Még a magasabb koltség( héliumtartalmu véd6gazok alkalmazdsa is
kifizetédhet. Vizsgéljuk meg példdul a CORGON® 10 helyettesitését
CORGON® 10He30-cal (10% CO, + 30% He + Argon). A He-tartalmu
gdzkeverék alkalmazdsdval a szélbeégési hibak, résathidaldsi problé-
mak, s6t a kotéshibdk mennyisége is csokkenthetd, ezéltal természe-
tesen csokken az utémunka mennyisége, ideje is.

A héliumtartalmu véddgazok gyakran teszik lehetévé a hegesztési
sebesség egyértelm( novelését is, amely a gépesitett alkalmazdsok
esetében szintén fontos lehet.

A véddgaz hatdsa otvozetlen acélra

Példa: teljesen gépesitett MAG-hegesztés szerkezeti acélon
Huzal: G 42 4 M21 3Si1, 1,2 mm; Pozici6: PB, vy, = 17 m/perc, vh = 85 cm/perc

VédGgaz: M20-ArC-10;

Véddgaz: M20-ArHeC-30/10;10% CO, + 30% He + Ar; CORGON® 10He30

Koltségcsokkentés:kevesebb szélbeégés, biztosabb beolvadas, kevesebb kotéshiba

Kézi hegesztésnél a sebességndvelést ugyan sokkal nehezebb reali-

zéIni, de annak kismérték( novelése is a draga munker6 koltség miatt
0sszességében a gyartdsi koltségek redukalasat jelentheti, még akar

a gdzarak megdupldzoddsanak redlis feltételezése mellett is.

A véddgaz hatdsa otvozetlen acélra

Hegesztési véddgdzok attekinté tablazata

- Hegesztési véddgazok

Sarokvarrat PA, Lengetett pisztoly, MAG duplahuzalos technoldgia, leolvasztési teljesit-
mény kb. 18,5 kg/h;

Huzalok: G 42 4 M21 3Si1; 2X1,2 MM; Vi + Vien= 35 M/perc, vh = 0,8 m/perc,
a=7mm

- Véd6gaz M20-ArHeC-30/10;
10% CO, + 30% He+Ar;
CORGON® 10He30
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Jobb varratkilalak, kevesebb utémunka

Kovetkeztetés

A ,dragdbb” védégéz alkalmazdsa gazdasagos lehet, mert a f6 kolt-
ségtényezd, a munkaerékoltség csokken a jobb hegesztési végered-
mény miatt.

Az 3l3bbi tdblazatban felsorolt véd6gdzok, az MSZ EN 1SO 14175-nek
megfeleld jelolésel, nagy lehetéséget jelentenek a miszaki fejlesztés
és koltségcsokkentés terén. Fontos azonban megjegyezeni, hogy a
véd6gaz alternativakkal csak abban az esetben érhet6 el mindségja-
vulds, teljesitmény novelés, stb., ha a hegesztési folyamat, a paramé-
terek, anyagok, stb. megvalasztdsa s betartasa megfeleld szinvonald.
A Linde szakemberei 0j utakat mutatnak az On szamara.

Hegesztési véddgazok Osszetétel Eljaras/alkalmazas
Linde Linde MSZ EN 1SO 14175 Szén-dioxid Oxigén- Nitrogén- Hélium- Nitrogén- Argon- MAG MIG TIG/ Gydk- Véddgazas
COMPETENCE LINE™ PERFORMANCE LINE™ Térf.-% Térf.-% Térf.-00  Térf.-% Térf.-0b  Térf.-% WP védelem iv-hegesztéforrasztas
Otvozetlen Er6sen 6tvozott  Aluminium, Acél, CrNi-
és gyengén acélok Réz, bevonatolt  acél
6tvozott acélok Nikkel
Argon (Ar) 11 100 ° ° °
Hélium (He) 12 100 °
szén-dioxid (C0,) 1 100 o
CORGON® 10 M20 10 Rest °
CORGON® 10He30 M20-ArC-10 10 30 Rest °
CORGON® 18 M21-ArC-18 18 Rest °
CORGON® 25 M21-ArC-25 25 Rest °
CORGON® S8 M22-Ar0-8 Rest °
CORGON® 253He18 M23-ArHe0C-18/3,1/2 2 3,1 18 Rest ° Részb. alkalmazh.
CORGON® 552 M23-ArC0-5/2 5 Rest °
CORGON® 1352 M25-ArC0-13/2 13 Rest °
CRONIGON® 2 M12-ArC-2,5 2,5 Rest ° °
CRONIGON® 2He20 M12-ArHeC-20/2 2 20 Rest °
CRONIGON® 2He50 M12-ArHeC-50/2 2 50 Rest °
CRONIGON® 51 M13-Ar0-1 1 Rest ° °
CRONIGON® S3 M13-Ar0-3 3 Rest °
CRONIGON® Ni10 Z-AtHeHC-30/2/0,05 0,05 30 2 Rest
CRONIGON® Ni20 Z-ArHe(C-50/0,05 0,05 50 Rest
CRONIGON® Ni30 Z-ArHeNC-5/5/0,05 0,05 5 5-10 Rest
VARIGON® N2 N2-ArN-2 2 Rest °
VARIGON® N3 N2-ArN-3 3 Rest °
VARIGON® N2H1 N4-ArNH-2 /1 2 1 Rest °
VARIGON® N2He20 N2-ArHeN-20/2 2 20 Rest °
VARIGON® He15 13-ArHe-15 15 Rest ° ° ° [}
VARIGON® He30 13-ArHe-30 30 Rest ° °
VARIGON® He50 13-ArHe-50 50 Rest ° °
VARIGON® He70 13-ArHe-70 70 Rest ° °
VARIGON® He90 13-ArHe-90 90 Rest ° °
VARIGON® H2 R1-ArH-2 2 Rest °
VARIGON® H5-H15 R1-ArH-5-15 5115 Rest °
Formalé gdz 95/5-70/30 N5-NH-5-30 Rest 5-30
Nitrogén (N,) N1 100

Némelyik védégaz (pl. VARIGON® S sorozatu kevert védGgazok) csak kiilon, eldzetes rendelés alapjan érhetd el.
Kérjuk ehhez vegye fel a kapcsolatot az On helyi alkalmazastechnikai mérnckével, vagy terileti képviselGjével.
A CORGON®, CRONIGON® és VARIGON® 3 Linde Csoport bejegyzett védjegyei. A COMPETENCE LINE™ és PERFORMANCE LINE™ a Linde csoport bejegyzett védjegyei.

Linde Gaz Magyarorszag Zrt.

Alkalmazastechnikai K6zpont, 1097 Budapest, Illatos Gt 17.
Telefon: 1/347-4747
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1. Altaldnos rész

A hegesztési védégdzokra vonatkozo elsé eurépai szabvanyt,

az EN 439-t 1978-ban fogadtak el. A szabvanyt a 2000-es évek elején
az EN IS0 14175 ,Hegeszt6anyagok. Gazok és gazkeverékek omlesz-
t6hegesztéshez és rokon eljarasokhoz” véltotta fel, melynek beve-
zetése sordn az alkalmazasi terdlet gdzainak osztalyozdsa a kordbbi
csoportositdshoz képest kibévilt. A legijabb megkdozelités szerint,
amelyet az EN 1SO 14175 is alkalmaz, a hegesztési véd6gazt nem
csak segédanyagként, illetve fogydanyagként értelmezzik, hanem a
gdzokat mint a hegesztéstechnoldgidra vonatkozo véltozoként, para-
méterként kell értelmezni.

2. A hegesztési védbgazok
technoldgiai hatasai

A hegesztési véd6gdzok nemcsak tavoltartjdk a leveg6t a hegesztés
helyétél, hanem jelentésen befolydsoljdk a technoldgidt is. A legfon-
tosabb hatdsok az alabbi pontokban foglalhatok Gssze:

~ Az elektromos iv jellemz6inek befolydsoldsa (elektromossag,
dramlastechnika, hétechnika)

~ Az 6mledék és a levald cseppek viszkozitdsdnak és feluleti fe-

szUltségének befolydsoldsa

A nedvesitési tulajdonsdgok befolydsoldsa

A furdében lejatszddé metallurgiai reakcidk befolydsolasa

A beolvadasi viszonyok, a varrat alaktényezéinek befolydsoldsa

A varrat geometridjdnak és kulalakjanak befolydsoldsa

A sugdrzasok és sugarzasi veszteségek befolydsolasa

A kdrosanyag-kibocsatas befolydsoldsa
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3. Gyakorlati példdk a hegesztési
védbgdazok miszaki és
kereskedelmi optimalizaldsara

Rozsdamentes acél TIG-hegesztésénél a hegesztési sebes-
ség novelése és az utdémunka csokkentése

Az alkalmazott véd6gaz komponensek kozil a hidrogén rendelkezik
a legmagasabb hévezet6képességgel. A hidrogénmolekula az iv kor-
nyezetében egy endoterm reakcié sordn disszocidlodik és ez3ltal egy
magasabb energidju dllapotra emelkedik. Az iv atmoszféra hataran,
illetve azon kiv(l a hidrogén atomok a hidegebb védégdzharangban
exoterm reakciéban rekombindléddnak, amivel a raforditott energia
Ujra felszabadul. Ezen folyamatok kévetkeztében lesz a hébevitel a
hegesztési varratban jarulékosan intenzivebb. Mivel a hidrogénato-
mok hidegrepedési veszély szempontjabol nagy kockdzatot jelen-
tenek, dltaldban csak hidrogénre érzéketlen anyagok, ausztenites
rozsdamentes acélok és nikkel-alapu szerkezeti anyagok hegesztése
sordn beszélhetink a hidrogénes keverékek alkalmazasanak lehe-
t6ségérdl. A mdsodik legjobb hdvezetéképességgel rendelkez6
gdzkomponens a hélium, mivel ez egy inertgdz, minden anyagnal
hasznalhato.

Kilonféle véd6gaz-komponensek hévezet6-képessége
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A hidrogén és/vagy a hélium hozzdaddsa a véddgdzhoz mindig a
hegesztési folyamat produktivitdsanak vagy minéségének a javuld-
sdt eredményezi. A hidrogén hatdsa egyértelméen nagyobb, mint a
héliumé, igy sok esetben 1-2% hidrogénnel mar olyan hatdst érink
el, amelyet csak 20-30 % hélium tartalommal lehet realizalni. Kilono-
sen TIG-hegesztésnél, ahol az alkalmazhat6 gdzok vélasztéka nagyon
korldtozott, mutat mindkét komponens erés hatast. Az alabb bemuta-
tott példaban a hidrogén hozzdaddsa a véd6gazhoz ausztenites acél
hegesztésénél lehetéséget teremt a hegesztési sebesség novelésre
és a nagyobb sebességnek koszonhetd kisebb hdbevitel miatt csok-
kenti a h6elszinezddést.

Védégazok hatdsa a varrat esztétikajara

Héelszinezodés
250 °C

W

Argon, 12,5 cm/perc VARIGON® He30, 13cm/perc

1200 °C

VARIGON® H2,15 cm/perc VARIGON® H6, 18cm/perc

Sarokvarratok, Alapanyag: 1.4301, Falvastagsdgok 4 mm, Hegeszt6anyag: 1.4316,
&2 mm, Kézi hegesztés.

A hegesztési sebesséqg novelése és az utdmunka csokkentése lehetséges a hidrogén
tartalmu keveréknél

(VARIGON® H2 - H6 - Argon + 2% ill. 6% hidrogén)

4. Stabilabb folyamatok kis
mennyiséqgl aktivgaz-
komponens( keverékkel

A fejezetcimben taldlhatd ,kis mennyiség” azt jelenti, hogy a hoz-
zdadott aktivgdz mennyisége 0,1% alatti tartomanyban van. Az alu-
minium TIG- és MIG-hegesztéséhez javasolt specidlis keverék
- VARIGON® S - (az argonhoz 300-500 ppm (0,03-0,05%) 0,-adago-
13s) - példdul jelentdsen stabilizalja a hegesztési folyamatot.

Aluminium MIG hegesztése soran az argon helyettesitése VARIGON® S
véddgaz keverékkel korilbelil 35%-kal csokkentette a héhatdsovezet
szélességét csak zsirtalanitott, és kortlbeldl 45%-al a mechanikusan
megtisztitott (lecsiszolt) feltletl lemezeken. A specidlis véd6gédznak
koszonhetden tehdt né az dramsUrliség, ami a folyamatot stablizalja.

A stabilabb folyamatnak koszonhetéen a varrat felszine, pikkelye-
zettsége simabb és a varrat széle is egyenletesebb.

A'legjobb eredmény a kortlbelGl 500 ppm 0,-t tartalmazé gazkeve-
rékkel érhet6 el. A TIG-hegesztésnél azonban ajanlott az aktiv tarta-
lom csokkentése 300 ppm 0,-re, mert az ilyen mennyiségnek nincs
emlitésre méltd negativ hatdsa a volframelektroda élettartamara.

A hélium adagoldsaval nagyobb produktivitast és stabilabb folya-
mat érhetd el, (specidlis gazkeverék a VARIGON® HeS sorozat amely
argon/hélium keverékek aktiv komponenssel torténd kiegészitése).

Aluminium hegesztése MIG-DC (egyendramu)-eljarassal

Argon VARIGON® S (Z-Ar0-0,03)*
Feliilet: csiszolt, Al,0; mentes 300 ppm 0, az argonban
Alapanyag: EN AW-6082 (AISi1TMgMn)

b Y
Ty

b b s AL

Aluminium MIG hegesztésének stabilizaldsa az argon 300 ppm oxigénnel torténd
bekeverésével

5. A hegesztési koltségek
csokkentése

Az utébbi id6szakban Magyarorszagon is megfigyelhetd, hogy a
munkaeré naprél-napra egyre értékesebb, igy a gydrtasi koltségek
jelentds részét a munkaer6 koltsége teszi ki. A tendecia a fejlett ipari
orszagokban egyértelmien megfigyelhetd. Németorszagban példaul
a munkaer6koltség a hegesztési folyamatok sordn is a legnagyobb
koltségtényezot jelenti. Német adatokbdl kiindulva a gépesités foka-
tol fuggéen a munkaerékoltség ardnya eqy méter hegesztési varratra
vonatkoztatva elérheti akdr a 70-90%-ot is.

Koltségtényezék/m hegesztési varrat, (német adatok alapjan)

B Munkaer6kéltség ~ Heg.anyag M Véd6gdz M Energia Hegeszt6gép
amortizacio
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Becsult érték hegesztésre: MAG - Kézi hegesztés, Véd6gaz CORGON® 18.
A koltségkimutatds szerkezeti acél MAG hegesztésére vonatkozik.

A hegesztési folyamat 6sszkoltsége, a drdga munkaerd koltség miatt
az €16 munka” mennyiség redukaldsdval csokkenthetd, akar olyan
aron is, hogy egyik-mésik kisebb koltségtényez6 (pl. a védégaz
koltsége) akdr kis mértékben novekedhet. Pl. A megszokott véd6gdz
lecserélésével a kisebb feluleti oxidacio és a kevesebb frocskolési
veszteség lehetdvé teszi az utémunkakbol adodé feldolgozasi idok
csokkentését. A CORGON® 18-nak (18% (O, + Argon) 3 CORGON®
10-zel torténd helyettesitésével (10% CO, + Argon), amivel a gazkolt-
ségek gyakorlatilag valtozatlanok maradnak, elérhet6 az alkatrészen-
kénti dtlagos feldolgozasi idd (utomunka) csékkenése.



