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Forord

Miljgstyrelsens Industri & Transport ved hr. Jern L. Hansen har bedt FORCE Technology om at opstille
grove intervaller for emissioner ved plasma-, laser- og flammeskaering med henblik pa at kunne stille

enkle vilkar vedr. rensningsforanstaltninger.
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| Indledning

FORCE Technology har opstillet grove intervaller for emissioner ved plas-ma-, laser- og flammeskaering
med henblik pa at kunne stille enkle vilkar vedr. rensningsforanstaltninger.

Det er aftalt, at der kun leveres de data, der er umiddelbart tilgeengelige og trovaerdige. Der er ikke
gennemfert en grundig litteraturundersggelse eller malinger for at frembringe data. Som de fremgar af
dataoversigterne, mangler der da ogsa en del data ved skeering i forskellige pladetykkelser og ved
seerlige betingelser.

Med henblik pa at udvide datamaterialet er der udviklet en formel til beregning af det materiale, der
forsvinder ved plasmaskeering. Samtidig er der indhentet data for, hvor stor en procentdel af det tabte
materiale, der ender i regen. Hvis det havde veeret muligt at finde flere %-data, ville vi have kunnet
pavise en sammenhzeng, og dermed beregne emissioner udelukkende ud fra pladetykkelsen.

Data er praesenteret ved de konditioner, der er indhentet (pladetykkelser m.v.) og s& endvidere
preesenteret i et skema, hvor data er “ekspanderet til at deekke alle pladetykkelser og tilhgrende vilkar.
Ekspansionen af skemaet er foretaget pa baggrund af vore svejseeksperters viden. Samtidig er der
konsekvent taget udgangspunkt i de maksimale emissioner fra litteraturen. Resultatet vil uden tvivl vaere
at nogle fa virksomheder kan blive palagt rensning med filter, uden at massestremsgreensen er
overskredet.

Virksomheder der har mistanke om, at de ikke overskrider massestremsgraensen, selvom skemaet
anbefaler vilkar om rensning, kan undersgge den konkrete massestrem med malinger, og pa den made
undga vilkaret, hvis massestrgmsgraeensen dermed ikke er overskredet.

| rapporten er massestremsgraenser, emissionsgreenseveerdier og B-vaerdier diskuteret, isser for rustfrit stal,
hvor greenseveerdierne er omsat til total regmaengde ud fra viden om de forskellige skaereprocessers
afgivelse af henholdsvis cr’ og Ni. Dette er gjort, fordi alle data er i total regmaengde, der ikke
umiddelbart kan sammenlignes med greenseveerdier for summen af cr” og Ni.
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7 Grensevardier

Rapport om udledning af svejsereg til omgivelserne [1] debatterer hvilke massestremsgreenser,
emissionsgraenser og B-vaerdier, der bgr benyttes ved svejsning i ulegeret stal og i rustfrit stal.

| det felgende antages det, at de samme greenseveerdier kan benyttes til skeering i ulegeret stal og
rustfrit stal.

21 Ulegeret stél (konstruktionsstal)
B-veerdi vejledningen [3] anferer felgende for ulegeret stal:
Svejsning i ulegeret stsl

| svefseragsvejledningen er svejserag ved svejsning i ulegeret stadl klassificeret som uorganisk stov af
farlig art med folgende graensevaerdier:

. En massestromsgraense pa 25 g/h
. En emissionsgraense pa 5 mg/normal-m?® og
. En B-veerdi pa 0,004 mg/m?

Ved overholdelse af retningslinierne i svejseragsvejledningen er det sikret, at disse veerdier overholdes.

Rensning er ikke nodvendig, hvis

7. der pa en virksomhed svejses med lav intermittens, d.v.s. at der kun svefses | sma
korte perioder, saledes at det kan dokumenteres, at massestrommen af svejserog er
lavere end 25 g/h. Virksomheden bor sa indrettes og drives, sa B-vaerdien kan
overholdes.

2. der pa en virksomhed svejses med lav intermittens, d.v.s. at der kun svefses i sma
korte perioder, saledes at det kan dokumenteres, at emissionskoncentrationen er lavere
end 5 mg/normal-m> Virksomheden bor sa indrettes og drives, sa B-vaerdien kan
overholdes.

Ovenstaende er for svejsning i ulegeret stal, men det antages, at disse graenseveerdier direkte kan
overfores til skaering i ulegeret stal, hvor reggen vil indeholde de samme komponenter eksklusiv
tilslagsmaterialer ved svejsningen.

Massestromsgraensen for skaering i ulegeret stal ber derfor vaere 25 g reg/h.

2.7 legeret stdl (rustfrit stél)
B-veerdi vejledningen [3] anferer felgende for ulegeret stal:

Svegjsning i legeret stsl
| svejseragsvejledningen er svefserag ved svejsning i legeret stil klassificeret som et hovedgruppe 1 stof
med folgende graensevaerdier:

° en massestromsgreense pa 0,5 g svejserag/h malt som summen af Cr i oxidationstrinnet +6 og
Ni.
L] en emissionsgraense pa 0,71-0,5 mg svejserag/normal-m? malt som summen af Cr i

oxidationstrinnet +6 og Ni og

o en B-veerdi pa 0,0001 mg/m® for den del af svejserogen, der bestar af summen af Cr i
oxidationstrinnet +6 og Ni.

Ved overholdelse af retningslinierne i svejseragsvejledningen er det sikret, at disse veerdier overholdes.

Rensning er ikke nodvendig, hvis
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7. der pa en virksomhed svejses med lav intermittens, d.v.s. at der kun svejses i sma
korte perioder, sdledes at det kan dokumenteres, at massestrommen, malt som
summen af Cr [ oxidationstrinnet +6 og Ni, er lavere end 0,5 g/h. Virksomheden bor
sa indrettes og drives, sa B-vaerdien overholdes.

2. der pa en virksomhed svejses med lav intermittens, d.v.s. at der kun svefses [ sma
korte perioder, sdledes at det kan dokumenteres, at emissionskoncentrationen, malt som
summen af Cr i oxidationstrinnet +6 og Ni, er lavere end 025 mg/ normal-m>
Virksomheden beor indrettes og drives, sa B-vaerdien kan overholdes.

For ulegeret stal er massestremsgreensen ikke defineret som den totale emitterede meengde reg, men
som den totale emitterede meengde cr’ og Ni. Det er derfor ngdvendigt at kende skeererggens indhold i
procent af disse to stoffer.

| Rapport om udledning af svejserag til omgivelserne [1] angives falgende procenter for de 2 stoffer for
en raekke svejseprocesser:

Tabel 1

Svejseproces i rustfrit cr’ Ni Sum af Cr" og Ni
stal i % af reg i % af rog i % af reg
MMA svejsning: 4 1,5 55

MAG svejsning: 0,9 4,25 5,15

FCA svejsning: 1,5 2,9 4.4
Gennemsnit 2,1 2,9 5,0

| Procesventilation ved svejsning og skaering af rustfrit stal [2] angives felgende procenter for skaering i
rustfrit stal:

Tabel 2
Skaereproces i rustfrit cr’ Ni Sum af Cr’ og Ni Sum af Cr" og Ni
stal i % af rag i % af rog i % af rog i % af rag
Maks.veerdier
Plasmaskaering 0,02 - 0,05 36 - 57 36 - 58 58
Laserskeering 0,25 - 0,75 3,1 - 80 34 - 88 8,8
Flammeskaering * * * *
Gennemsnit 0,14 - 04 34 - 69 35 - 73 7,3

*

Der kan ikke flammeskeeres i rustfrit stal
Som det ses, dannes der vaesentlig mindre cr' ved skeering end ved svejsning.

| de folgende beregninger af massestremme benyttes de i tabel 2 angivne maksimale vaerdier, som
afspejler en worst-case situation. Samtidig ses det, at gennemsnitsveerdien for plasmaskaering og
laserskeering ikke kan benyttes - det er ngdvendigt at benyttes separate veerdier for de to typer skeering.

B-veerdi vejledningen [3] angiver en massestromsgraense pa 0,5 g/h, en emissionsgreense pa 0,1-0,5
mg/m3*(n,t) og en B-vaerdi pa 0,0001 mg/m® for summen af cr” og Ni, hvilket kan omregnes til
resulterende graensevaerdier for total emitteret regmaengde med udgangspunkt i regens andel af cr' og
Ni:

Tabel 3
Skeereproces i rustfrit Sum af Cr’ og Ni Massestroms-graense Emissions-greense B-veerdi
stal Maks. veerdi for total reg for total reg for total
g/h mg/m3(n,t) rag
i % af reg mg/m?
Plasmaskaering: 58 8,6 1,7 - 8,6 0,0017
Laserskeering: 8,8 5,7 1,1 - 57 0,0011
Flammeskaering: * * * *
Gennemsnit 7.3 6,9 14 - 7.2 0,0014

*

Der kan ikke flammeskeeres i rustfrit stal.

B-veerdivejledningen [3] redeger ikke for, hvorfor emissionsgraensen er opgivet som et interval, nar
Luftvejledningen [4] angiver en emissionsgreense pa 0,25 mg/m*® for hovedgruppe 1 stoffer med en B-
veerdi under 0,001 mg/m*®, som er gaeldende for bade cr’ og Ni.




2.3 Oversigt over greenseveerdier i total rag for skeering i legeret og ulegeret stél
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Tabel 4
Skeereproces Massestromsgraense Emissionsgreense B-veerdi
for total reg for total reg for total reg
g/h mg/m3(n,t) mg/m?
Ulegeret stal

Plasmaskaering: 25 5 0,004

Laserskeering: 25 5 0,004

Flammeskaering: 25 5 0,004

Gennemsnit 25 5 0,004

Legeret stal (rustfrit stal)

Plasmaskaering: 8,6 1,7 - 86 0,0017

Laserskeering: 5,7 1,1 - 57 0,0011

Flammeskeering: * * *

Gennemsnit 6,9 14 - 72 0,0014

*

Der kan ikke flammeskeeres i rustfrit stal.

2.4 Intermittens

| Luftvejledningen [4] angives folgende vedr. intermittens:

B-vaerdien kan lempes for virksomheder, der udsender Hovedgruppe 1-stoffer og traestov eller Ol-kvarts fra
hovedgruppe 2, hvis virksomhedens emission er intermitterende. Hvis den intermitterende drift er jaevnt
fordelt over dognet og hele aret, kan der anvendes en B-veerdi for den intermitterende drift benaevnt B.
Denne veerdi bestemmes ved formel 2:

Formel 2

B x 8760
B = —
7,

hvor B er stoffets B-veerdi, og T er den samlede tid pr. ar for den intermitterende drift malt i timer.

Hvor driften ikke er jaevnt fordelt, anvendes formel 3:

Formel 3

B x 8760
B = —
7. x 2

hvor B, er den intermitterende Korrigerede veerdi, der er Korrigeret ved at dividere med 2.

Safremt B-veerdien lempes efter disse regler, skal virksomhedens godkendlte driftstid fremga af kravene til
virksomheden.

Ovenstaende definitioner og anvendelse af intermittensbegrebet kan ikke umiddelbart benyttes for
skaereprocesser, hvorfor vi i denne sammenhang har valgt at definere intermittens p4 samme made, som
den anvendes i Rapport om udledning af svejsergg til omgivelserne [1] og i Svejsevejledningen [5]:

Svejsetid defineres i Svejsevejledningen [5] som bdde lysbuetiden og den tid der medgar til at forberede
selve svejsningen, herunder udskifining af elektroder.

For skaereprocesser defineres intermittens som den andel af virksomhedens normale arbejdstid, hvor der
skeeres. Hvis der skaeres med flere skserehoveder i samme maskine, eller hvis der er flere maskiner til
radighed, skal hvert skaerehoved medregnes i skeeretiden. Intermittensen kan saledes godt vaere sterre
end 100%.
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Eksempel: En virksomhed har en flammeskeereautomat med 3 skaerehoveder. Den gennemsnitlige skaeretid
pr. skeerehoved pr. arbejdsdag vurderes at veere ca. 1,5 time. Normal arbejdstid er 7,5 time.
Intermittensen bliver derved:

Intermittens:%ioo =60%

Nar en emission angives i g/h ved 100% intermittens, skal dette tal korrigeres for virksomhedens
intermittens ved at beregne denne og gange emissionen med intermittensen (og dele med 100), inden
emissionen sammenholdes med massestremsgraensen.

11
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3 Regemissioner fra skeereprocesser

Der er generelt segt data i FORCE Technologys interne database over regemissioner samt i kendt
umiddelbart tilgaengeligt litteratur, jf. referencelisten i kapitel 6.

3. Plasmaskering

Emissionen fra plasmaskeering er stor i forhold til emissionen fra flammeskaering og laserskaering.
Emissionen kan reduceres meget veesentligt (med en faktor 100), hvis der skaseres under vand (kreever
seerligt udstyr). Udferes skeeringen med pladen 50 mm over et vandbassin (‘halvtgr skaering’), vil det
reducere emissionen med en faktor 10.

Plasmaskaering kan udferes med forskellige plasmagasser. Luft er billigst, men det er ogsa den gas, som
giver den sterste emission. Ren oxygen eller nitrogen giver 20% lavere emission, bade ved skeering af
konstruktionsstal og rustfrit stal. Nitrogen/hydrogenblandinger giver formentlig noget lavere emission, men
der er ikke fundet data.

Ligesom for laser- og flammeskaering er der en del spredning af emissionsmaleresultaterne, men den er
mindre, og den kan i nogen grad relateres til pladetykkelsen.

Udtrykt som masse pr. tidsenhed falder emissionen med stigende pladetykkelse; det har formentlig sin
forklaring i, at tykkere plader skaeres med lavere skeerehastighed. Udtrykt som masse pr. snitmeter er

emissionen stigende med pladetykkelsen.

De bedste af de tilgeengelige data stammer fra reference [8]:

Tabel 5

Rggemission ved plasmaskeering af konstruktionsstal og rustfrit stal [g/min]

Skraeremetode: Tar Halvtar Vandneddykket
min max min max min max

Konstruktionsstal, 8 mm 20 26 2,0 4,0 0,1 0,4

Rustfrit stal, 8 mm 30 40 3,6 4,6 0,2 0,5

Rustfrit stal, 35 mm 1,8 3,4 0,1 0,3 0,02 0,02

Halvtgr skeering: Vandbassin 50 mm under pladen.

O, som plasmagas ved tor skeering af 8 mm konstruktionsstadl gav 20% lavere emission end med luft
som plasmagas.

N, som plasmagas ved ter skeering af 8 og 35 mm rustfrit stdl gav 20% lavere emission end med luft

som plasmagas.

Ved halvter og vad skeering var emissionen ogsa lavere med disse gasser end med Iuft.
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Tabel 6
Rggemission i % af den bortskarne materialemasse

Skraeremetode: Tor Halvtar Vandneddykket
Konstruktionsstal, 8 mm, v = 3,5 m/min 5 0,5 0,05
Rustfrit stal, 8 mm, v = 3,5 m/min 7 0,7 0,07
Rustfrit stal, 35 mm, v = 0,375 m/min 1 0,1 0,01

Halvtgr skeering: Vandbassin 50 mm under pladen.

| kapitel 4 er det forsegt at udvikle en model til beregning af regemissionen ved plasmaskeering alene
pa baggrund af pladetykkelsen, men som det fremgar af kapitel 4, er det ikke lykkedes.

3.2 laserskaring
Fra reference [14]:

Ved laserskeering i lavt legeret stal (konstruktionsstal) med tykkelse indtli 20 mm vil emissionen vaere
mindre end 15 mg/s, nar der skeeres med max. 3 kW.

For skaering af rustfrit stal er der stor spredning af maleveerdierne; ved skeering af indtil 6 mm
pladetykkelse er der angivet emissioner mellem 0 og 65 mg/s. Der er en tendens til stigende emission

(udtrykt som masse pr. tidsenhed), nar pladetykkelsen stiger.

Resultaterne stammer fra flere forskellige malinger, hvor maleopstilling, malemetoder, skseredata m.v. ma
antages at have veeret forskellige.

Fra FORCE’s uofficielle emissionsdatabase:
Suppleres der med data fra denne database, bekreeftes ovenstdende stort set:

Konstruktionsstal 2,1 - 12,5 mg/s (skeeregas oxygen)
Rustfrit stal 5 - 83 mg/s (skeeregas oxygen)

Skeering med nitrogen giver lavere emission; i 2 mm rustfrit stdl er emissionen saledes under 10% af
emissionen med oxygen (reference [11]). Der savnes data for andre pladetykkelser.

3.3 FHammeskering

Fra reference [9]:

Regemissionen ved flammeskaering er steerkt varierende og uden entydig indvirkning af pladetykkelse,
gastype eller overfladebehandling. Ved malinger udfert af FORCE ved skeering af plader mellem 10 og

50 mm tykkelse er der fundet rggemissioner mellem 10 og 33 mg/s.

| reference [15] er der fundet emissioner mellem 10 og 50 mg/s ved skeering i tykkelser mellem 10 og
100 mm uden klar afhaengighed af pladetykkelse eller skeeregas.

34 Sammenfatning - tilgengelige troveerdige data

Tabel 7 Oversigt over skaereemissioner ved 100% intermittens

13
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Ulegeret stal

Ulegeret stal

Rustfrit stal

Rustfrit stal

Proces/materialetykkelse

Enhed

Minimum

Maksimum

Minimum

Maksimum

Plasma, Luft, ter

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, tgr

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, Luft, halvtar

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, halvtar

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, Luft, vandneddykket

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, vandneddykket

8 mm g/h
35 mm g/h
Flamme

10-50 mm g/h
10-100 mm g/h
Laser, 02

indtil 20 mm, max 3 kW g/h
indtil 6 mm g/h
Generelt g/h
Laser, N2

2 mm, 10 % af 02

g/h

Ifarve betyder, at massestrgmsgreensen er overskredet.

farve betyder, at massestremsgreensen ikke er overskredet.

b
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4 Model for plasmaskering - beregning af
regemission som funktion af pladetykkelsen

Figur 1 Snitgeometri ved plasmaskaering

Plasmaskeering giver et snit med skra sider, se skitsen. Arealet A af snittet i en plade med tykkelse a
er

A = ab + ua <=> A = (utb)a

For u geelder u = 1 + 0,03a (ISO 9013), hvilket indseettes:

A = a(l + 003a + b)

Ved skeering med god snitkvalitet antages b = dysediameter. Af skaeretabel fra SAF Nertajet 200 kan
udledes flg. udtryk for dysediameteren, og dermed for b:

Pladetykkelse indtil 30 mm: b = 1 + 0,05 a

Pladetykkelse = 30 mm: b = 2,5 mm.

Eksempel:

a = 35 mm, mat. rustfrit stal.

Fugeareal A = 35(1 + 0,03 x 35 + 25) = 159,25 mm’.

1000 mm snitleengde => 159 om’ materiale, og med mf = 8,03 for rustfrit stdl er massen 1.279 g/m.

Iflg. reference [8] er emissionen ved luftskaering 11 g/m, svarende til 0,86% af det bortskarne materiale,
d.v.s. inden for de greenser, som er opgivet i referencen.

Da der kun er ganske fa oplysninger om den procentvise andel af det totale tab af materiale ved

plasmaskeeringen, er det vurderet, at modellen ikke kan benyttes til at beregne den totale rggmaengde ud
fra pladetykkelsen alene.

15
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| det felgende gives en raekke generelle forslag til vilkar, som i det store hele vil vaere retfaerdige i

forhold til de reelle emissioner. | det omfang virksomhederne har specielle forhold eller har udfert seerlige

tiltag for at mindske forureningen, anbefales det at gennemfere en maling af den reelle massestrgm,

inden det besluttes at montere et filter.

Nar der i de felgende tabeller anferes under vilkar, menes fglgende, som er hentet fra
Svejsevejledningen [5]:

Filter

Afkast 3 meter
Fri fortynding

Rensning med et filter, der er i stand til at tilbageholde mindst 99% af svejserogen.
Afkast fores over tag pa en sadan made, at der kan ske fri fortynding. Kravet om

fri fortynding kan fx. opfyldes ved at afkastet fores 1 m over det sted pa tagfladen,
hvor det er placeret.

Afkast fores 3 meter over tagryg og skal vaere opadrettet.

Afkast fores over tag pa en sadan made, at der kan ske fri fortynding. Kravet om

fri fortynding kan fx. opfyldes ved, at afkastet fores 1 m over det sted pa tagfiaden,
hvor det er placeret.

al Plasmaskering, tar skering

Materiale Pladetykkelse Intermittens Vilkar
Ulegeret stal < 30 mm > 3% Filter
Ulegeret stal < 30 mm < 3% Afkast 3 meter
Ulegeret stal > 30 mm > 15% Filter
Ulegeret stal > 30 mm < 15% Afkast 3 meter
Rustfrit stal < 30 mm alle Filter
Rustfrit stal > 30 mm > 7% Filter
Rustfrit stal > 30 mm < 7% Afkast 3 meter

9.2 Plasmaskering, halvter skeering

Ved halvter skeering menes processer, hvor der skeeres over et vandbad, eller hvor skaeringen omgives

af et vandgardin.

Materiale Pladetykkelse Intermittens Vilkar
Ulegeret stal < 30 mm > 15% Filter
Ulegeret stal < 30 mm < 15% Afkast 3 meter
Ulegeret stal > 30 mm > 200% Filter
Ulegeret stal > 30 mm < 200% Afkast 3 meter
Rustfrit stal < 30 mm > 4% Filter
Rustfrit stal < 30 mm < 4% Afkast 3 meter
Rustfrit stal > 30 mm > 60% Filter
Rustfrit stal > 30 mm < 60% Afkast 3 meter

a.3 Plasmaskering, vandneddykket skering

Ved vandneddykket skesering menes processer, hvor selve skeerehovedet er neddykket i et vandbad.
Kraever specielt udstyr.

Materiale Pladetykkelse Intermittens Vilkar
Ulegeret stal < 30 mm > 110% Filter
Ulegeret stal < 30 mm < 110% Afkast 3 meter




Ulegeret stal > 30 mm alle Afkast 3 meter
Rustfrit stal < 30 mm > 35% Filter

Rustfrit stal < 30 mm < 35% Afkast 3 meter
Rustfrit stal > 30 mm alle Afkast 3 meter

a4 Laserskeering med 0,

Materiale Pladetykkelse Intermittens Vilkar
Ulegeret stal alle > 55% Filter
Ulegeret stal alle < 55% Afkast 3 meter
Rustfrit stal alle > 2% Filter
Rustfrit stal alle < 2% Afkast 3 meter

9.0 Laserskaring med Ny

Materiale Pladetykkelse Intermittens Vilkar
Ulegeret stal alle > 550% Filter
Ulegeret stal alle < 550% Afkast 3 meter
Rustfrit stal alle > 45% Filter
Rustfrit stal alle < 45% Afkast 3 meter
0.6 Flammeskering

Materiale Pladetykkelse Intermittens Vilkar
Ulegeret stal alle > 22% Filter
Ulegeret stal alle < 22% Afkast 3 meter

i
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Bilag 1 Oversigter over data ved forskellig
intermittens.

farve betyder at massestramsgraensen er overskredet.
farve betyder at massestromsgraensen ikke er overskredet.

Oversigt over skeere emissioner ved 10 % intermittens (1 skeerested)
Ulegeret stél| Ulegeret stdl | Rustfrit stil |Rustfrit stal

Proces/materialetykkelse Enhed| Minimum Maksimum Minimum__ | Maksimum
Plasma, Luft, tar

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, tar

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, Luft, halvtar

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, halvtgr

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, Luft, vandneddykket

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, vandneddykket

8 mm g/h
35 mm g/h
Flamme

10-50 mm g/h
10-100 mm g/h
Laser, 02

indtil 20 mm, max 3 kW g/h
indtil 6 mm g/h
Generelt g/h
Laser, N2

2 mm, 10 % af 02 g/h

Oversigt over skeere emissioner ved 25 % intermittens (1 skeerested)
Ulegeret stal| Ulegeret stal | Rustfrit stdl |Rustfrit stél

Proces/materialetykkelse Enhed| Minimum Maksimum Minimum | Maksimum
Plasma, Luft, tar

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, tar

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, Luft, halvter

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, halvtgr

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, Luft, vandneddykket

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, vandneddykket

8 mm g/h
35 mm g/h
Flamme

10-50 mm g/h
10-100 mm g/h
Laser, 02

indtil 20 mm, max 3 kW g/h
indtil 6 mm g/h
Generelt g/h
Laser, N2

2 mm, 10 % af 02 g/h

19



20

Oversigt over skeere emissioner ved 50 % intermittens (1 skeerested)

Ulegeret stal

Ulegeret stél

Rustfrit stal

Rustfrit stal

Proces/materialetykkelse

Enhed

Minimum

Maksimum

Minimum

Maksimum

Plasma, Luft, ter

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, tar

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, Luft, halvter

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, halvtgr

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, Luft, vandneddykket

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, vandneddykket

8 mm g/h
35 mm g/h
Flamme

10-50 mm g/h
10-100 mm g/h
Laser, 02

indtil 20 mm, max 3 kW g/h
indtil 6 mm g/h
Generelt g/h
Laser, N2

2 mm, 10 % af 02

g/h

Oversigt over skaere emissioner ved

75 % intermittens

5 (1 skeerested)

Ulegeret stél

Ulegeret stal

Rustfrit stal

Rustfrit stal

Maksimum

Proces/materialetykkelse Enhed| Minimum Maksimum Minimum
Plasma, Luft, tar

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, tar

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, Luft, halvtar

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, halvtar

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, Luft, vandneddykket

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, vandneddykke:

8 mm g/h
35 mm g/h
Flamme

10-50 mm g/h
10-100 mm g/h
Laser, 02

indtil 20 mm, max 3 kW g/h
indtil 6 mm g/h
Generelt g/h
Laser, N2

2 mm, 10 % af 02

g/h

Oversigt over skeere emissioner ved

100 % intermittens (1 skaerested)

Ulegeret stél

Ulegeret stal

Rustfrit stal

Rustfrit stal

Proces/materialetykkelse

Enhed

Minimum

Maksimum

Minimum

Maksimum

Plasma, Luft, tar

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, tgr

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, Luft, halvtar

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, halvter

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, Luft, vandneddykket

8 mm g/h
35 mm g/h
Plasma, O2 eller N2, vandneddykke:

8 mm g/h
35 mm g/h
Flamme

10-50 mm g/h
10-100 mm g/h
Laser, 02

indtil 20 mm, max 3 kW g/h
indtil 6 mm g/h
Generelt g/h
Laser, N2

2 mm, 10 % af 02

g/h




