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Tak wiele elementow dzisiejszego Swiata zbu-
dowanych jest z metalu, ze trudno wyobrazi¢
sobie naszg cywilizacje bez spawania. Nie
istniatyby mosty, kontenerowce nie ptywaty
PO morzach, ropa nie ptyneta szerokim stru-
mieniem przez rurociggi, samoloty nie lataty
PO niebie, a nasze samochody nie jezdzity po
ulicach. Wszystko to jest mozliwe dzieki umie-
jetnosci  tgczenia elementow  metalowych
w najrozniejszych konfiguracjach. Umigjet-
nosc¢ ta to spawanie tukowe opatentowane juz
w koncu XIX wieku.

Zjawisko tuku elektrycznego z powodzeniem
stosowane jest do tgczenia metali do dzis,
jednakze wymagania jakosciowe, a takze
konkurencyjnos¢ spowodowana przez glo-
balizacje, wymuszajg na producentach ciggte
doskonalenie proceséw spawalniczych oraz
zwiekszanie produktywnosci.

Dzieki wieloletniemu doswiadczeniu w dzie-
dzinie spawania i ciecia, wtashemu departa-
mentowi badan i rozwoju oraz wspotpracy
z wieloma firmami z branzy, Air Liquide pomaga
klientom sprosta¢ rosngcym wymaganiom
rynku.

Co nas charakteryzuje? Doswiadczenie,
innowacyjnosé i postep, kitore sg dla nas
najwazniejsze oraz gwarantujg szybkg i nie-
zawodng pomoc we wdrazaniu najnowszych
technologii u haszych klientow.
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2. 1. Jak zmniejszyC 1osC
odpryskow podczas

SOCTWOIIA?

Czy Ty tez borykasz sie z problemem duzej ilosci
odpryskow generowanych w procesie spawania?
Dotyczy to wielu zaktaddw. Przyczyn wystepowania
odpryskow jest sporo: od parametrow spawania, przez
jakosc¢ powierzchni spawalniczej, po sktad gazowej
mieszanki ostonowej. Czasem wystarczy niewielka
zmiana jednego z powyzszych czynnikow, by zmniej-
szy¢ ilos¢ odpryskow spawalniczych. Wraz z nimi
zmalejg koszty, ktore ponosimy podczas oczyszcza-
nia elementow z odpryskow.

Skoncentrujmy sie na przykfadzie wptywu gazu
ostonowego na ilos¢ odpryskow, jakie mogg sie po-
jawi¢ na stali konstrukcyjnej w procesie spawania.
Ponizszy wykres ukazuje oddziatywanie zawartosci
dwutlenku wegla (CO,) w argonie (Ar) na rozne
kryteria spawania.

WPLYW ZAWARTOSCI CO, W ARGONIE NA SPOINE W ZALEZNOSCI OD ROZNYCH KRYTERIOW
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Wykres dobitnie pokazuje, ze mieszanka ze zre-
dukowang zawartoscig dwutlenku wegla (CO,)
sprzyja powstawaniu spoiny z mniejszg iloscig
odpryskow. Zalet stosowania mieszanki z 8-procen-
towg zawartoscig CO, jest jednak znacznie wigcej:

« tatwiejsze zajarzenie tuku,
czystosc¢ powierzchni,
 niskipoziom utlenienia i krzemianow,
niski poziom emisji dymow spawalniczych,
« wysoka jakosc trybu pulsacyjnego,
szeroka tolerancja ha regulowanie parametrow.

UTLENIANIE POWIERZCHNI

Warto takze zwrécic uwage naaspekty bezpieczenstwa
spawaczy oraz ochrony srodowiska naturalnego, na
ktore wptywa redukcja dymow spawalniczych.

Ponizszy wykres obrazuje roznice w wygladzie
lica spoiny, ktorego jakosc¢ zalezy od zawartosci dwu-
tlenku wegla (CO,) w mieszance ostonowej. Wraz ze
spadkiem zawartosci CO, staje sie ono bardziej este-
tyczne i pokryte mniejszg iloscig zuzli spawalniczych.

8%

ZAWARTOSC CO, W ARGONIE

Jak widac¢, spawanie mieszankg gazowg z mniej-
szg zawartoscig CO, redukuie ilos¢ odpryskow. Dzigje
sie tak za sprawg stabilniejszego procesu przenoszenia
kropli ciektego metalu w tuku spawalniczym. Najbar-
dziej efektywny w tym przypadku jest transfer kropli
w tuku nazywany tukiem natryskowym.



https://przemysl.air-liquide.pl/sites/industry_pl/files/2019/08/20/stream-spray8p-260a-30.5v.mp4

2. 2. Dlaczego w spoinach
Moze Wystepowdc

ZOporowanie’?

Istnieje wiele przyczyn pojawienia sie zaporowania
w spoinach. W metodach MIG/MAG najczestszg
wystepujacg niezgodnoscig jest porowatose w postaci
pecherzy lub kanalikow. Przyczyng tego jest zbyt
maty przeptyw mieszanki ostonowe]. Wowczas
jeziorko spawalnicze nie jest wystarczajgco chronione
przed zanieczyszczeniami atmosferycznymi, dlatego
do spoiny dostajg sie niechciane pierwiastki, takie
jak tlen (O,).

Oto kilka najczestszych powodéw wystepowania
zbyt matego przeptywu mieszanki ostonowej:

« Zleustawiony przeptyw nareduktorze,
uszkodzony reduktor,

« uszkodzony przewod doprowadzajgcy gaz
do uchwytu spawalniczego,

+ niskajakosc gazu.

Innymi przyczynami wystepowania zaporowa-
nia w spoinie moga by¢:

- zbyt wysoki przeptyw gazu ostonowego
tworzgcy przeptyw turbulentny,

- otwarte bramy hal produkcyjnych generujgce
przeciag,

« wilgotna elektroda podczas spawania metodg
MMA (elektroda otulona),

« niewtasciwie ustawiona biegunowosc¢ prgdu
podczas spawania metodami MAG, MIG, TIG,

« niepoprawna technika wykonywania spoiny
(np. Zte katy palnika),

« przeptyw gazu niedostosowany do pozycji
spawania,

« zZanieczyszczenie spawanych elementow
smarem, farbg, rdzg lub zgorzeling,

« niska jakos¢ wykorzystywanego materiatu
dodatkowego.

Zrodto: https://figel pl/wiedza/technologia-spawania/glowne-niezgodnosci-spawalni-
cze-oraz-metody-ich-zapobiegania/



2.3. Kiedy warto zastosowac
mieszanke M20 do spawamnic
stall konstrukcymney?

Mieszanke M20 warto stosowac podczas spawa-
nia elementow ze stali konstrukcyjnej o matych i sred-
nich grubosciach detali tgczonych, takich jak cze-
sci samochodowe, zbiorniki itp.

Ze wzgledu na mozliwosc¢ uzyskania duzych predko-
sci, M20 zalecana jest rowniez w procesach spa-
wania zmechanizowanego i zrobotyzowanego.
Mieszanka zawiera 8% dwutlenku wegla, dzieki
ktoremu przy nizszych natezeniach pradu spa-
wania uzyskujemy wysokowydajny tuk natrysko-
wy. Pozwala on na uzyskanie wyzszych predkosci
spawania. Dzieki M20 otrzymujemy takze spoine
o elastycznym licu i niewielkiej ilosci odpryskow.
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ZAWARTOSC CO, W ARGONIE

Co wiecej, taka mieszanka pozwala nam zredukowac
dymy spawalnicze.

Wykres zamieszczony ponizej prezentuje wptyw
dwaoch czynnikow — natezenia prgdu spawania oraz
zawartosci dwutlenku wegla (CO,) w argonie (Ar)
— na przenoszenie kropli ptynnego metalu w tuku
spawalniczym. Mieszanka M20 gwarantuje wyso-
kowydajny tuk natryskowy juz przy zastosowaniu
natezenia okoto 260A. Dla poréwnania, mieszan-
ka M21 (18% zawartosci CO, w Ar) pozwoli nam
to osiggng¢ dopiero przy natezeniu okoto 300A.
Roznica jest zatem widoczna gotym okiem.

NATEZENIE PRADU (A)

»

LUK SWOBODNY
KROPLOWY SPADEK KROPLI

200 220 240 260 280 300 320 340 360 380 400 420 440 460 480 500

EUKNATRYSKOWY = LUKNATRYSKOWY FEUKNATRYSKOWY
ODPYCHANY

STRUMIENIOWY ODCHYLONY



2.4, Czy metodd Tl mozna
spawdc wydamnie)?

Metoda TIG jest jedng z wolniejszych i za-
razem najbardziej precyzyjnych technik
spawania. Jak poprawi¢ jej wydajnosc?
Najpopularniejszymsposobemnatojestjgj zro-
botyzowanie. Istnieje jednak znacznie prostsze
rozwigzanie. Czy wiesz, ze wydajnos¢ meto-
dy TIG moznarowniez zwiekszy¢ poprzez
odpowiedni dobér gazu ostonowego?

Skoncentrujmy sie na przyktadzie zastoso-
wania mieszanki z dodatkiem helu jako gazu
ostonowego podczas spawania aluminium.

Hel (He) zwieksza w tym przypadku napiecie
tuku, tworzac zjawisko tzw. ,gorgcego tuku”.
Jego energia cieplna osigga najwiekszg moz-
liwg wartos¢ w poréwnaniu z ostonami gazo-
wymi o innym skfadzie. Duza przewodnosc
cieplna oraz wysoka energia cieplna tuku
pozwalajg na zastosowanie wyzszych predkosci
spawania. Dzieje sie tak dlatego, ze proces
tgczenia zachodzi szybciej po wprowadzeniu
duzejilosci ciepta do materiatow.




2.0, Jakag mieszanke gazowd
wylorac do spawomnic

cluminium’?’

W procesie spawania aluminium mogg poja-
wiaC sie pory, kiore powstajg w wyniku wyste-
powania wodoru z wilgoci obecnej w powietrzu.
W tym przypadku najlepiej zastosowac mieszanke
O niskim poziomie zanieczyszczen, ktdra pozwoli
kontrolowacC wystepowanie porow. Do wszystkich
gatunkéw aluminium w szerokim zakresie zastoso-
wan jako ostonowag mieszanke gazowa najlepiej wy-
bra¢ argon (Ar) o wysokiej czystosci (N48). Czysty
argon moze byc¢ stosowany do spawania we wszyst-
kich pozycjach w trybie recznym, automatycznym
I w procesach zrobotyzowanych.

Alternatywami dla czystego argonu sg popularne
mieszankiargonu (Ar)ihelu (He). Sg to gazy szlachetne,
obojetne, dzieki czemu ich zastosowanie pozwala
unikng¢ tworzenia sie niepozadanych zwigzkow
gazoéw z innymi pierwiastkami. Mozna je stosowac
do spawania aluminium zarowno metoda TIG, jak
iMIG.

Dostepne sg mieszanki argonu z helem o roznych
proporcjach. Nasz wybor powinnismy uzalezni¢ od
stopu aluminium, ktore chcemy spawac. Wiekszy
udziat He w Ar pozwala uzyskac lepsze przenikanie
w przypadku grubszych materiatow. Zalecany jest
takze przy spawaniu w pozycjach wymuszonych (np.
PE).

10



2.6, Jak dobrac mieszamnki
do spawanid stall odpornych
Na korozie/nierdzewnych®

Najbardziej popularnymi metodami spawania
stali odpornych na korozje/nierdzewnych sa
MAGI TIG.

W procesie spawania tej grupy stali wykorzystuje sie
najczescie] mieszanine ostonowg ztozong z dwoch
lub wiecej gazow. Najpopularniejszy jest argon (Ar)
z domieszkg dwutlenku wegla (CO,), cho¢ mozemy
takze spotka¢ mieszaniny z dodatkiem niewielkiej
ilosci tlenu (O,), na przyktad 1,5%. Co nam daje
zastosowanie CO,i0,? Dzigki nim uzyskujemy sta-
bilnie jarzacy sie tuk.

Oprocz tego, w przypadku niektorych aplikacji, moz-
liwe jest dodanie do powyzszych mieszanek helu
(He) i wodoru (H,). Oba gazy pozwalajg zwiek-
szy¢ gtebokosc wtopienia i predkos¢ spawania.

Dla obu metod popularne sg mieszanki:

MAG: mieszanka M12 o skfadzie argon (Ar)
+18% hel (He) + 1% dwutlenku wegla (CO,),
TIG: mieszanka R1 o skfadzie argon (Ar)
+2,4% wodoru (H,) lub argon (Ar) + 5% wodo-
ru (H,).

Przy spawaniu stali nierdzewnej powinnismy nato-
miast unika¢ mieszanek o wiekszej zawartosci dwu-
tlenku wegla (CO,), ktore przyczyniajg sig do duze-
go naweglenia jeziorka spawalniczego i utleniania
chromu.

W przypadku spawania stali typu DUPLEX najlep-
szym wyborem bedg mieszanki z niewielkim do-
datkiem azotu (N,) rzedu 2%. Gaz ten wptywa na
poprawe odpornosci na korozje oraz reformacije
austenitu.

Podczas spawania stali odpornych na korozje
czesto pojawia sie takze koniecznosc ostony grani
spoiny. Co warto wtedy zrobi¢? Zastosowac ostone
gazowg grani. Najlepiej sprawdzg sie w tym przy-
padku mieszankitgczgce 5-10% wodoru (H,) z azo-
tem (N,). Zapobiegng one utlenieniu sig spoiny.

-




2./ Mieszankl trojskiadnikowe

- Czym sd 1 Kledy wdrto

stosowadc”’

Mieszanki trojsktadnikowe sg skomponowane tak,
aby optymalnie wykorzysta¢ cechy fizyczne i che-
miczne kazdego z wykorzystanych gazow. Ich dobdr
zalezy od efektow jakie chcemy uzyskac, materiatow
jakie spajamy, metody spawania oraz wielu innych
czynnikow.

Jednym z przyktadow mieszanki trojsktadnikowej
jest gaz M24 wykorzystywany do spawania tukowego
metodg MAG stali weglowych. Niewielki, bo zaledwie
2-procentowy dodatek tlenu (O,) do gazu ostono-
wego powoduje powstawanie tlenkdéw pokrywajg-
cych krople metalu w tuku i jeziorko. Dzieki temu ta-
twigj jest uzyskac drobnokroplowe przenoszenie
materiatu w tuku o0 zmniejszonym rozprysku.

est

J

Dodatek tlenu do mieszanki zwieksza rowniez rzad-
koptynnos¢ metalu spoiny, dzieki czemu mozemy
uzyskac spoine o ptaskim i gtadkim licu. Co wie-
cej, jeslidodamy do mieszanki 12% dwutlenku wegla
(CO,).topodniesiemy napiecieipoprawimy stabilnosé
jarzenia sie tuku. \V ten sposob zwiekszona energia
spawania zwiekszy tez gtebokos¢ wtopienia.

Optymalne potaczenie trzech gazow pozwala za-
tem osiggngC spoiny o estetycznym licu, z matg
iloscig odpryskow oraz ze znaczng gteboko-
Scig wtopienia. Mieszaniny te szczegolng popular-
nos¢ zyskaty m.n. w srodowisku producentow mebli
oraz wszedzie tam, gdzie wykonywanych jest duzo
spoinsczepnych.

12



2.8 Jak dobrac optymalng
mieszanke do spawdanid
Z10O0OyZOWANEgO'?

Ostatnie dekady pokazaty w jakim kierunku zmierza
rynek przemystu. Dzi$ nie mamy juz watpliwosci, ze
jego przysztoscia jest automatyzacja produkciji.
Ten sam trend widoczny jest na przyktadzie kon-
strukcji spawanych. Coraz wiecej przedsiebiorstw
decyduje sie na wykorzystanie robotow spawalni-
czych.

Spawanie zrobotyzowane ma zresztg wiele zalet,
takich jak osigganie znacznych predkoscii wysokich
parametrow spawania. By byto ono jak najbardziej
wydajne w przypadku stali weglowych, najlepiej jest
zastosowac mieszanke M20.

Zawiera ona argon (Ar) z 8-procentowym dodat-
kiem dwutlenku wegla (CO,). Uzycie takiej mieszanki
gwarantuje nam:

- bardzo stabilny proces spawania z wysokim
wspotczynnikiem stapiania,

+ wysokowydajny tuk natryskowy przy niskim
natezeniu pradu spawania,

e bezodpryskowe przenoszenie metalu
w tuku przy spawaniu prgdem pulsacyjnym.

13



3. ARCAL™ — gama gazdow
ostonowych

ARCAL™ to nasza referencyjna linia produktow
argonowych. Zastosujesz je przy spawaniu
wszystkich materiatbw wybranymi przez
siebie metodami:

e ARCAL™ Prime - to argon o wysokiej
czystosci 99,998%. Przeznaczony jest
do spawania wiekszosci materiatow
stopowych metodag TIG.

o ARCAL™ Chrome-toidealnamieszanka
do spawania stali nierdzewnych.

 ARCAL™ Speed — dedykowana jest do
spawania zautomatyzowanego i zrobo-
tyzowanego o wysokich predkosciach.

» ARCAL™ Force —to mieszanka prze-
znaczona do spawania ciezkich kon-
strukcji ze stali weglowej, z duzg tole-
rancjg na przygotowanie powierzchni.

14



®airtiquide

ARCAL"

Linicr referencyjna

/ PN-EN ISO
14175

ARCAL™ Prime
PN-ENISO
14175-11-Ar

Ar

Podstarwowe korzysci

Wysoka czystosé gazu
zapewnia doskonata regu-
larnosc¢ sciegu oraz lepszy
wygladiczystos¢ powierzchni
spawania:

e argon=99,998%,

« bardzo niski poziom za-

nieczyszczen:H,0,0,iN.,.

TIG
i plazmowe

Matericit

Wszystkie
materiaty

MIG

Aluminium,
miedz
iich stopy

Oairliquide

ARCAL™
Chrome

ARCAL™
Chrome
PN-ENISO
14175-M12-ArC-2

2%CO,
w argonie

Gwarantuje lepszy wyglad
lica spoiny, dobra zwilzalnosc¢
oraz odpornos¢ na korozje:
+ 2% CO,w argonie, niski
poziom utleniania,
* niski poziom zanieczysz-
czen:H,OiN,

\\

@airtiquide

ARCAL™
Speed

\ V."

ARCAL™ Speed
PN-ENISO
14175-M20-ArC-8

8% CO,
w argonie

Idealny do spawania
zautomatyzowanego

i zrobotyzowanego.

Wysoki wspotczynnik
stapiania oraz duza predkosc¢
spawania.

Wysokowydajny tuk natry-
skowy przy niskim natezeniu
pradu spawania.

Skrocenie czasu prac po
spawaniu oraz zmniejszenie
zuzycia drutu spawalniczego
dzieki niewielkiejilosci
odpryskow.

ARCAL™ Force
PN-ENISO
14175-M21-ArC-18

18% CO,
w argonie

Zapewnia dobre wiasnosci
mechaniczne spoiny dzieki
duzemu wtopieniu.

Wysoka tolerancja wypet-
nienia dla mniej precyzyjnie
przygotowanych materiatow
spawanych iich powierzchni
przed spawaniem.

MAG

Stale
nierdzewne

Stale
weglowe
(niestopowe
i niskostopowe)

15



4. /INntegrowane giowice
- ALIOP™1 EXELTOP™

@ KOLPAKOCHRONNY

® DZWIGNIA
ON/OFF

W trosce o bezpieczenstwo naszych klientow
dla atmosfer ochronnych stosujemy butle B50
0 pojemnosci wodnej 50 |. Wyposazone sg one
w zintegrowang gtowice z zaworem zwrot-
nym cisnienia resztkowego, a takze w reduk-
tor cisnienia oraz kotpak ochronny. Rozwig-
zanie to zapewnia nie tylko wysoki poziom
bezpieczenstwa, ale takze wygode. Pozwa-
la znaczaco skrocic czas wymiany pustej
butli na petng dzieki tatwosci podtgczenia.

@ \/sKAZNIKI STANU
NAPEENIENIA BUTL

Zintegrowany reduktor:
proste podtgczenie weza i rozpoczecie
pracy,
bez potrzeby osobnego reduktora,
uzytkownik nie jest narazony na wysokie
cisnienie.

Dzwignia on/off:
szybkie odciecie wyptywu gazu,
szybka identyfikacja otwartego albo
zamknietego zaworu,
szybkie podtgczenie mieszanek argono-
wych.

Kotpak ochronny:
« gatkaumozliwiajgca wygodne
manewrowanie,

peteistate zabezpieczenie zaworu
ireduktora. ALTOP™ to rewolucja w pakowaniu gazow, ktora przyno-

si wiele korzysci. Wszystko czego potrzebujesz masz
Wskaznik stanu napelnienia butli: w zasiegu rekil Gotowy do uzycia system dla butli zawie-
«  ocenazawartoscigazuw butli rajgcych tlen, acetylen, czysty argon i mieszanki pozwala
jednym spojrzeniem, zaoszczedzic czas konieczny do podtaczenia reduktora.
. kontrolanapetnieniamozliwa Na tym jednak nie koniec oszczednosci. Dzieki ALTOP™
nawet bez przeptywu gazu. pozbedziesz sie takze problemu Zzle dokreconych
zaworow i zwracania zaledwie w potowie wykorzystanych
butli. Rozwigzanie to jest unikatowe. W ciggu wielu lat swej
obecnosci na rynku udowodnito, ze jest skuteczne,
niezawodneibezpieczne.

16



EXELTOP™ to najnowszy rodzaj zintegrowanej gto-
wicy. Zapewnia jeszcze wiekszg oszczednos¢ czasu
I kosztoéw, maksymalng wydajnosc oraz bezpieczng
prace.

Doskonate rezultaty dziatania EXELTOP™zapewniaja;

Nowoczesny zintegrowany reduktor @ KOEPAK OCHRONNY

dwustopniowy: @ DZWIGNIA
nie ma potrzeby kupowania osobnego reduk- ON/OFF
ok i | . @ \WSKAZNIKI @ ZINTEGROWANY
uzytkownik nie jest narazony na wysokie STANU SEDUKTOR
csniente, NAPEENIENIA DWUSTOPNIOWY
precyzyjna wartosc przeptywu lub cisnienia BUTLI

roboczego,
tatwa regulacja za pomoca pokretta
Z podziatka.

Potaczenie:
« zapomocg szybkoztgczki,
« dostepne dla wszystkich gazow,
« proste podtgczenie weza i rozpoczecie pracy.

Ergonomiczny kotpak ochronny:
« Wwygodne manewrowanie,
« prosty dostep do wszystkich funkcii,
+ petneistate zabezpieczenie zaworu
i reduktora.

" i‘mlmﬁmmnmﬁ_

R

Nowo zaprojektowana dzwignia on/off:
« szybkie odciecie wyptywu gazu,
« szybkaidentyfikacjaotwartego albo
zamknietego zaworu.

Wskaznik stanu napehnienia butli:
+ ocenazawartoscigazuw butli
jednym spojrzeniem,
kontrola napetnienia
mozliwa nawet bez

przeptywu
gazu.

.
\\\\\

*EXELTOP ™~ dostepny wkrétce
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Poréwnanie butli Air Liquide z réznymi zaworami

SMARTOP™

ALTOP™

EXELTOP™

Element

Standardowy zawor
resztkowy
(RPV =Residual
Pressure Valve)

Zawor resztkowy

Zawor resztkowy
ze zintegrowanym
kotpakiem

Zintregowany zawor
resztkowy
zwbudowanym
reduktorem
i kolpakiem

Zintregowany zawor
resztkowy
zwbudowanym
dwustopniowym
reduktorem
i kolpakiem

Wbudowany
reduktor

jednostopniowy

dwustopniowy

Dzwignia on/off

v/

N

v/

Zintegrowany
kolpak ochronny

tworzywo sztuczne/
metal

tworzywo sztuczne

metal

Wskaznik
zawartosci gazu

Gatka do
manewrowania
butlg

v
v

v
v

Pokretto
do ustawiania

przeptywu

z podziatkg

Szybkozigczka

KKK

v
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0. Dobdr gazu ostonowego
- zestawlenile

Jak juz zdazylismy sie przekonac, dobodr wtasciwego gazu chronigcego jeziorko spawalnicze zalezy od wielu
czynnikow. Ponizej przedstawiamy oferte dla poszczegolinych grup produktowych:

Nazwa LA

Skiad w % obj.
Metoda . .
prodiikt 115135 Bérurcinier Opis/zastosowanie
Wysokiej jakosci gaz ostonowy do
ARCAL™ " TIG/MIG 100 ) i i - i spawania TIG wszystkich materiatéw oraz do
Prime spawania MIG stali nierdzewnych, aluminium
ijego stopow. Oznaczenie: PN-EN ISO 14175-I1-Ar
Wysokiej klasy gaz ostonowy do spawania TIG
ARCAL™ 13 TIG/MIG 9% 5 i i ) i wszystkich materiatow oraz do spawania MIG
31 aluminium i jego stopow. Oznaczenie: PN-EN
ISO 14175-13-ArHe-5
Gaz ostonowy do spawaniaTIG wszystkich
ARCAL™ materiatow oraz do spawania MIG aluminium
33 I3 TIG/MIG 70 30 - - - - i jego stopow. Zwieksza wydajnos¢ spawania,
wtopienie, zwilzalno$¢. Oznaczenie: PN-EN ISO
14175-13-ArHe-30
Gaz ostonowy do spawania TIG wszystkich
ARCAL™ materiatow oraz do spawania MIG aluminium
He70 13 TIG/MIG 30 70 - - - - i jego stopdw. Znacznie zwieksza wydajnosé
€ spawania, wtopienie. Oznaczenie: PN-EN ISO
14175-13-HeAr-30
Wysokiej klasy gaz ostonowy do spawania TIG
ARCAL™ R TG 976 _ ) ) o4 ) stali austenitycznych. Zwigksza wydajnosé
R1-2 ’ ’ spawania, redukuje tlenki metali. Oznaczenie:
PN-EN ISO 14175-R1-ArH-2,4
Wysokiej klasy gaz ostonowy do spawania TIG
ARCAL™ R TG 95 _ ) ) 5 ) stali austenitycznych. Odpowiedni do proce-
R1-5 sOw zautomatyzowanych. Oznaczenie: PN-EN
ISO 14175-R1-ArH-5
Wysokiej klasy gaz ostonowy do spawania
ARCAL™ M12 MAG 98 _ ) 5 . ) MAG stali nierdzewnych. Redukuje dymy, ilosé
Chrome odpryskow, ogranicza utlenianie. Oznaczenie:
PN-EN ISO 14175-M12-ArC-2
Wysokiej klasy gaz ostonowy do spawania
ARCAL™ MAG stali nierdzewnych. Obniza napiecie
M13 M13 MAG 985 B 15 ; B ) powierzchniowe ciektego metalu. Oznaczenie:
PN-EN ISO 14175-M13-ArO-1,5
Najwyzszej klasy gaz ostonowy do spawania
ARCAL™ MAG stali nierdzewnych. Do stosowania takze
M12Hel8 M2 MAG 81 18 ) 1 : ) w procesach zautomatyzowanych. Oznaczenie:
PN-EN ISO 14175-M12-ArHeC-18/1
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Metoda Skiad w % obj.

spawa- Opis/zastosowanie
nia

Wysokiej klasy gaz ostonowy do spawania MAG
ARCAL™ M20 MAG 9 ) ) 8 ) ) stali weglowych. Redukuje llo$¢ odpryskow,
Speed emisje dymow spawalniczych. Oznaczenie:

PN-EN SO 14175-M20-ArC-8

Uniwersalna mieszanka do spawania MAG stali
ARCAL™ M 21 MAG 82 ) _ 8 _ _ weglowych. Do wszystkich grubosci, roznych
Force drutéw, pozyciji spawania. Oznaczenie: PN-EN

ISO 14175-M21-ArC-18

Najwyzszej klasy gaz ostonowy do spawania
ARCAL™ MAG stali weglowych. Redukuje dymy
M14 MAG 96 = 1 8 - = iilos¢ odpryskow. Doskonaty do spawania
Mi4 tukiem pulsujgcym. Oznaczenie: PN-EN ISO
14175-M14-ArCO-3/1

Gaz ostonowy do spawania MAG stali weglo-
™ . . mn

ARC. M 24 MAG 86 ) 5 1 _ _ wych. Oc.ipOW|edn| do pozycii przymusowygh,

M24 zapewnia optymalne wtopienie. Oznaczenie:

PN-ENISO 14175-M24-ArCO-12/2

Wysokiej klasy gaz ostonowy do spawania MAG
ARCAL™ stali weglowych. Obniza napiecie powierzch-
M 22 22 L < ; 2 ; : : niowe ciektego metalu. Oznaczenie: PN-EN ISO

14175-M22-ArO-5

ARCAL™ Wysokiej klasy gaz ostonowy do spawania
M 23 M23 MAG 90 - o) 5 - - MAG stali weglowych. Oznaczenie: PN-EN ISO
14175-M23-ArCO-5/5

Wysokiej klasy gaz formujacy do spawania stali
ARCAL™ N5 Ostona ) _ . ) 5 %5 austenitycznych. Zabezpiecza gran spoiny
N5-5 grani przed utlenianiem. Oznaczenie: PN-EN ISO

14175-N5-NH-5

Wysokiej klasy gaz formujacy do spawania stali
ARCAL™ N5 Ostona : ) ) : 10 o5 austenitycznych. Zabezpiecza gran spoiny
N5-10 grani przed utlenianiem. Oznaczenie: PN-EN ISO

14175-N5-NH-10

* Mieszankina specjalne zamowienie

gazy do spawania TIG/MIG
gazy do spawania stali nierdzewnych
gazy do spawania stali weglowych

gazy do ostony grani
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O. LAPYTAL
oF

SCJA

LSTOW

NASZYCH

Grupa Air Liguide jest swiatowym liderem
w dziedzinie gazow, technologii i ustug dla
przemystu i ochrony zdrowia. \W Polsce roz-
poczelismy dziatalnos¢ w 1995 roku. W ciggu
ponad dwoch dekad stalismy sie kluczowym
producentem i dystrybutorem gazow tech-
nicznych, spozywczychispecjalnych.

Air Liguide posiada w Polsce cztery zaktady
produkujgce tlen, azot i argon w postaci cie-
ktej. Pierwszy z nich to najwieksza w Polsce in-
stalacja do rozdziatu powietrza w Dgbrowie
Gorniczej, pozostate zaktady zlokalizowane
sg w Gtogowie, Krakowie i Putawach. Nasze
nowoczesne centra napetniania butli, opar-
te na w petni zautomatyzowanej technologii,
pozwalajg na uzyskiwanie gazow sprezonych
o stafej i powtarzalnej jakosci oraz gwarantu-
ja stabilny sktad gazu podczas catego cyklu
uzytkowania butli. Zlokalizowane sg w Bia-
tymstoku, Dgbrowie Gorniczej, Poznaniu oraz
Pruszczu Gdanskim.

Cechuje nas nowoczesne podejscie i zaanga-
zowanie w rozwoj technologii. Dzieki temu do-
starczamy innowacyjne, globalne rozwigzania,
ustugi iurzadzenia, ktore optymalizujg prace,
dbaja o bezpieczenstwo i chronig srodo-
wisko. Nasza oferta dedykowana jest klien-
tom z szerokie] gamy branz przemystowych:
hutnictwa, spawalnictwa, elektroniki, sektora
motoryzacyjnego, chemicznego i Spozywczego.
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Marzena Mirek
Lider ds. Rozwoju Rynku
Spawalniczegoi Technologii Laserowych

Jacek Dglrowski
Specjalista ds. Rozwoju Rynku
Spawalniczegoi Technologii Laserowych

Alekscnder Mroz
Specjalista ds. Rozwoju Rynku
Spawalniczegoi Technologii Laserowych

Agata Tolyz-Smiatek
Specjalista ds. Rozwoju Rynku
Spawalniczegoi Technologii Laserowych

Magister Ekonomii

Absolwentka Uniwersytetu Ekonomicznego w Krakowie.
Podyplomowe dwuletnie studia uzupetniajgce na Akademii
Gorniczo-Hutniczej, Wydziat Inzynieria Spajania.

Kurs praktycznego spawania MAG.

7-letnie doswiadczenie w Air Liquide.

Tel. +48 666 014 218
marzena.mirek@airliquide.com

Magister Inzynier
Miedzynarodowy Inzynier Spawalnik IWE/EWE-00246-2008.
10-letnie doswiadczenie w Air Liquide.
Certyfikaty kompetenci:
+ International Institute of Welding,
+  European Federation for Welding, Joining and Cutting.

Tel. +48 605 870 044
jacek.dabrowski2@airliquide.com

Inzynier - Zarzadzanie i Inzynieria Produkciji
Miedzynarodowy Inspektor IWI-C 2146/2019.
Praktyczne doswiadczenie spawalnicze w procesach TIG
I MIG/MAG zdobyte w miedzynarodowych projektach
offshore.

Tel. +48 795 423 180
aleksander.mroz@airliquide.com

Magister Inzynier

Absolwentka Politechniki Wroctawskiej kierunku Mechanika
i Budowa Maszyn.

Podyplomowe studia Procesy spajania, projektowanie i wytwa-
rzanie struktur spawanych na Politechnice Wroctawskiej.
Miedzynarodowy Inzynier Spawalnik PL/IWE/2435/2017.
Certyfikat badan nieniszczacych —badania wizualne VT2.
5-letnie doswiadczenie jako spawalnik w przemysle kolejowym.

Tel. +48 795 328 503
agata.tolyz-smialek@airliquide.com
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Kontakt

Air Liquide Polska Sp.z 0.0.

ul. Jasnogorska 9, 31-358 Krakow

tel: +4812 62793 00

fax: +4812 62793 33

e-mail: airliquide.polska@airliquide.com

www.airliquide.com/pl/polska @ ﬂ i r I- i q u id e

creative oxygen

Grupa Air Liguide, obecna w 80 krajach, zatrudniajgca okoto 66 000 pracownikow i obstugujgca ponad 3,6 miliona klientdw i pacjentow,
jest swiatowym liderem w dziedzinie gazow, technologii i ustug dla przemystu i ochrony zdrowia.



