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Niedrogie jednokierunkowe zawory na okreslone warto-
Sci ci$nienia i przeptywu gazu

To niedrogie oprzyrzadowanie zostalo zaprojektowane
i wytworzone dla nat¢zenia przeptywu gazu nie wigkszego
niz 7,5 litra/min oraz cisnienia 0,5 bara. Dostepne sg row-
niez zawory dla cisnienia 1 bara i wyzszego.

Ten zgrabny i nowoczesny zawoér, nazwany ,,PurgeGate®”,
sprawdza si¢ w zastosowaniach wymagajacych kontrolowa-
nia cieczy i gazéw. Jego maly rozmiar i masa czynia go nie-
zastgpionym zaréwno w niewielkich rozwiazaniach, jak i
ogromnych wielogtowicowych urzadzeniach, gdzie wystepuja
spore wartosci natgzenia przepltywu gazu, a przy kazdej z gto-
wic musi by¢ zapewnione odpowiednio wysokie cisnienie.

Zawory PurgeGate® znalazty swoje miejsce w przemy-
Sle spawalniczym, szczegdlnie do nadmuchiwanych zapor
tworzacych komore gazowa ostaniajaca gran ztacza w pro-
cesie spawania rur.

Nastawione wartosci natgzenia przeptywu i ciSnienia na
regulatorach gazu moga by¢ zaktécone przez personel znaj-
dujacy si¢ w poblizu procesu spawania. Personel ten moze
zamieni¢ regulator lub zmieni¢ jego ustawienia, nie zdajac
sobie sprawy ze skutkéw swoich dziatan.
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Rozerwanie nadmuchiwanej zapory podczas procesu spa-
wania rur lub rurociggu spowoduje co najmniej kosztowne
straty gazu ostonowego oraz czasu niezbgdnego do prze-
prowadzenia napraw.

Zapewnienie odpowiedniej jakosci grani podczas spawa-
nia rur

Jest niezwykle wazne, aby podczas wykonywania zlaczy
rur ze stali nierdzewnych lub tytanu uzyska¢ spoiny pozba-
wione barw nalotowych i wolne od porowatosci, zaréwno od
strony lica, jak i grani. W celu uniknigcia barw nalotowych
i porowatosSci w ztagczach spawanych, konieczne jest usunig-
cie powietrza wokét obszaru spawania do poziomu, w kt6-
rym odsetek tlenu wynosi od 5 do 50 czesci na milion, zalez-
nie od rodzaju metalu oraz rodzaju wykonywanej operacji.

Eliminacja powietrza z sasiedztwa spoiny zaréwno od
strony wewnetrznej, jak i zewnetrznej musi odbywac si¢
réwnoczesnie. Od zewnatrz najlepszym do tego celu bedzie
osprzet zwany ,,Weld Trailing Shield”. Od wewnatrz zas$ -
nadmuchiwane zapory do tworzenia komory gazowe;j.

Osprzet Trailing Shield® zamontowany na gltowicy spa-
walniczej TIG/GTAW mozna obejrzeé pod linkiem: https://
youtu.be/9XIXBuYO01iU; uwage zwraca czystos¢ zewnetrz-
nej powierzchni po spawaniu. Natomiast krétki film dotycza-
cy montazu i stosowania nadmuchiwanych zap6r mozna obej-
rzeé pod linkiem: https://youtu.be/Q-dSRpPvdls.

Osprzet Trailing Shields® jest lekki i spawacz tatwo go
prowadzi wraz z palnikiem podczas spawania rur. Podczas
stygnigcia spoiny, goracy metal jest chroniony przez krétka
chwile gazem obojetnym, najczgsciej argonem, wyplywa-
jacym z ceramicznej koncéwki dyszy palnika spawalnicze-
go. W tym samym czasie osprzet Trailing Shield®, ktory
réwniez zostal potaczony z argonem, ostania goracy metal
spoiny do momentu spadku temperatury do wartosci, w ktdrej
juz nie nastapi proces oksydacji, pozostawiajac czysta i blysz-
czaca powierzchnig spoiny. W migdzyczasie wewnatrz rur
dwie nadmuchane zapory utworza szczelng komore o dtu-
gosci ok. 10 cali (250 mm) po kazdej ze stron rury.
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Fot. 1. QuickPurge® - typowy system pozwalajacy wytworzy¢

komore gazowa wokdt miejsca spawania

Argon wypiera powietrze przez sterownik Weld Purge
Monitor®, ktéry informuje kiedy zawartos$¢ tlenu w powie-
trzu wyniesie ponizej 50 ppm. Warto$¢ ta moze by¢ inna,
w zaleznosci od wymagan zawartych w technologicznej
instrukcji spawania. Po uzyskaniu zadanej wartosci, spawacz
rozpoczyna proces faczenia rur.

Wykonywanie ztaczy spawanych bez zastosowania po-
wyzszych operacji ochraniajacych spoing powoduje utratg
wilasciwosci antykorozyjnych i bedzie skutkowato obecno-
Scig nieakceptowalnych niezgodnosci spawalniczych.

Zacza cechujace si¢ barwami nalotowymi i porowato-
$cig narazaja wykonawce na dodatkowe koszty, poniewaz
jest zmuszony zapewni¢ odpowiednia jakos¢ potaczen, co
w takiej sytuacji bedzie zwigzane z koniecznoscia zastoso-
wania obrébki mechanicznej lub chemicznego trawienia.
Takie operacje znaczaco wydtuza czas wykonania
i zmniejsza planowany zysk.

Fot. 2. Osprzet Trailing Shield® chroniacy obszar spawania

Fot. 3. Ztacze wykonane bez ostony gazowej grani
oraz ztacze spawane z ostong grani
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