


ARGWELD®

Sistemi di Protezione resistenti al calore per saldature di tubi preriscaldati h‘t

Quando vengono saldati giunti preriscaldati di tubi in particolari leghe di
acciaio (5% CrMo), in particolare per tubazioni ad alta pressione o con
basso tenore di idrogeno, & necessario un sistema di protezione all'argon
sulla saldatura. Questo serve a eliminare i rischi di coking e di ossidazio-
ne che sotto pressione possono causare cricche e spaccature.

Dopo diversi anni di esperimenti e di sviluppo, la Huntingdon Fusion
Techniques Limited ha lanciato una gamma di sistemi di protezione per
tubi di diverso diametro.

Descrizione

E’ disponibile una serie di misure standard per tubi del diametro nominale
da 100 mm (4”) in su.

Il Sistema di Protezione per Tubi ARGWELD®, nella versione resistente al
calore, & completamente ricoperto con un materiale speciale resistente al
calore capace di resistere a temperature fino a 300°C (572°F) per 12 ore.

Funzionamento

Il sistema viene collegato ad tubazione di alimentazione di argon e viene
inserito nel tubo che deve essere saldato.

Il tubo di collegamento spiralato & sufficientemente lungo da permettere alle
bolle di protezione di restare sul bordo esterno della zona preriscaldata.
Dopo aver posizionato il sistema, si fa affluire 'argon, le bolle vengono
gonfiate quanto necessario e la cavita tra le due bolle viene protetta.

La protezione restera attiva durante il preriscaldamento e la saldatura.
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Si consiglia di rimuovere i sistemi di protezione prima di passare al tratta-
mento termico da effettuare dopo la saldatura.

Cinque semplici passi per risultati perfetti

1. Il Sistema di Protezione Resistente al Calore ARGWELD® viene posiziona-
to servendosi delle cinghie di posizionamento opportunamente rivestite (a).

tal£. H “‘@—m

— —

2. |l Sistema di Protezione Resistente al Calore viene gonfiato tramite
immissione di gas inerte (b).
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3. Una volta che il Sistema di Protezione Resistente al Calore € stato
gonfiato, la pressione apre la valvola di spurgo (c), I'aria nello spazio fra
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le due bolle viene espulsa dal gas inerte (d). Quando viene raggiunto il
livello di O2 richiesto, il giunto € pronto per la saldatura.

4. Durante la saldatura, la portata del gas inerte dovrebbe essere mante-
nuta costante.

5. Una volta che la saldatura € stata eseguita e fatta raffreddare al di
sotto della temperatura di ossidazione, l'immissione di gas di protezione
pud essere sospesa, il sistema si sgonfiera e potra essere rimosso.
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Euro

Size Cad.
APSH0006 150 mm  (6") 775,00
APSH0008 200 mm (8" 945,00
APSH0009 225 mm (9" 1.035,00
APSH0010 250 mm (10" 1.118,00
APSHO0011 275 mm (11" 1.205,00
APSHO0012 300 mm (12") 1.287,00
APSHO0013 325 mm (13" 1.375,00
APSH0014 350 mm (14") 1.452,00
APSHO0015 375 mm (15" 1.540,00
APSH0016 400 mm (16") 1.628,00
APSHO0017 425 mm (17" 1.705,00
APSH0018 450 mm (18") 1.804,00
APSH0019 475 mm (19" 1.892,00
APSH0020 500 mm (20" 1.980,00
APSHO0022 550 mm (22") 2.145,00
APSH0024 600 mm (24") 2.310,00
APSH0026 650 mm (26") 2.475,00
APSH0028 700 mm (28" 2.640,00
APSH0030 750 mm (30" 2.860,00
APSH0036 900 mm (36") 3.355,00

Il size del sistema da ordinare deve corrispondere al diametro interno del tubo da saldare.
Il range operativo dei Sitemi di Protezione resistenti al calore € di +/- 12 mm rispetto al diametro nominale.



ARGWELD®

Sistemi di protezione per tubazioni Quick Purge

Sistemi di protezione per tubazioni Quick Purge

II Sistema di protezione Quick Purge pud essere utilizzato ovunque sia richiesto
un metodo di spurgo veloce ed affidabile, per tubazioni di grande diametro.

Questi sistemi riescono a spurgare tubazioni da 36” di diametro in meno di 10
minuti, raggiungendo un livello di ossigeno residuo sotto al 0,1%.

Ogni sistema Quick Purge & ricoperto con materiale resistente al calore, a pro-
tezione dalle alte temperature in prossimita del giunto da saldare.

Il sistema viene forito con tre tubazioni: le prime due servono per l'ingresso del
gas di spurgo (Argon), la terza per permettere l'uscita del gas attraverso il moni-
tor di spurgo.

Il sistema dovra essere inserito e posizionato allinterno della tubazione da sal-
dare usando gli appositi occhielli. Dopo aver effettuato il collegamento con la
sorgente di Argon, il sistema verra gonfiato in tutte le sue parti, utilizzando i rela-
tivi condotti di ingresso. Quando il sistema & completamente gonfio, la pressio-
ne interna fa aprire la valvola di spurgo che permette al gas di riempire la cavita
da proteggere. Una volta raggiunto il valore stabilito di Ossigeno residuo allin-
temno della cavita, si potra procedere alla saldatura.

Durante la saldatura il flusso del gas di spurgo dovra essere mantenuto costan-
te.

Al termine della saldatura, dopo aver lasciato raffreddare opportunamente il
sistema fino a che la temperatura scenda al di sotto di quella di ossidazione, si
puo interrompere il flusso del gas di spurgo. Il sistema si sgonfiera e potra quin-
di essere faciimente rimosso.
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Sistemi di protezione per tubazioni Quick Purge

Size Cad.
APSQS008 200 mm (8" 730,00
APSQS010 250 mm (10”) 752,00
APSQS012 300 mm (127) 800,00
APSQS014 350 mm (14”) 960,00
APSQS015 375 mm (15”) 1.056,00
APSQS016 400 mm (16”) 1.153,00
APSQS017 425 mm (177) 1.250,00
APSQS018 450 mm (18”) 1.345,00
APSQS019 475 mm (19”) 1.415,00
APSQS020 500 mm (20”) 1.485,00
APSQS022 550 mm (22”) 1.608,00
APSQS024 600 mm (24”) 1.792,00
APSQS026 650 mm (26”) 1.870,00
APSQS028 700 mm (28”) 2.010,00
APSQS030 750 mm (30”) 2.136,00
APSQS036 900 mm (36”) 2.395,00




