri zvarani hlinika a jeho zliatin:

- uzsi, stabilnejsi TIG zvaraci obluk

- pokojnejsi MIG zvaraci oblik s malym rozstrekom

- lepsi prechod energie do zvaraného materialu - hibsi prievar

- lepsie mechanické vlastnosti zvaru

- malé usadzovanie necistot pri zvarani metodou MIG

- redukovana tvorba porov

- zvysena rychlost’ zvarania

- lepsie zvaracie vlastnosti v prechodovej oblasti medzi
skratovym a sprchovym prenosom kovu v obluku
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- minimalny alebo Ziadny predohrev

- velmi dobre sa hodi na impulzné zvaranie

- lepsie zatecenie pridavného materialu do zvarovej
medzery

- jemna kresba a hladky povrch zvaru

- vysoky zvaraci vykon vdaka pridavku hélia

- vhodny pre vsetky zvaracie polohy

- vhodny pre vsetky hrabky plechov

Obrazok 5  Zvar hlinikového profilu (stcast’ kofajového vozidla)
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Ivaraci argon specidl 4.8

STNENISO 14 175 skupina Il

Cistota*)

Argén 4.8 > 99,998 % obj.
Kyslik < 3vpm

Vodna para <4 vpm

Dusik <10 vpm

Oxid uhlicity

a metan bez ostatnych < 0,2 vpm
uhlovodikov

Max. stcet necistot <20 vpm

Pouzitie

Ochranny plyn pre TIG zvaranie kovov citlivych na plyny
ako titan, tantal, zirkonium, molybdén. Vo zvlastnych pri-
padoch aj pre TIG-zvaranie vysokolegovanych oceli ale-
bo hlinika a jeho zliatin.

Prednosti

- zvysena ochrana zvarového kupela

- stabilnejsi, pokojnejsi zvaraci oblik

-vysokaochranaprotiskrehnutiuzvaranéhokovucitlivého
na oxidaciu

- Ziadny prepal legujucich kovov

- vysoka prevadzkova bezpecnost’

Upozornenie

Odporucame:
-prititane-akododatocnyochrannyplynpreochladzovany
zvar

- pri tantale, pri zirkoniu je vhodné komorové zvaranie

*) zarucovana Cistota plynu prostrednictvom analyzy

vpm - volume parts per million = milidntina obsahu
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Aluline He - zmesi argénu a hélia

STNENISO 14175 skupina I3

Oznacenie ZloZenie

Aluline He90 (10 % obj. argon + 90 % obj. hélium)
Aluline He70 (30 % obj. argon + 70 % obj. hélium)
Aluline He50 (50 % obj. argon + 50 % obj. hélium)
Aluline He30 (70 % obj. argon + 30 % obj. hélium)

Podiel hélia zavisi od druhu materialu, jeho hrubky
a velkosti. Cim je plech hrubsi a robustneJSI o to vyssi by
mal byt podiel hélia.

Pouzitie

MIG a TIG-zvaranie lahkych kovov, medi a zliatin medi s
vysokou tepelnou vodivostou, d’alej CrNi-oceli na baze
niklu. Pri TIG zvarani hlinika jednosmernym pridom
sa pouziva Aluline He 90.

Prednosti

- stabilny a pokojny zvaraci obluk

- pritomnost’ hélia zvysuje zvaraci vykon

- prievar a rychlost’ zvarania regulovatelné pomerom
Ar/He

- maly resp. Ziadny predohrev

- obzvlast vysoka prevadzkova bezpecnost

- zabranenie vzniku pérov a studenych spojov

- zabranenie oxidacie legujucich prvkov

- vyborné mechanické vlastnosti

- vhodné pre vsetky zvarové polohy

- vhodné pre vsetky hribky plechov

Alternativny produkt

Argdn-hélium-dusikovy zmesny plyn (Aluline He N) pre
hlinik a jeho zliatiny.
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Inoxline H

STNENISO 14175 skupina R1

ZloZenie

Zvaraci argon s pridanym 2,0 az 7,5% obj. vodika.

Oznacenie

Inoxline H2 (2% obj. Hy+ 98% obj. argon)
Inoxline H5 (5% obj. Hy+ 95% obj. argon)
Inoxline H7  (7,5% obj. Hy+ 92,5% obj. argon)

Pouzitie

Ochranny plyn pre TIG-zvaranie austenitickych CrNi
oceli, na mechanizované a plnoautomatizované pouzi-
tia, napr. orbitalové zvaranie, vhodny je pre TIG-zvara-
nie niklu a materialov legovanych niklom, aj ako ochran-
ny plyn pri zvarani plazmou. V osobitnych pripadoch i
ako ochrana korena zvaru, hlavne pri titanom stabilizo-
vanych Cr/Ni oceliach.

Prednosti

- kludnejsi, stabilnejsi zvaraci obluk

- hibsi zvar, dobry prievar

- zvySené dodania tepla - vysoka rychlost’ zvarania

- Znizenie viskozity zvarov, tym dobré zatecenie zvaru

- lepsi vzhlad zvaru vd'aka redukujicemu ucinku vodika

- redukovanie vzniku porov

- lepsie uvoliiovanie plynov z taveniny vd'aka vysokej
teplote zvarového klpela

- velmi vysoka rychlost’ zvarania

- vhodny pre austenitické CrNi ocele
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Inoxline X1
Inoxline X3

STNENISO 14175 skupina M13

Zlozenie

Zvaraci argén s pridanym 1 alebo 3 % obj. O,

Oznacenie

Inoxline X1 (1% obj. O2+ 99% argdn)
Inoxline X3 (3% obj. O+ 97% argon)

Pouzitie

Ochranny plyn pre MAG-zvaranie vysoko legovanych
materialov, Specialne pre ocele odolné voci korozii a ky-
selinam.

Prednosti

- pokojny, stabilny zvaraci obluk

- mimoriadne vhodny pre impulzné zvaranie

- zvaranie bez rozstreku a dobra ionizacia argonu

- malé zmiesavanie zakladného materialu a pridavného
materialu pri navarani

-maly prepal legujlcich prvkov

- vysoka rychlost’ zvarania

- minimalny rozstrek

- vhodny pre vsetky zvaracie polohy

- vhodny pre vsetky hrabky plechov

- vyborné mechanické vlastnosti

- vysoky zvaraci vykon

- dobra zatekavost’

- jemna kresba a hladky povrch zvaru

- vysoka pracovna bezpecnost’

Osobitna moznost’ pouzitia

V oblasti tenkych plechov pri spojeni s impulznou tech-
nikou vhodné aj pre nelegované ocele.
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Inoxline N STNENISO 14175 skupina N2

Inoxline He15N1 STNENISO 14175 skupina N2

ZloZenie

Zvaraci argon s 1,25 alebo 2,5 obj. % dusika a 15 obj. %
hélia (Inoxline He15N1).

Oznacenie

Inoxline N1 (1,25% obj. N.+ 98,75% obj. argon)

Inoxline N2 (2,5% obj. N2+ 97,5% obj. argon)

Inoxline He15N1 (1,25% obj. No+ 15% obj. He +83,75%
obj. argon)

Pouzitie

Ochranny plyn pre zvaranie duplexnych a superduplex-
nych oceli.

Prednosti

- pokojny, stabilny zvaraci obluk

- hlbsi prievar

- vysoky zvaraci vykon vd'aka obsahu hélia (Inoxline He
15N1)

Vyznamna prednost’

Stabilizacia podielu austenitu pri zvarani metodou TIG
duplexnych a superduplexnych oceli.
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Inoxline C2

STNEN ISO 14 175 skupina M12

ZloZenie

Zvaraci argén s pridanym 2,5 % obj. CO;

Pouzitie

Ochranny plyn pre MAG-zvaranie pre vysokolegované
ocele, najma pre ocele odolné voci korozii a kyselinam.

Prednosti

- nizkym obsahom pridaného CO; sa ziska hladky, Cisty
povrch zvaru

- mimoriadne vhodné pre impulzné zvaranie

- kvoli nizkemu obsahu CO, obmedzené nauhlicovanie

- dobrou ionizaciou argonu nizky rozstrek pri zvarani

- malé zmiesavanie zakladného a pridavného materialu

- nizky prepal legujlcich prvkov

- vysoka rychlost’ zvarania

- takmer ziadna troska, t.j. minimalne nasledné opraco-
vanie

- vhodny pre vsetky zvaracie polohy

- vhodny pre vsetky hrabky plechov

- dobra modelovatelnost’ zvaracieho kipela

Zvlastne pripady

V oblasti tenkych plechov pre nelegované ocele vhodné
spojenie s impulznou technikou.
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Inoxline He15C2

STNENISO 14175 skupina M12

ZloZenie

83 % obj. argon
15 % obj. hélium
2 % obj. CO;

Pouzitie

Ochranny plyn pre MAG-zvaranie pre vysokolegované
ocele, mimoriadne vhodné pre ocele odolné voci korodzii
a kyselinam, specialne pouzitelny pri vacsich hribkach
plechov a pre duplexné ocele.

Prednosti

- stabilny pokojny zvaraci obluk

- mimoriadne vhodné pre impulzné zvaranie

- vyhodne stanovenou zmesou He a CO; s argébnom
sa dosahuje hladky, Cisty povrch zvaru

- maly rozstrek

- dobré tvarovanie zvaracieho kipela

- hlbsi prievar

- velmi vysoka rychlost’ zvarania vd'aka pridavku hélia

- takmer Ziadna troska

- velmi vhodné pre duplexné ocele a superduplexné ocele

- mimoriadne vysoka prevadzkova bezpecnost’

- vyssi zvaraci vykon

- mala tvorba trosky a rozstreku, t.j. minimalne nasledné
opracovanie

- vhodny pre vsetky zvaracie polohy

- vynikajuce mechanické vlastnosti zvaru

28



Inoxline He30H2C

STNENISO 14175 skupina Z

ZloZenie

67,88 % obj. argon
30 % obj. hélium
0,12 % obj. CO;

2 % obj. H,

Pouzitie

Ochranny plyn pre zvaranie metédou MAG zliatin na
niklovom zaklade a zvlastnych chemicky a tepelne odol-
nych oceli s vysokym obsahom niklu.

Prednosti

-velmi dobré vlastnosti zatekania zvaracieho materialu
- vysoka prevadzkova bezpecnost’

- stabilny, pokojny zvaraci obluk

- maly rozstrek

- hladky povrch zvarov

Inoxline He30H2C je velmi vhodny na navaranie a pla-
tovanie.
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Inoxline He3H

STNENISO 14175 skupina R1

ZloZenie

96,2 % obj. argon
3% obj. hélium
0,8 % obj. H,

Pouzitie

Ochranny plyn urceny hlavne na manualne WIG zvara-
nie vysokolegovanych CrNi oceli. Vyhodu tohto zmesné-
ho plynu ocenia zvaraci pracujuci v natenych polohach.

Prednosti

- vysoka pracovna bezpecnost’

-velmi dobra premostitelnost’ zvaranych ploch

- svetly zvar, zniZena oxidacia zvaru, hladsie kresby

-obsiahnuty vodik svojimi redukénymi vlastnostami
odstranuje zbytkovy kyslik

- uzsi a hlbsi prievar

- rovnomerny koren zvaru

- redukuje sa cas potrebny na pripravu zvarovych ploch

- skratenie Casu zvarania

- moze sa pouzit’ aj ako formovaci plyn na ochranu korena
Zvaru

Obrazok 6 Zvdaranie CrNi ocele metédou TIG so stucasnou
ochranou koreria zvaru
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Ferroline He20C8

STNENISO 14 175 skupina M20

ZloZenie

72 % obj. argon
20 % obj. hélium
8 % obj. CO;

Pouzitie

Ochranny plyn pre MAG-zvaranie s vysokou intenzitou
prudu pre nelegované ocele.

Prednosti

- stabilny zvaraci obluk

- hlbsi prievar

-vyhodne stanovenou zmesou hélia a CO; s argobnom
sa dosahuje hladky a Cisty povrch zvarov

- vysoky zvaraci vykon

- maly rozstrek a oxidacia

- jemna kresba a hladky povrch zvaru

- vysoka pracovna bezpecnost’

Alternativny produkt

Ochranné zmesi Ferroline X4 a Ferroline C8 su rovnako
vhodné na zvaranie metddou MAG s vysokou intenzitou
prudu.
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Ferroline X4

STNENISO 14175 skupina M22

ZloZenie

96 % obj. argon
4% obj. O

Pouzitie

Ochranny plyn pre rucné aj strojové MAG-zvaranie nele-
govanych a nizkolegovanych oceli; podmienecne pouzi-
telny tiez pre vysokolegované ocele, napr. pri ocelovych
konstrukciach, metalurgii, strojarstve, vyrobe Zeriavov,
zasobnikov, automobilov, vagonov; Ferroline X4 je tiez
vhodny pre MAG-zvaranie s vysokou intenzitou prudu.

Prednosti

- pokojny, stabilny zvaraci obluk

- velmi malo trosky

-velmi maly rozstrek, t.j. minimalne nasledné opracovanie
- kvalitny prievar

- vynikajuce mechanické vlastnosti
- vynikajuca zatekavost’

- vhodny pre vsetky zvaracie polohy
- vhodny pre vsetky hribky plechu
- vynikajuci pre impulzné zvaranie

- vysoky zvaraci vykon

- vysoka pracovna bezpecnost’
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Ferroline X8/X12

Ferroline X8 : STN EN ISO 14 175 M22
Ferroline X12: STN ENISO 14 175 M32

ZloZenie

Ferroline X8 (92 % obj. argon + 8 % obj. 0,)
Ferroline X12 (88 % obj. argon + 12 % obj. 02)

Pouzitie

Ochranny plyn pre rucné aj strojové MAG-zvaranie nele-
govanych a nizkolegovanych oceli, Specialne pre stred-
né a hrubo valcované plechy (Ferroline X12)

Prednosti

- pokojny, stabilny obluk

- vysoka prevadzkova bezpecnost’

- hlbsi prievar

- hladky povrch zvaru

- vyborné mechanické vlastnosti zvaru
- vysoky zvaraci vykon

- vyborna zatekavost’

- maly rozstrek

Vyhody

Ferroline X8 : vyborny pre impulzné zvaranie
vhodny pre vsetky zvaracie polohy
vhodny pre vsetky hrabky plechu

Ferroline X12 : vyborny pre impulzné zvaranie
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Ferroline C5X5/C6X1/C15X5

Ferroline C5X5: STNEN ISO 14 175 M23
Ferroline C6X1:STNEN ISO 14 175 M24
Ferroline C15X5: STNEN ISO 14 175 M25

Zlozenie

Ferroline C5X5: Ferroline C6X1: Ferroline C15X5:

90 % obj. argon 93 % obj. argdn 80 % obj. argon
5 % obj. kyslik 1% obj. kyslik 5 % obj. kyslik

5 % obj. oxid uhliCity 6 % obj. oxid uhliCity 15 % obj. oxid uhli¢ity

Pouzitie

Ochranny plyn pre rucné aj strojové MAG-zvaranie
nelegovanych a nizkolegovanych uhlikovych oceli. Mi-
moriadne vyhodny pre zvaranie materialov s tenkou,
resp. stredne hrubou stenou a pre navaranie, kde sa vy-
Zaduje zvysené zmiesanie pridavného a zakladného ma-
terialu.

Ferroline C5X5 je tiez podmienecne vhodny aj pre zvara-
nie vysokolegovanych oceli.

Prednosti

- pokojny, stabilny obluk

- vysoka prevadzkova bezpecnost’

- hlbsi prievar

- minimalny rozstrek

- vynikajuce zatecenie a tvarovatelnost’ zvarového kovu
- hladké zvary s bezvrubovym prechodom

- jemna kresba a hladky jemnozrnny povrch zvaru

- vhodny pre vsetky hrabky plechov

Vyhody

Ferroline C5X5 : vyborny pre impulzné zvaranie
vhodny pre vsetky zvaracie polohy

Ferroline C15X5 : vyborny pre 1mpulzne Zvaranie
vhodny pre vsetky zvaracie polohy
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Ferroline C8

STNENISO 14175 skupina M20

ZloZenie

92 % obj. argon
8 % obj. oxid uhlicity

Pouzitie

Ochranny plyn pre rucné aj strojové MAG-zvaranie
nelegovanych a nizkolegovanych oceli, hlavne pre plechy
s tenkymi a stredne hrubymi stenami.

Ferroline C8 je vhodny aj pre MAG-zvaranie vysokymi
prudmi.

Prednosti

-maly rozstrek kovu predovsetkym v oblasti velkych
vykonov (sprchovy prenos)

- pokojny, stabilny, lahko zapalitelny obluk

- vyhodny pre impulzné zvaranie

- vhodny pre vsetky zvaracie polohy

- hlbsi prievar

-vynikajuce mechanické vlastnosti, vysoka vrubova
hizevnatost’

- mimoriadne cisté zvary

- vhodny pre zvaranie so skratovym a sprchovym
prenosom kovu v obluku

- dobré tvarovanie zvarového kovu

- vysoky zvaraci vykon

- hladky povrch zvaru

-vhodny pre zvaranie predovsetkym tenkych plechov

Obréazok 7 Rozstrek zvarového Raustek %] M
kovu tj. pridavného materialu 80
je podstatne nizsi ako pri Py i

COp, ¢o ma za nasledok
Setrenie pridavného materia-
Iu cca 0 10 - 15% a zniZenie
pracnosti pri konecnej iprave L0 80 70 8 30 0 30 20 1
gon 0 20 30 40 50 60 70 80 %0
ZVarOV. Pomer CO,a argénu v zmesi * ok
Pomer vel'kosti kvapiek v rozstreku pri pouZiti roznych pomerov CO» a argonu
v zmesi. * FERROLINE® C18 ** FERROLINE® C8 35

40 LN |
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Ferroline C18

STNENISO 14175 skupina M21

ZloZenie

82 % obj. argon
18 % obj. oxid uhli&ity

Pouzitie

Ochranny plyn pre rucné aj strojové MAG-zvaranie ne-
legovanych a nizkolegovanych uhlikovych oceli. Mimo-
riadne vyhodny pre hrubostenné pripadne, povrchovo
znecistené materialy a pre viacvrstvové zvary. Ma vse-
stranné pouzitie.

Prednosti

-maly rozstrek kovu predovsetkym v oblasti velkych
vykonov

- pokojny, stabilny, lahko zapalitelny obluk

- vyhodny pre impulzné zvaranie

- hlbsi prievar

- vynikajice mechanické vlastnosti

- Cisté zvary s bezvrubovym prechodom

- dobra tvarovatelnost’ zvarovaného kovu

- dobra zatekavost' zvarovaného kovu

- vhodny pre vsetky zvaracie polohy

- vhodny pre vsetky hribky plechov

Obrdzok 9 FERROLINE ©C18 je vhodny Obrdzok 10 Pomer financémyjch ndkladov

aj pre tazké stavebné diely ako napriklad pri pouiti ochranmyjch plynov FERROLINE ®

tieto podpery odstrovacieho zariadenia ~ C18 (vlavo) a CO) (vpravo).

zisk

fca N
praca ¢

plyn ¥

technické ,
vybavenié®
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Oxid vhlicity technicky (CO2)

STNENISO 14175 skupina C1

Cistota

Oxid uhlicity - v Cistote 2.7 (99,7 % obj.)

Pouzitie

Ochranny plyn pre rucné aj strojové MAGC-zvaranie
nelegovanych a nizkolegovanych oceli. Okrem toho je
dolezitou zlozkou zmesnych plynov.

Prednosti

vV

- vhodny pre vsetky zvaracie polohy
- vhodny pre vsetky hrabky plechov

Nevyhody

- nepokojny sprchovy oblik
- nevhodny na impulzné zvaranie
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Formovaci plyn

STNENISO 14175 skupina N5

ZlozZenie (v % obi.)

95 %N, +5%H, 85%N,+15%H,
90 %N, + 10 % H, 80%N, +20%H,
Pouzitie

Ochranny plyn pre ochranu korena zvaru (rubovej strany
zvaru). So zvySenym podielom H; stupa redukény Gcinok
formovacieho plynu. Najcastejsie pouzivané formovacie
plyny su 92 % N, + 8 % H,a90 % N, + 10 % H,

Upozornenie: od obsahu 10 % H; v zmesi musi byt’ for-
movaci plyn na vystupe spalovany; nad 5% H; v zmesi
je formovaci plyn v spojeni s kyslikom horlavy!

Prednosti

-mimoriadne vhodny pre austenitické Cr/Ni ocele
na baze niklu

- vhodny pre duplexné a superduplexné ocele

- zabranuje oxidacii korena zvaru, ¢im sa dosahuje svetly
koren zvaru a odolnost’ voci neskorsej kordzii

- univerzalne pouzitelny

Alternativa

Ako formovaci plyn sa okrem dusikato-vodikovych zme-

si pouzivaju i argénovo-vodikové zmesi s obsahom vo-

dika do 2 %.

Obrazok I | Ukazka privodu formovacieho plynu na ochranu koreria
zvaru do rur.

Formovaci ==

plyn —




Dusik 4.0

STNENISO 14175 skupina N1

Cistota

dusik 99,99 % obj.
kyslik <50 vpm
argon <30 vpm
vodné pary <30 vpm
Pouzitie

Ochranny plyn pre ochranu korena zvaru.

Prednosti

- pri tenkych plechoch vysokolegovanych ocelizmiernuje
tvorbu okuji
- vhodny pre austenitické CrNi ocele aj duplexné ocele

Obrdazok 12 Ukazky koreria zvarov na CrNi oceli pri pouZiti
formovacieho plynu (horny zvar) a bez pouZitia
formovacieho plynu (spodny zvar)

39



Metody zvarania v ochrannej atmosfére

Zvaranie metédou MIG/MAG.

Pri tejto metode sa vytvara elektricky obluk medzi
odtavovanym drotom (elektrodou) a zvaranym dielcom.
Drot je mechanicky privadzany a rychlost’ jeho posuvu
mozno regulovat. Podla toho, Ci je zvaraci kupel
chraneny cisto inertnym plynom alebo prostrednictvom
chemicky reagujiceho ,,aktivneho* plynu, hovorime
0 MIG (Metal-Inert-Gas) zvarani alebo o MAG (Metal-
Active-Gas) zvarani.

Obrdzok |3 Spésob zvarania MIGIMAG

N
podivaé drotu .
)

pridavny materidl (elektroda)

dyza ochranného plynu (+ )l

)
ochranny plyn ——= zdroj energie
)
_

elektricky oblik

zikladny materidl

Zvaranie metédou WIG/TIG.

Pri metode zvarania WIG (Wolfram-Inert-Gas), nazyvanej
rovnako aj ako TIG (Tungsten-Inert-Gas), sa vytvara
elektricky oblik medzi neodtavujlcou sa volframovou
elektrodou a zvaranym dielcom. Pridavny material
sa pridava v prevazne manualne. Zvaraci kupel je
obklopeny ochrannym plynom proti nepriaznivym
vplyvom vzduchu.

Obrazok 14 Spésob zvdrania TIG/WIG

 elektroda

dyza ochranného plynu

ochranny plyn ———————= 2droj energie
(+)

elektricky oblik

zikladny materidl — / pridavay materidl
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Ivdaranie plazmou.

Zvaranie plazmou sa od zvarania metodou TIG odlisuje
tym, ze elektricky obluk je viazany konstrukciu vodou
chladeného horaka. Tento vystupuje z dyzy ako
plazmovy LUC vysokej teploty a hustoty vykonu. Obluk sa
vytvara medzi neodtajujlcou sa elektrédou a zvaranym
materialom. Pri plazmovom zvarani je nutné pouzit' dva
druhy ochrannych plynov. Plazmovy plyn (centralny
plyn) prevazne argon, casto s primesou vodika alebo
hélia. Ochranny plyn (vonkajsi plyn), ktory moze
obsahovat’ okrem argonu napriklad vodik pre CrNi ocele
alebo hélium na zvaranie hlinika a jeho zliatin, titanu a
zliatin medi.

Laserové zvaranie.

Pri laserovom zvarani prebieha prenos energie
prostrednictvom koncentrovaného laserového zvazku
luca (svetla rovnakej vinovej dlzky). Pri tejto metdde sa
da docielit vysoky pomer medzi hibkou a $irkou zvaru
s Uzkymi oblastami posobenia tepla. V spracovani
kovovych materialov sa pouzivaju CO; lasery (pre
vykon max. do 50 kW, bezne vsak od 3 do 6 kW) a
Nd:YAG lasery (pre vykon max. do 5 kW, bezne vsak do
3 kW). Ochranny plyn na zvaranie méze byt’ privadzany
koaxialne s laserovym li¢om z prstencovej dyzy, alebo
externe z boku, pripadne kombinovane. V laserovej
technike sa okrem ochrannych plynov na zvaranie
pouzivaju rezonatorové plyny (za Uc¢elom generovania
laserového luca), preplachovacie plyny (Cistia drahu
laserového L0ca) a pracovné plyny (pomahaju pri tvorbe
generovanej plazmy).
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Spadjkovanie povrchovo upravenych a zhod-
notenych plechov v ochrannej atmosfére.

Technicky pokrok prinasa nové otazky. Zinkova povrcho-
va Uprava, ktora vedie napriklad vo vyrobe automobilov
k rastucej kvalite a dlhej Zivotnosti karosérii, sposobuje
pri zvarani metédou MAG kvoli odparovaniu zinku
vyraznu tvorbu porov a rozstreku. Pre vrstvy pozinkovania
az do hribky 20 pm je vhodnou alternativou spajkovanie
vochrannejatmosfére.Akopridavnymaterialsapouzivaju
materialy na baze medi (napriklad L-CuSi3). Pri typic-
kych aplikaciach v oblasti tenkych plechov sa spajkuje
pod 100 A, Ciastocne impulzne.

Pozitivum je:

- Ze nie je nutné dodatocné pozinkovanie,

-zvarova hulsenica vytvorena procesom spajkovania

kovovou elektrodou v inertnom plyne (MIG) je odolna

voci korozii,
malatvorbateplaatymimensievplyvytepelnejroztaz-

nosti materialu,

- spoj ma dobré pevnostné vlastnosti,

- katodicka ochrana zinkovej vrstvy

Ako standardny ochranny plyn sa pouZziva zvaraci argon.
Pridanim malého mnozstva aktivneho plynu (O; alebo
C0,) sa vsak dosahuju vyrazne lepsie vysledky v rozteka-
vosti a rovnomernosti spajkovacieho materialu.

Obrazok 15 Spdjkovany spoj v ochrannej atmosfére (argén + malé
mnoZstvo CO,; respektive O,).

N0 OO0
0 cm 1 2 3 4 5 6 7
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Mnoistvo plynov potrebné pre r6zne meto-
dy zvdarania s ochrannymi plynmi

Optimalne hodnoty jednotlivych parametrov zavisia od
sily pradu a metddy zvarania. Platia nasledujice smer-
né hodnoty:

TIG MIG
6-10 [/min, napr. 12-25 1/min, napr.
6 [/min pri 100 A 1,0 mm-drot Alu 15 |/min
10 [/min pri 300 A 1,2 mm-drot Alu 18 |/min
1,6 mm-drot Alu 25 [/min
MAG
10-20 l/min, napr.
0,8 mm-drot 10 |/min pre skratovy prenos kovu el. oblikom

1,0/1,2 mm-drot 12 [/min pre skratovy prenos kovu el. oblikom
15 [/min pre sprchovy prenos kovu el. oblikom
20 |/min pre vacsie hodnoty sprchového prenos
kovu el. oblukom

Uvedené hodnoty mozu byt az o 100 % prekrocené, napr.
ked’ sa pri MIG/MAG-zvarani kvoli zariadeniu alebo sta-
vebnym dielcom musi pracovat’ so zvySenym odstupom.
Uvadzané hodnoty platia pre argon (MIG, WIG) a zmesné
plyny, napr. CO; (MAG). Pri prilis velkych hodnotach
prietoku plynu hrozi vznik turbulentnych pridov plynu.

Obrazok 16 Meranie prietoku plynu zvaracskym prietokomerom
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Formy dodavok plynov v ocelovych flasiach

(Prehladna tabulka)

Ocelova flasa
Ochranny plyn Plniaci tlak 200 bar
Obsah flade [liter]
Aluline N 10,50
Aluline He15N 10,50
Aluline He30N 10,50
Aluline He50N 10,50
Aluline He90 10,50
Aluline He70 10,50
Aluline He50 10,50
Aluline He30 10,50
Inoxline X1 10,20,50
Inoxline X3 10,20,50
Inoxline He3H 50
Inoxline N1 50
Inoxline N2 50
Inoxline He15N1 50
Inoxline C2 10,20,50
Inoxline He15C2 10,20,50
Inoxline He30H2C 50
Inoxline H2 50
Inoxline H5 50
Inoxline H7 50
Ferroline He20C8 50
Ferroline X4 10,20,50
Ferroline X8 10,20,50
Ferroline X12 50
Ferroline C5X5 10,20,50
Ferroline C15X5 10,20,50
Ferroline C8 10,20,50
Ferroline C18 10,20,50
Zvaraci argon 10,20,50
Zvaraci argon Special 10,50
Hélium 4.6 10,50
Formovaci plyn (5,10,20) 10,20,50
Vodik 40,50
Dusik 10,20,40,50

Oxid uhlicity technicky

6 kg, 10 kg, 20 kg, 30 kg
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Zvazok flias

Zavit ventilu flase podla

Farebné oznacenie obalu

P“}‘;‘}‘hﬂ:“‘)gos%ﬁa’ STN DIN 477-1 (hrdlo ftase)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
éno W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
éno W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W 21,80 x 1/14 " LH cervena
nie W 21,80 x 1/14 " LH cervena
nie W 21,80 x 1/14 " LH cervena
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
éno W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
nie W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
dano W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
éno W21,80x1/14” svetlozelena (zaklad)
ano W21,80x 1/14” tmavozelena
ano W21,80x1/14” tmavozelena
nie W21,80x1/14” hneda
nie W 21,80 x 1/14 " LH cervena
ano W21,80x 1/14 " LH Cervena
ano W24,32x1/14” cierna
ano G3/4” Seda
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Ako zaobchadzaf s ocelovymi flasami

Ocelové flase sa mozu premiestnovat’ len s naskrutkova-
nym ochrannym klobucikom. Nesmu sa prenasat’ pomo-
cou magnetickeho zeriavu.

Prazdne a i naplnené flase je nutné zaistit' proti prevrh-
nutiu (retazami alebo Uchytmi), proti padu alebo narazu.

Ventily flias treba pri preruseni prace alebo pri ukonceni
odberu pevne uzavriet. Po vyprazdneni treba priskrut-
kovat' aj ochranny klobucik.

Ocelové flase vratte do plnicky vidy aj so zvySnym
Hlakom!

Kyslikové ventily na ocelovych flasiach, ventily na roz-
vode, redukcné ventily - otacajte pomaly a v spravnom
smere.

Chrarite pred tukmi a olejmil

Pouzivat len schvalené redukcné ventily s osvedcenim
o skuske.

Neklad'te flase blizko k vyhrievacim telesam a k zdrojom
otvoreného ohna.

Udrzujte a kontrolujte Cistotu ventilov na flasi.

Neodstranujte a neposkodzujte znacenia (napr. nalepky)
na flasi.

V pripade poskodenia flase kontaktujte pracovnikov
Messer Tatragas spol. sr.o.
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Poradenstvo

MESSER Tatragas zabezpecuje poradenski sluzbu
v oblasti aplikacii technickych plynov pre zvaranie a re-
zanie.

Pre porovnanie hospodarnosti pri zvarani a rezani vyvi-
nul MESSER pocitacovy program na vypocet nakladov.

Tato sluzba je zabezpecovana aplikacnymi technikmi
MESSER a je vykonavana bezplatne u zakaznika.
Po ukonceni prevadzkového pokusu sa zadaju prevadz-
kové parametre a podnikové Udaje priamo do progra-
mu pocitaca, ktory o niekolko sekind vytlaci nakladovu
analyzu, t.j. porovnanie hospodarnosti dosial pouziva-
ného plynu (zmesi) s odporuc¢anym plynom od firmy
MESSER.

Pri spravnej volbe ochranného plynu mézete znizit
napriklad dodatocnu pracu potrebnd na opracovanie
zvarov, zvysit' rychlost’ zvarania a znizit' spotrebu zvara-
cieho materialu. Celkova vykonnost’ a kvalita vyroby sa
tym moze podstatne zvysit'.
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Cerfifikat systému manazérstva kvality

Kvalita je zaloZena na schopnostiach ludi. Nasa spoloc-
nost’ je postavena najma na systéme prace, kompetent-
nosti a zodpovednosti pracovnikov. Usilie o maximalnu
kvalitu dlhodobo potvrdzujeme certifikaciou nasho
systému manazérstva kvality podla normy STN EN ISO
9001:2009.

Obrazok 17 Certifikat systému manaZérstva kvality.

= @ SNAS l@ ‘
&Y | Reg.No. 153/Q-011 .

Slovakia

CERTIFIKAT

TOV SUD Slovakia — CERTIFIKACNY ORGAN
certifikujlci systémy manaZérstva kvality
akreditovany SNAS
osvedEenie o akreditacii &. Q 011

potvrdzuje, Ze organizacia

Messer Tatragas, spol. s r.o.
Chalupkova 9
SK - 819 44 Bratislava
1€0: 00 685 852

vratane zavodov podfa prilohy

zaviedla a pouziva
systém manaZérstva kvality v oblasti

Vyroba, distribiicia a predaj icky icinal a
$pecialnych plynov, prenajom, predaj a servis zariadeni pre ich
aplikacie, prenajom, predaj a servis zdravotnickej techniky.

Auditom, sprava ¢&. 0512/20/09/Q/AS/C

bolo preukazané, Ze st spinené
poziadavky normy

STN EN ISO 9001:2009

Certifikat je platny do 2012-04-02
Registraéné &islo certifikatu Q 05121
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Bratislava, 2009-04-03
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TOV SUD Slovakia - cerlifikatnj organ
elen skupiny TOV SOD
Jasikova 6, 821 03 Bratislava

F-001925

ZERTIFIKAT @ CERTIFICATE &
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Certifikat systému environmentdlneho
manazérstva

Messer Tatragas kladie velky doraz nielen na kvalitu, ale
ako environmentalne uvedomela spolocnost’ kona s pl-
nou zodpovednost'ou za zivotné prostredie. Nase snahy
riadit nepriaznivé vplyvy na zZivotné prostredie su potvr-
dené certifikaciou nasho systému environmentalneho
manazérstva podla norny STN EN I1SO 14001:2005.

Obrazok 18  Certifikat environmentdlneho manazérstva.

@ SNAS |@ )
Reg. No. 153/R-006 ¢ 4

Siovakia

CERTIFIKAT

TUV SUD Slovakia - CERTIFIKACNY ORGAN
ifikujici systémy envi talneho
akreditovany SNAS
osvedéenie o akreditacii &. R 006

potvrdzuje, Ze organizacia

Messer Tatragas, spol. s r.o.
Chalupkova 9
SK - 819 44 Bratislava
1€0: 00 685 852

vratane zavodov podfa prilohy

zaviedla a pouZiva
systém environmentalneho manazérstva v oblasti
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Vyroba, distribucia a predaj y a
$pecialnych plynov, prenajom, predaj a servis zariadeni pre ich
aplikacie, prenajom, predaj a servis zdravotnickej techniky.

e

Auditom, spréva &. 0512/20/09/E/AS/C

bolo preukézané, Ze si splnené
poziadavky normy

STN EN ISO 14001:2005

Certifikat je platny do 2012-04-02
Registratné ¢islo certifikatu E 0512-1

Bratislava, 2009-04-03

\11/‘{

TOV SUD Siovakia  certifikacny organ
¢&len skupiny TOV SOD
Jasikova 6, 821 03 Bratisiava

FQ019034

ZERTIFIKAT @ CERTIFICATE & 32
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Prehlad ochrannych plynov na zvaranie
od MESSER

Ochranné plyny na zvdranie, skupiny a metddy zvdrania
podl'a noriem a ich zloZenia

Skupina Metéda
podlia

Nazov produkiu zvérania

SINENISO
14175

Zvaraci argon 4.6 WIG/MIG

Zvaraci argon special 4.8 11 WIG/MIG 100
Hélium 4.6 12 WIG/MIG -
Aluline He90 13 WIG/MIG 10
Aluline He70 13 WIG/MIG 30
Aluline He50 13 WIG/MIG 50
Aluline He30 13 WIG/MIG 70
Aluline N YA WIG/MIG 99,985
Aluline He15N YA WIG/MIG 84,985
Aluline He30N YA WIG/MIG 69,985
Aluline He50N YA WIG/MIG 49,985
Inoxline® H2 R1 TIG 98
Inoxline® H5 R1 TIG 95
Inoxline® H7 R1 TIG 92,5
Inoxline® He3H R1 TIG 96,2
Inoxline® N1 N2 TIG 98,75
Inoxline® N2 N2 TIG 97,5
Inoxline® He15N1 N2 TIG 83,75
Inoxline® X1 M13 MAG M 99
Inoxline® X3 M13 MAG M 97
Inoxline® C2 M12 MAG M 97,5
Inoxline® He15C2 M12 MAG M 83
Inoxline® He30H2C YA MAG M 67,88
Ferroline® He20C8 M20 MAG M 72
Ferroline®C8 M20 MAG M 92
Ferroline®C18 M21 MAG M 82
Ferroline® X4 M22 MAG M 96
Ferroline® X8 M22 MAG M 92
Ferroline® C5X5 M23 MAG M 90
Ferroline® C6X1 M24 MAG M 93
Ferroline® C15X5 M25 MAG M 80
Oxid uhlicity technicky CO2 C1 MAG C

Formovaci plyn (zmes N,-H,) N5 Ochrana korefia zvaru
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Zlozenie v % obj.

O, Co,
100
90
70
50
30 .
0,015
15 0,015
30 0,015
50 - 0,015
2 -
5
- 75
3 0,8 :
- 1,25
- 2,5
15 1,25
1 -
3 -
- 2,5
15 2
30 0,12 2
20 3
3
18
4
8
5 5
1
5 15
100 - E
: 5-25 95-75
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Priklady pouizitia ochrannych zvdracich
plynov
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Ferroline® C15X5

Ferroline® X8

Ferroline® C18
Ferroline® C8

Formovaci plyn (zmes N,-H,)

Priklady pouvtzitia

gulové zasobniky, mosty, automobily, vyklapacie korby

ventily, posuvace, rozvody

osobné, nakladné automobily

chladice, tlmice, vyfuky

tazobné zariadenia

regaly, retaze, rozvodné skrine

zasobniky, miesacky, bubny

trafostanice, statorové zvazky

Zeriavy, tazné pasy, bagre (retaze)

kovania, zabradlia, skladové debnicky

reaktory, palivové clanky, rozvodné a riadiace pristroje

kotly, zasobniky, kontajnery, potrubia

blatniky, bocné Casti, strechy, kapoty

kombajny, traktory, pluhy, brany

stojany, podstavce, ramy, kostry

okenné ramy, brany, mriezky, oblozenia

rakety, odpalovacie rampy, satelity

potrubia z uslachtilej ocele, priruby, obluky

Zeleznicné vagony, rusne, ploSinové vozne

nosniky, vystuze, mostové Zeriavy

ochr. povlaky na plamen. dyzy, dlchacie dyzy
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Ochranné plyny pre nizkolegované ocele zvarané metédou MAG

Ferroline® C8 2 M20 92 8 nizkolegované ocele
Ferroline®C18 " M21 82 18 nizkolegované ocele
Ferroline® X4 M22 9% 4 gié';gokolegované ocele
Ferroline® X8 M2 | @2 | - | 8 T wolesorans ocele
Ferroline® C5X5 " M23 90 5 5 nizkolegované ocele
Ferroline® C6X1 M 24 93 6 1 nizkolegované ocele
Ferroline® C15X5 " M25 80 15 5 nizkolegované ocele
Ferroline®X12 2 M32 88 - 12 nizkolegované ocele
Ferroline® He20C8 ? M 20 72 8 20 | nizkolegované ocele
Oxid uhlicity technicky Cc1 100 nizkolegované ocele

"mimoriadne vhodny pre impulzné zvaranie

*vhodné pre impulzné zvaranie

Ochranné plyny pre zvdranie vysokolegovanych oceli metédou MAG

Inoxline® X1 M13 9 vysokolegované ocele
Inoxline® X3 M13 97 vysokolegované ocele
Inoxline® C2 M12 97,5 2,5 vysokolegované ocele
Inoxline® He15C2 M12 (1) 83 2 15 vysokolegované ocele
Inoxline® He30H2C z 67,88 | 0,12 30 vysokolegované ocele

Vsetky plyny sa velmi dobre hodia na impulzné zvaranie.



Ochranné plyny pre metédu zvarania MIG

Zvaraci argon 11 hlinik, med’, bronz
Aluline®N yA hlinik
Aluline®He15N yA hlinik
Aluline® He50N yA hlinik
Aluline®He70 13 hlinik, med’
Aluline®He50 13 hlinik
Aluline®He30 13 hlinik, nikel
Hélium 4.6 12 med'v Spec. pripadoch
Inoxline® H2 R1 nikel

Ochranné plyny pre metédu zvdrania TIG

Zvaraci argon

vysoko a nizkolegované ocele, hlinik a neze-
lezné kovy

R1 2H, a S
Inoxline® H R1 SH, :ﬁ::(olegovane ocele na baze niklu,

R1 7,5H,
Inoxline® He3H R1 3He+H, vysokolegované ocele

N2 1,25N,
Inoxline® N N2 2,5N, zvaranie duplexnych a superduplexnych oceli

N2 15 He+1,25 N,
Hélium 4.6 2 hlinik, metoda ;vlarania VyIG 50 Zapornou polari-

tou ocele (orbitalne zvaranie)

:g gg He | hinik, med, (prednostne 70%a 90% He),
Aluline®He 3 70He nikel (prednostne 30 % He),

3 90 He ocele (orbitalne zvaranie)
Aluline® N z htinik

7 15He
Aluline® HeN 7 30He hlinik

50 He
Zvaraci argon 1 materialy citlivé na plyny (napr. titan, niob, mo-
Special lybdén, tantal)
5H, - ' .
Formovaci plyn N5 10H, oFrlranz: korena ,Zvﬁm vyﬁokolegovanych ocelia
(15, 20 H) tiez nelegovanych oceli




Lasobovanie a odber plynov

Systém zasobovania plynov*

Poradenstvo, engineering, vystavba kompletnych zaria-
deni pre zasobovanie technickymi plynmi.

Dlhorocné skusenosti pri vyrobe a predaji plynov a pra-
ca v roznych technickych oddeleniach zarucu1u Ze nase
skusenosti zodpovedaju najnovsiemu svetovému tren-
du.

Obrazok 19 Systém zasobovania ochrannymi plynmi
pri pouZiti rozvodu plynu argén a CO:

Odparovat Odparovat

ImieSavat
plynov

TTTUTT
L EaE
Argon Zmesnj piyn ArCO,
W 'MIsza@me Preasjpdsabj_j.-éramg«lv!AG
G L X X
A A A A A

) L

* Dalsie informacie najdete tiez na str. 14 a 15.
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Tlakové ocelové plynové flase

- na uskladnenie a transport stlacenych plynov.
Prevedenie:

bez zvarov, s krizkom, odskdsanym ventilom a ochran-
nym klobucikom

Plniaci tlak bar 200 200
Obsah l 10 50
Hmotnost' prazdnej

flase s klobucikom ccakg 19,5 63
Priemer flase mm 140 229
Vyska flase s ventilom cca mm 930 1680

Obrazok 20 Ocelové flase
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Palety pre tlakové plynové flase

ZniZenie pracnosti a vacsia bezpecnost’ pri prekladke.
Palety sU s max. 12 kusmi flias s obsahom 10 alebo 50 (.

1210 10 12 60 280 0,68 | 0,54 | 0,75
0650 50 6 80 600 0,81 | 0,58 | 1,10
1250 50 12 120 1100 1,05 | 0,81 1,10

Obrazok 21 Paletatyp 1250 |2 tlakovymi ffasami
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Zvazok tlakovych plynovych flia$

Pouziva sa pri vacsej spotrebe a zasobovani z jedného
miesta. Flase vo zvazku (obsah 50 ) s navzajom prepo-
jené potrubim. Zvazok ma plniaci a vypUstaci ventil.

dizka ccamm 950
Sirka cca mm 812
vyska ccamm 1920
hmotnost’ cca kg 1000
plniaci tlak bar 200

Obrdzok 22 Zvizky s |2 tlakovymi plynovymi frasami
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FlaSové batérie

Hospodarne centralne zasobovanie firmy s vyssou spo-
trebou plynov je mozneé realizovat’ prostrednictvom fla-
sovych baterii .

Prednosti v porovnani so zasobovanim so samostatny-
mi flasami:

- nepretrzité dodavanie plynu

- neprerusovany odber plynu

- Ziadne redukcné ventily navyse

- menej Unikov netesnostami v spojoch (potrubie, ventily)

Batérie flias sU konstruované s 2, 3, a 5 pripojeniami
na jednej alebo oboch stranach. Stavebnicovy systém
umoznuje neskorsie rozsirenie.

Vyhoda: vymena prazdnej flase bez prerusenia dodavky
plynu do rozvodu. Moznost’ elektronickej signalizacie
vyprazdnenia flase.

Obrazok 23 Vymenitel'nd flasova batéria
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Zasobovanie kvapalnymi plynmi

Pre uskladnovanie kvapalnych, hlboko podchladenych
plynov sa pouzivaju zasobnikové stanice, ktoré sa skla-
daju z dvoch hlavnych Casti:

- zasobnik plneny kvapalnym plynom - pozostava z vn-
Utornej nadoby ( mat. Cr/Ni ocel) a z vonkajsej nadoby
(mat. konstrukcna ocel)

- vzduchovy odparovac - dodava do rozvodov médium
v plynnej faze pod prevadzkovym tlakom do 20 alebo
do 37 barov

Obrazok 24 Ferroline® X4, X8 a X |2 st stabilné homogénne
plynné zmesi, ktoré je pri velkej spotrebe
hospoddrnejsie doddvat’ v kvapalnej forme
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ZmieSavacie zariadenia

Pre vyrobu velkého mnozstva zmesného plynu pre zva-
ranie priamo u odberatela sluzi centralne zariadenie
na zmiesavanie plynu.

Zariadenie sa sklada z dvoch Casti:

- skrinového zmiesavaca plynov
- vyrovnavacieho tlakového zasobniku plynu - PUFFER

ZmieSavacie zariadenie sa pouziva na pripravu dvoj ale-
bo trojzlozkovych zmesnych plynov.

Obrdzok 25 Dvojkomponentny zmieSavac plynov
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Redukcné stanice a odberné miesta pre technické plyny

Redukéné stanice a odberné miesta pre technické plyny
sa vyuzivaju v systémoch centralneho zasobovania
plynom. SU konstruované stavebnicovym sposobom
a mozu sa prakticky prisposobit’ lubovolnému rozmiest-
neniu podla potrieb a stavebnych podmienok budov. Vy-
soka kvalita komponentov je dosiahnuta pouzitim hod-
notnych materialov a vyrobou v systéme riadenia kvality
ISO 9001. Rozne druhy rozvodov podla Cistoty dodava-
nych plynov najdete na zadnej stane obalky tejto brozu-
ry. Na zvaracie pracoviska je ur¢ena rada Spectrotec.
Pre odborné poradenstvo a planovanie kompletného
rozvodného systému vratane redukcnych stanic
a odbernych miest si Vam plne k dispozicii nasi skuseni
a kvalifikovani odbornici.

Obrazok 26 Odberné miesto ET 2000 KH pre technické plyny
do cistoty 4.8 z rady Spectrotec. (predtym Tectron)

)

Obrdzok 27 Redukcnd stanica BT 2000 pre technické plyny
do cistoty 4.8 z rady Spectrotec. (predtym Tectron)
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FlaSové redukcné ventily

Priaplikaciachtechnickychplynovjenevyhnutnépouzitie

redukcnych ventilov s cielom znizenia tlaku vo flasi
nalrovenpracovnéhotlaku.  Nasezariadeniasavyznacuju
vysokou bezpecnostou a regulacnou presnostou
pri roznych prietokoch a vstupnych tlakoch plynov.
Flasové redukcné ventily pozivané pre plyny na zvaranie
maju okrem manometra na vstupny tlak i manometer
alebo prietokomer na vystupe. Lahka citatelnost’
Udajov na nich je samozrejmostiou. Konstrukéne sa
redukcné ventily dodavaju bud’ ako jednostupnové,
alebo dvojstupnové. Vysoka kvalita je dosiahnuta
pouzitim hodnotnych materialov a vyrobou v systéme
riadenia kvality I1SO 9001. Okrem uvedenych produktov
ponUkame i hardvérové prislusenstvo na privod plynov
a tiez mnozstvo prislusenstva pre autogénnu techniku.

Obrazok 28 Redukcny ventil Constant 2000 s manometrom
na vystupe.

—tw | —e=

(=]

i |
¥

Obrdzok 29 Redukény ventil Constant 2000 s prietokomerom
na vystupe. 3

S

Obrazok 30 Redukéeny ventil U3 na vysoké prietoky plynov.

f"'--.

s 1
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Skupina

Metoda

Novy ndzov SINEN ISO 14 175 zvarania
Ferroline C18 M21 MAG M
Ferroline C8 M20 MAG M
Ferroline He20C8 M20 MAG M
Ferroline C5X5 M23 MAG M
Ferroline CéX1 M24 MAG M
Ferroline C15X5 M25 MAG M
Ferroline X12 M32 MAG M
Ferroline X8 M22 MAG M
Ferroline X4 M22 MAG M
Inoxline He30H2C z MAG M
Inoxline He15C2 M12 MAG M
Inoxline C2 M12 MAG M
Inoxline X1 M13 MAG M
Inoxline X3 M13 MAG M
Inoxline H2 R1 TIG
Inoxline H5 R1 TIG
Inoxline H7 R1 TIG
Inoxline He3H1 R1 TIG
Inoxline N3H R1 TIG
Inoxline N1 N2 TIG
Inoxline N2 N2 TIG
Inoxline He15N1 N2 TIG
Aluline N z TIG/MIG
Aluline He15N z TIG/MIG
Aluline He30N z TIG/MIG
Aluline He50N z TIG/MIG
Aluline He%0 13 TIG/MIG
Aluline He70 13 TIG/MIG
Aluline He50 13 TIG/MIG
Aluline He30 13 TIG/MIG
Oxid uhli¢ity technicky CO, C1 MAG C
Ivdraci argén 4.6 i} TIG/MIG
Zvaraci argdn Specidl 4.8 i} TIG/MIG
Hélium 4.6 12 TIG/MIG

Rozvodné systémy pre dodavky plynov spectr@

[ I

I\
Korozivne a foxické Plyny
: é plyny P
plyny vysokogisté plyny do Eistoty 6.0 priemysel do Eistoty 8.0
(99,99990 obj.%) (999999990 obj.%)
do cistoty 5.0 do cistoty 6.0
(99,9990 obj.%) (99,99990 obj.%)
R 4 )

Gases for Life

Messer Tatragas, spol. sr.0.
Chalupkova 9

819 44 Bratislava

Tel.: 00421/2/50254 111
www.messer.sk
info.sk@messergroup.com



http://www.messer.sk/
mailto:info.sk@messergroup.com

