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Technologiank a siker kulcsa.
Linde - innovaciok.

A Linde Csoport a vildg legnagyobb gazokkal
és mérnoki szolgaltatdsokkal foglalkoz6 cége,
vildgszerte mintegy 63 500 munkavallaléval,
tobb mint 100 orszagban van jelen. A Linde
Csoport stratégidja a hosszu tdva nyereséges
novekedés, valamint a nemzetkozi projektek
bovitése jovébe mutatd termékekkel és szolgal-
tatasokkal. A Linde felel6sséggel bir a részvé-
nyesek, az Uzleti partnerek, a munkavallalok,

a tarsadalom és a karnyezet irant - legyen sz6
barmely egyes tzleti tertletr6l, régiordl és hely-
16l szerte a vilagon. A céq elkotelezett a techno-
[6gidk és termékek irdnt, amelyek egyesitik

a vevdi érték és a fenntarthato fejlédés céljait.

Kutatd-fejlesztd tevékenységinket szolgélja a
termelésben és a szolgéltatdsok tertletén dol-
gozd munkatdrsaink szaktuddsa, melynek se-
gitségével naponta vevok millidinak igényeit
eléqitjuk ki. Kitin6 mérnokeink szakértelme és
vevé-orientdlt vallalati tevékenységunk

révén sikeres szerepldi vagyunk a globalizalt
versenynek.

Kevés olyan tényez6 van, mely olyan meghatdro-
76 jelent6séql a gazdasag, a piacok és a vallalati
tevékenységek tekintetében, mint a valtozas.

Minden mozgasban, rdadasul egyre gyorsuld
mozgdsban van. A hegesztéshez haszndlt anya-
gok egyre sokrét(ibbek, az ujabb tulajdonsdgok
kore hihetetlen mértékben bovil. Ugyancsak
rendkivili az elektronikai tertleten tapasztalha-
to fejlédés, és a munkabiztonsaggal szemben
tdmasztott kévetelmények gyarapoddsa - mind-
ez Ujabb kihivésokat gerjeszt a hegesztési vé-
dégazokkal szemben. Eredményes fejlesztési
tevékenységink példaja az aluminium hegesz-
tése soran a véd6gdznak koszonhetd ivstabili-
73135, és a nikkel bazisui anyagok termelékeny
huzalelektrodas hegesztése.

Vezetd technoldgidkat kindlunk, ami azt jelenti,
hogy kulonleges feleldsséggel tartozunk veve-
inknek. Hiven kévetjuk cégalapitonk, Carl von
Linde teremtette hagyomanyokat, akinek a fej-
lesztés a munkdja, és az élete sordn is megha-
taroz6 jelent6séggel birt.

Sikeres piaci jelenlétink évtizedek 6ta a know-
how gyarapitdsan, és a folyamatos vevéi kap-
csolattartds eredményeképpen létrejott ter-
mék-fejlesztéseken alapul. Hasznadlja fel On is
szakértelminket Uj piacok meghdditasahoz, ter-
mékei fejlesztéséhez.
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Maximalis teljesitmény a gaziparban.
Folyamatos fejl6deés és tapasztalat

- hatékony megoldasok.

A Linde G3z Magyarorszag Zrt. a Linde AG lednyvdllalata, kozel 52 millidrdos forgalmdval, valamint
tobb mint 400 alkalmazottal Magyarorszdg legnagyobb muszaki gdzokat el6allito és forgalmazd
vdllalata. Az ot telephelyen gyartott ipari gdztermékek értékesitését orszagszerte 110 lerakat végzi.

Telephelyek: Répcelak, Budapest, Dunaujvéros, Kazincbarcika és Miskolc.
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Osszetett feladatok megoldasa
az ipar minden teriletén

Olyan megolddsok létrehozdsara torekszink,
melyek nemcsak megfelelnek a vevdi kovetel-
ményeknek, de egyben vildgszinvonalu tech-

nologiai, mindségi és koltséghatékony eljdraso-

kat hoznak létre.

A Linde mdszaki gazai - oxigén, nitrogén, argon
(az ugynevezett leveg6gazok), tovabbd széndi-
oxid, hidrogén, acetilén és hegesztési véddga-
zok, valamint az egyéb nemesgazok, éghet6
gdzok, orvosi gazok, elektronikai gdzok, nagy-
tisztasdgu gazok, vizsgalo gdzok és gdzkeveré-
kek - mind jelen vannak az ipar szinte vala-
mennyi teriletén, de ugyanigy a kutatdsban és
a gyogydszatban is.

Gézaink fontos feladatot 3tnak el, példaul a he-
gesztés és vagds teriletén, a fémkohdszatban
és a vegyiparban, a gumi-, és Gveggyartasban,
az épitiparban, az elektronikai alkatrészek
gyartdsanal, az élelmiszeripari eljdrasokban, az
élelmiszeripari csomagoldstechnikdban, vala-
mint a kornyezetvédelemben. A Linde intenziv

kutato - fejleszté munkajaval a mszaki gzok
alkalmazasanak Ujabb és Ujabb terileteit térja
fel.

Magas mindség minden részletre kiterjedéen
- ami az On szamara is biztos sikert garantal

A mindség, és annak garantdldsa elengedhe-
tetlendl fontos. Eppen ezért, folyamatosan arra
torekszunk, hogy javitsuk termékeink, szolgal-
tatdsaink mindségét.

A Linde Géz Magyarorszag Zrt. az orszag mi-
szaki és orvosi gdzforgalmazoi kozal elséként
szerezte meg az IS0 9001 szabvany szerinti mi-
ndségbiztositasi tanusitvanyt, és rendelkezik
1SO 14001 szabvany szerinti mindsitéssel is,
mely a kornyezetkdzpontt irdnyitdsi rendszer
mkodésére vonatkozik.

Cégunk minden tevékenyséqi teriletén magas
szinvonalat nydjt a mingség és a kornyezetve-
delem mellett a munkabiztonsdg, az egészség-
megdrzés vonatkozadsaban is. Ennek érdekében

a tarsasdg, a BS OHSAS 18001 szabvdny szerinti
munkahelyi egészségvédelem és biztonsag ird-
nyitdsi rendszer szerint kialakitott mddszert al-

kalmazza.

A gdzellato rendszerek kiépitését, nyomastartd
berendezések gydrtdsat, javitdsdt képzett szak-
emberek, mindsitett hegeszték, forrasztok vég-
zik jovahagyott technolégiai utasitasok (WPS,
BPS) alapjan. A 9/2001 GM rendelet, a 3/1998
IKIM rendelet, valamint az MSZ EN IS0 3834-2
2006 szabvany szerinti tantsitvanyaink igazol-
jak, hogy képesek vagyunk az emlitett felada-
tok magas szintd elvégzésére. Személyi és tar-
gyi feltételeink alapjan cégunk alkalmas
tanusitott hegeszté mindsité vizsgara valo fel-
készitésre a véddgdzos eljardsok és az autogén-
technoldgidk tertletén. Szimpdziumaink, egyéb
ismeretmequjitd tanfolyamaink az eurépai és a
nemzetkozi hegesztd diplomdk tanusitdsi folya-
matdba kredit-pontértékkel beszdmithatok.

Gazaink segitenek a termelékenység fejleszté-

sében, novelik a3 mindséget és koltségtakaré-
kosak.

A Linde tevékenységéhez hozzatartozik

| a gazfelhasznaldshoz szikséges eljdrdsok

és berendezések fejlesztése,
gyartdsa, valamint a technolégiai
szaktandcsadas.
Ez utdbbihoz kapcsolédéan a budapesti
telephelyen mikodd hegesztéstechnikai
laboratériumban alkalmazastechnikai
mérnokeink bemutatokat,
ismeretmeqgujitd tovabbképzéseket tartanak
a hegesztéssel foglalkoz6 szakembereknek.
A laboratériumban Uzemeld hegesztési
Jvkivetitd” berendezéssel a hegesztési
folyamatot befolydsold tényezék
egyedi modon, ,audiovizudlisan”
szemléltetheték. Hegesztés kozben
vizsgdlhatok a hegesztési paraméterek,
véddgazok, hibajelenségek hegesztési
folyamatra (cseppdtmenet, fvstabilitds, stb.)
gyakorolt hatdsai.
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Sokoldalu eszkoz az értékteremtés folyamataban.

Két termékcsalad:
,competence Line”
_Performance Line”

,Competence Line” termékcsalad

A termékesalad a Linde 4ltal eddig sikeresen
alkalmazott ,klasszikus” gdzokat

és gazkeverékeket foglalja magaba

magas szinvonall szolgaltatdsokkal
kiegészitve. A CORGON"18, a CRONIGON"2,
tovabba az argon - mind olyan véddgazok,
amelyek ma mar nélkulozhetetlenek

a hegesztéstechnikaban, ezért a vildgon

a legkeresettebb termékek kozé tartoznak.
Megemlithetd azonban néhdny Ujabb
fejlesztés is, mint pl. a TIG eljdrdshoz
hasznélhatd VARIGON™ N2 jeld keverék,

mely jelentds és hasznos metallurgiai hatdst
fejt ki a duplex acélok hegesztésénél.
Ugyancsak ide sorolhat6 a specidlisan
aluminiumotvozetek hegesztéséhez
kifejlesztett, oxigén tartalmu VARIGON® S jel(i
gdzkeverék is.

Megbizhatdsag

e Mingség

Sokoldaltsag

Felhasznalobarat tulajdonsdgok
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A megfelelé minéségd, ugyanakkor
leggazdasdgosabb hegesztett kotés csak
akkor érheté el, ha valamennyi, a
folyamatban szerepet jatsz6 tényezé idedlis:
azaz a felhaszndlt anyagok, igy
természetesen az alkalmazott gdzok, az
eszkozok, a technoldgia stb. is megfeleld.
Mar csak e tényezék miatt is fontos a
termékismeret, hiszen aki a véddgazt
pusztan hegesztési segédeszkoznek tekinti,
az nem tud élni az ennél lényegesen tobbet
nyujté termékeink elényeivel.

Az iv fizikai befolydsoldsa - elektromos és
termikus.

A viszkozitds és feluleti fesziltség
befolydsoldsa - mind a csepp, mind pedig az
omledék esetében.

Nedvesitési tulajdonsdgok szabdlyozasa.
Beolvadas, varratgeometria és varrat kilalak
szabdlyozdsa.

Az dmledékben lejatsz6dé metallurgiai
folyamatok befolydsoldsa.

Az v sugdrzésanak, hébevitelének és
hatasfokanak befolydsoldsa.

Az anyagdtmenet és energiaeloszlas
befolydsoldsa az ivben.

Bizonyos karos-anyagok kibocsatdsanak
befolydsoldsa.

Csak ezen tulajdonsdgok tudatos alkalmazasa
teszi lehet6vé, hogy a gdz, mint segédanyag
optimalis eszkézként toltse be funkcidjdt, s a
hegesztési folyamat sordn hasznélatanak eld-
nyei maximalisan kiakndzhatdak legyenek.
Szaktuddsunkkal, a gdzokkal kapcsolatos isme-
reteinkkel jelentdsen hozzéjarulunk a hegesz-
tési munka sikeréhez.

Vevdink, akdrcsak korabban, jelenleq is vérjak
a specidlis megoldasokat, amelyek valaszt ad-
nak a hegesztéstechnikdban is egyre névekvé
kihivasokra: az Uj fejlesztések, a készilékek és
anyagok tekintetében, az Uj méréstechnikai
modszerek és modellezési lehetdségek sziksé-
gessé teszik az innovaciot, fejlesztést a gazter-
mékek esetében is. Az értékes, specidlis anya-
gok alkalmazdsa testre szabott megolddsokat
kivadn - gyakran akdr molekuldris szinten is. Az
anyagokhoz és a kotési eljarasokhoz hasonldan
a gazoknal is b6vl a termékkinalat. A jobb at-
tekinthet6ség és a vélasztads megkonnyitése
érdekében gdzainkat két termékpalettarol
(termékcsalddbal) ajanljuk vevéinknek.
Termékeink minden lehetséges anyag/eljards
kombinacidhoz valaszthatok mindkét palettardl.

,Performance Line” termékcsalad

E termékcsalddba tartozd specidlis
gdzkeverékeknél alkalmazott hidrogén

és/vagy hélium komponens hatdséra jelentésen
javul az iv hatdsfoka, hatékonyabbd valik

a hédtadas az fven at a kotés helyére,

ezdltal az elérhetd hegesztési sebesséq is
novelhetd. Ha ,csupan” a mindségi optimalizalas
a célunk, a hélium és a hidrogén tartalmu gdzok
alkalmazhatdk a hegesztési sebesség

novelése nélkal is.

A hélium tartalmu keverékek eredményesen
haszndlhatdk a hegesztérobotoknal is,

mivel az egyes 0sszehegesztend6 elemek
méretsz6radsabdl adodé problémdk

a j0 résathidalo képességnek koszonhetden
jobban elkerilhetdk. A szélesebb, jobban
széttertlo fv biztositja a leélezett oldal

jobb nedvesitését, csokkentve ez3ltal

a kotéshibak veszélyét.

Nagyobb teljesitmény

Jobb mindség

e Specidlis alkalmazasok

« Vevdi elvardsok figyelembevétele
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Optimalis megoldas minden alkalmazashoz.
Attekintés a Linde hegesztési védbgazairol.

Gyokvédelem

Eljards

Anyagcsoport

,Competence Line”

,Performance Line”

Huzalelektrodas,
aktiv védégazos
ivhegesztés
(MAG)

Otvozetlen acélok
Finomszemcsés szerkezeti
acélok, termomechani-
kusan kezelt meleg- és
hideghengerelt acélok
stb.

CORGON" 18

CORGON" 10

MISON" 18

MISON" 8

CORGON" S5

CORGON" S8

CORGON" 552

CORGON" 1252
Széndioxid (hegesztéshez)

CORGON® 10He30
CORGON" 25He25
CORGON® S3He25

Er6sen 6tvozott acélok CRONIGON" 2 CRONIGON® 2He20
Korrdziodllo, hadlle, MISON® 2 CRONIGON® 2He50
duplex acélok, stb. CRONIGON’ S1
CRONIGON" S3
Nikkel bdzist anyagok Argon (MIG-eljards) CRONIGON" Ni sorozat
Huzalelektrodas Aluminium, réz, Argon VARIGON" He sorozat
semleges véddgdzos  nikkel és ezek VARIGON" S VARIGON® HeS sorozat
ivhegesztés (MIG) otvozetei MISON® Ar MISON® He sorozat
VédGgdzos Bevonatolt (pl. horga- Argon VARIGON® He sorozat
iv-hegesztoforrasztds  nyozott) és nem bevona- CRONIGON’ S1 VARIGON® HeS sorozat
(Huzalelektrodas tolt finomlemezek, korro- CRONIGON’ 2
véddgdzos ivforrasztds) zi6dllo ferrites acélok
Volframelektrodas Minden 6mleszt6- Argon VARIGON® He15
semleges véd6gdzos  hegesztésre alkalmas VARIGON® He30
ivhegesztés fém, minden otvozetlen VARIGON® He50
(T1G) és 6tvozott acél, VARIGON® He70
nem vas alapu fémek VARIGON® He90
Hélium
Aluminium és Argon VARIGON® He sorozat
ennek otvozetei VARIGON" S VARIGON® HeS sorozat
MISON® Ar MISON" He sorozat
Ausztenites korrdzioallo Argon VARIGON® H2
acélok, nikkel bazisu VARIGON® H6
otvozetek VARIGON" He15
Duplex- és Argon VARIGON" N2He20
szuper duplex acélok VARIGON® N sorozat
Szuperausztenites Argon VARIGON® N2H 1

acélok

VARIGON" N sorozat

Plazmahegesztés

Minden omleszt6-hegesz-
tésre alkalmas fém

Argon

VARIGON® He sorozat
VARIGON® H sorozat

Gyokvédelem

Minden anyag,
amelynél a gyokoldali
oxidaciot kertlni kell

Argon
Nitrogén
VARIGON" N sorozat

Formaldgdz: 5-20 % H, N,-ben
VARIGON® H sorozat
biztonsdgi Utmutato
(adatlap) figyelembevételével!

Lézersugaras hegesztés Minden omleszté-hegesz- Argon Specidlis keverékek
tésre alkalmas fém Hélium

véddgazos Acél CORGON" 18 CORGON" 10He30

csaphegesztés Aluminium Argon VARIGON" He30S
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A Linde hegesztési védb6gazainak 0sszefoglaladsa
az MSZ EN 1SO 14175:2008 szabvany szerint

Linde termékek MSZ EN 439 (régi) MSZ EN ISO 14175:2008 o, 0, N, NO He H, Argon
Vol.-% Vol.-% Vol.-% Vol.-% Vol.-% Vol.-% Vol.-%
Argon(Ar) 11 11 100
Hélium (He) 12 12 100
Széndioxid hegesztési célra (CO,) C1 q 100
CORGON" 552 M23 M23 - ArCO - 5/2 5 2 Rest
CORGON" 1252 M24 M25 - ArCO - 12/2 12 2 Rest
CORGON" 6 M21 M20 - ArC- 6 6 Rest
CORGON" 8 M21 M20 - ArC- 8 8
CORGON" 10 M21 M20 - ArC- 10 10
CORGON" 18 M21 M21 - ArC-18 18
CORGON" 25 M21 M21 - ArC - 25 25
MISON" 8 S M21 + 0,03NO Z - ArC+NO - 8/0,03 8 0,03 Rest
MISON® 18 S M21 + 0,03NO 7 - ArC+NO - 18/0,03 18 0,03 Rest
CORGON" S 5 M22 M22 - ArO - 5 5 Rest
CORGON" S 8 M22 M22 - ArO - 8 8 Rest
CORGON" 10 He 30 M21 (1) M20 - ArHeC - 30/10 10 30 Rest
CRONIGON® 2 M12 M12 - ArC- 2,5 2,5 Rest
MISON® 2 S M12 + 0,03NO Z - ArC+NO - 2/0,03 2 0,03 Rest
CRONIGON"S 1 M13 M13 - ArO -1 1 Rest
CRONIGON"S 3 M13 M13 - ArO -3 3 Rest
CRONIGON" 2 He 20 M12 (1) M12 - ArHeC - 20,/2 2 20 Rest
CRONIGON" 2 He 50 M12 (2) M12 - ArHeC - 50,/2 2 50 Rest
CRONIGON" Ni 10 M11 (1) 7 - AtHeHC - 30/2/0,05 0,05 30 2 Rest
CRONIGON" Ni 20 M12 (1) 7 - AtHeC - 50,/0,05 0,05 50 Rest
CRONIGON" Ni 30 SM12 (1) + 5N, 7 - AtHeNC - 5/5/0,05 0,05 5 5 Rest
VARIGON" N 2 S11+2N, N2 - AN - 2 Rest
VARIGON" N 2 H 1 SR1+ 2N, N4 - ArNH - 2/1 Rest
VARIGON" N 2 He 20 S 13+ 2N, N2 - ArHeN - 20/2 20 Rest
VARIGON" He 30 13 I3 - ArHe - 30 30 Rest
VARIGON" He 50 13 I3 - ArHe - 50 50 Rest
VARIGON" He 70 13 I3 - HeAr - 30 70 Rest
VARIGON" He 90 13 I3 - HeAr- 10 90 Rest
MISON® Ar S11+0,03NO Z-Ar+NO - 0,03 Rest
VARIGON" S M13 Z-Ar0-0,03 Rest
MISON® He 30 S13 +0,03NO Z - ArHe+NO - 30/0,03 30 Rest
VARIGON  He 30 S M13 (1) 7- AtHeO - 30,/0,03 30 Rest
VARIGON"H 2 - 15 R1 R1-ArH-2..15 Rest
Form3alégadz 95/5-70/30 F2 N5 - NH - 5..30
Nitrogén (N,) F1 N1
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A gazokban rejld lehetdségek a kovetelményekkel

egyutt bovulnek.

Osszetett tulajdonsagok - célirdnyos felhasznalas.

A hegesztéstechnoldgia esetében a véddga-
zok céliranyos és eredményes felhasznalasa-
nak feltétele, a gdzkomponensek ,belsé ér-
tékének”, tulajdonsagainak ismerete.

A hegeszt6 iv egy igen hatékony, de ugyan-
akkor rendkivil komplex fizikai jelenség,
amely jorészt ionizalt gazbdl és fémgdzbdl
all. A felhaszndlt gazok fizikai tulajdonsdga-
iktdl fiiggden jelentésen befolydsoljdk az iv
jellemzéit. Mindezek mellett a véddgazok
kozvetlenil érintkeznek a forré, megomlott
anyaggal, vagyis egy reakcid-kész felilettel,
mely reakciéban fontos szerepet jatszanak

a gazok kémiai és metallurgiai hatasai is.
Az aldbbiakban a teljesség igénye nélkiil a
gazok legfontosabb jellemzéit foglaljuk 6ssze
hegesztéstechnolégiai szempontbdl.

Disszociacidés és ionizacids energia:

Az egy atomos nemesgdzoknal, az argonnal és
a héliumnal az ionizacid kozvetlendl megy
végbe. Az olyan két- vagy tobb atomos gazok,
mint a H, vagy (O, esetében az ivet el§szor egy
plusz energiafelhasznaldssal disszocidlni (,szét-
bontani”) kell. Minél kevesebb energia sziksé-
ges ehhez az el6zetes folyamathoz, annal kony-
nyebben meggyullad az iv. Amennyiben
nehezen ionizélhaté komponensekrél, pl. He-rdl
vagy C0,-rél van sz0, a hegesztési feszultséget
a feladatnak megfelel6éen novelni kell. £z a be-
vitt tobblet elektromos energia azonban rekom-
bindcids energia formajdban leadadik, javitva
ezdltal a hdbevitelt és emelve a hegesztési se-
bességet.

Hévezet6 képesség:

Az iv hojének egy részét a plazma-, ill. a gdz-
aram a munkadarabra szallitja. Kulondsen jol
érezhet ez a hatds a He-t és/vagy H,-t tartal-
mazo keverékeknél, hiszen ezek a komponen-
sek magas hémérsékleten kiemelkedden jo ho-
vezet6 képességlek. A jo hévezetd képesség
pozitivan befolydsolja a varrat alakjdt, a heg-
fird6 ,gdztalanitdsat”, ezdltal a varrat porozitas
mentességét, és nem utolsé sorban az elérhetd
hegesztési sebességet.

Kémiai reakciok és metallurgiai hatas:
A (0, és 0, aktiv, oxiddlo gazok. Kilonosen ma-
gas hémérsékleteken nagyon gyorsan képez-
nek oxidokat a veltk érintkez6 anyagokkal.
Mar kis mértéka jelenlétik is fokozottan javitja
az ivstabilitast. Ezt a hatast foként a VARIGON HeS
és CRONIGON® Ni sorozat termékeinél figyelhet-
juk meg, ahol a hegesztett anyag szempontjd-
bél az aktiv komponens nem elényos, de
ugyanakkor annak kismérték( felhaszndlasdval
az fvstabilitds jelentdsen novelhetd. Ha na-
gyobb az aktiv gézok szdzalékos részardnya,
mint pl. a szerkezeti acélok huzalelektrddas ak-
tiv véd6gazos hegesztésénél, a hevesebb oxi-
dacio ,potldlagos”, plusz hét is termel. Az oxi-
dacio eredménye - amelyet ,salakként” vagy
,szilikatként” is ismertnk - gyakran a varrat fe-
luletén jelenik meg. A véd6gdz komponensként
alkalmazott 0, er6sebb oxidalo hatast fejt ki az
azonos mennyiség( CO,-nél. Ha a frocskolés
csokkentése a cél, mérsékelhetd a
CORGON’/CRONIGON" termékek aktivgaz rész-
ardnya, de csakis a beolvadds és porozitdsmen-
tes kotés tdmasztotta kovetelmények szem
el6tt tartdsaval. Nagyobb (0, tartalomnal fi-
gyelembe kell venni az anyagtol figgé karbon-
felvétel kialakuldsat is (pl. korr6zioallg acélok-
nal).
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A gédzok hévezetd képessége

A varratok szivéssiga

A kulonboz6 gazok eltéré hGvezeté képessége meghatdrozza az iv és az
alapanyag kozotti héatvitelt: a hélium és a hidrogén hévezetd képessé-

ge kiemelkeda.

A varratfém szivossdga az alkalmazott véd6gaz aktiv gaztartalmanak
novelésével jelentdsen csokken.

Utémunka -20 °C-on szerkezeti acélnal (Joul-ban)
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: CORGON® 552
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ONJ />R
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>
=)
=
0,04 s
/ Szén-dioxid

0;

N —

Ar

2.000 4.000 6.000

Homérséklet [°C]

A nitrogén a kémiai reakciok szempontjabol
passziv gdz, ami annyit jelent, hogy az anyagtdl
és az egyes folyamatoktdl fugg, hogy a reakcid
lejdtszodik-e. Szuperausztenites anyagok és
duplex acélok TIG hegesztése sordn a nitrogén
pozitiv tulajdonségaként emlithetd a VARIGON®
N sorozaty gazok ausztenites szévetszerkezet ki-
alakuldsdt el6seqitd hatdsa. Acélok huzalelekt-
rodas aktiv védégazos hegesztésekor viszont k-
ros a nitrogén porozitds-noveld és ridegité
hatdsa.

ivhegesztések redukald komponenseként
egyeduldllé a hidrogén. £z az elény féleg ausz-
tenites korr6zi6dllo acélok TIG és plazmahe-
gesztésekor a Varigon” H gazokkal torténd vé-
delemkor és formalaskor érvényesitheto,
elkertlve a kulonosen értékes és érzékeny
anyag hé hatdsara bekovetkez6 oxidacigjat.

A Varigon” H gézzal torténd hegesztéskor

a megnovekedett hovezetd képesség és a na-
gyobb hdbevitel az argonnal lényegesen
nagyobb hegesztési sebességet tesz lehetévé.
Sajnos ez a rendkivdl pozitiv tulajdonsdg nem
minden fém hegesztésénél akndzhato ki. A hid-
rogén ugyanis pl. aluminium hegesztésekor po-
rozitds képz6dést, mig ferrites acélokndl repe-
dést eredményez. Alapvetd tehat annak
vizsgdlata, hogy az alapanyag mennyiben ,fér
o0ssze” a hidrogénnel.

8.000

Az argon és 3 hélium a véddgazos eljdrdsok
semleges nemesgdzai. Az anyagokkal nem |ép-
nek reakcioba, ennek koszénhetéen minden
omleszt6 hegesztésre alkalmas fémhez felhasz-
nalhatok véddgazként.

Egyéb meghatarozé tulajdonsagok

e Relativ sdrdséq: befolydsolja a gdzvédelem
pozici6figgd hatékonysdgat

o Hodtviteli koefficiens: a hélium az argonhoz
képest Iényegesen jobban viszi 4t a hét a fé-
mes anyag feliletére

Tisztasagi fok és keverési pontossag
Hegesztési véddgdzokra az MSZ EN I1SO 14175
szadmu szabvany vonatkozik. £z a szabvany
egyebek mellett a komponensek és a keveré-
kek minGségének minimalis kovetelményeit is
meghatdrozza. A specidlis alapanyagok, eljara-
sok és technologidk sordn magasabb mindségi
kovetelmények, elvarasok is el6fordulhatnak.
llyen esetekben javasolt a Linde szakemberei-
nek tandcsat kérni.

20 30 40 50 60 70 80 [l
A varratfém C-tartalma erésen 6tvozott ELC
(extra low carbon) acélokndl
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A frocskolés miatt keletkezett ,kdros” anyag mennyisége azonos
koralmények kozott végzett hegesztésnél

8 [co]

Corgon®1252
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A legkedvezétlenebb korilmények kozott is bevalik.
CORGON': Szerkezeti acélok huzalelektrodas

aktiv véd0gazos (MAG) hegesztése.

,Competence Line” termékcsalad

CORGON" 10 CORGON" 18
MISON” 8 MISON® 18
CORGON" S5 CORGON’ S8
CORGON" 552 CORGON" 1252

Széndioxid (CO, - ipari, hegesztési)

,Performance Line” termékcsalad

CORGON® 10He30 CORGON® 25He25

CORGON" S3He25

A szerkezeti acél gyijt6fogalmdaba tartoznak
dltalaban az otvozetlen és alacsony otvozési
acélok, a hegeszthet6 finomszemcsés szerke-
zeti acélok, a c¢s6- és kazanacélok, az 6tvo-
zetlen minéségi és nemes acélok, tovabbd az
egyéb olyan 6tvozott acélok, amelyek nem
sorolhatdk az ergsen otvozott acélok kozé.
Az optimélis védégaz kivalasztasa leginkabb
a hegeszt6anyag tipusatol, az anyagvastag-
sagtol, az anyag feliletének dllapotatél, a
gépesitettség fokatol, a munkavégzés pozici-
6jatol, az ivfajtatol és a hegesztési kotéssel
szemben tamasztott kovetelményektél figg.

A szerkezeti acélok huzalelektrodas hegesztésé-
nél a tomorhuzal és az argon-széndioxid kevert-
géz (pl. Corgon”18) messze a leggyakrabban al-
kalmazott eljaras valtozat. A tiszta” €O, alkal-
mazdsokhoz képest a kevertgdzok mind mindsé-
gi, mind gazdasdgi szempontbol verhetetlen el6-
nyoket jelentenek. (Meg kell jegyeznink, hogy
az élelmiszeriparban haszndlt széndioxid a meg-
engedett magas viztartalma miatt véddgdzként
sem 6nalléan, sem komponensként nem alkal-
mazhato.) A motto a kevertgdzok aktiv gz ardnyd-
nak megvadlasztdsanadl, legyen sz6 akdr szén-
dioxidrol, akdr oxigénrdl a lehet6 legkevesebbet,
azaz annyit amennyi feltétlentl szikséges.

A novekvo gépesitettségi fok és az impulzus
technika elterjedése egyre kedveltebbé teszi a
csokkentett CO,-vagy 0, ardnyu kevertgdzokat.

A kevesebb aktiv gz azonban egyuttal kisebb
hobevitelt is jelent, s ez néha hatrdnyosan hat
a beolvaddsi mélység és a hegesztési teljesit-

mény szempontjabol. A probléma megolddsa-

ként a hélium tartalmua keverékek igen sok he-
gesztési feladatnal jol alkalmazhatok.

A 20-40%-0s hélium ardny javitja az iv és a
munkadarab kozotti héatvitelt, ugyanakkor nem
kell szdmolnunk az oxidalé komponensek ismert
hatranyaival. A Corgon” He sorozatd gazok na-
gyobb hegesztési sebességet, jobb beolvadast
eredményeznek és a jobb résathidald képesség-
nek koszonhetéen csokken a kotéshibdk veszé-

lye.

A DVS (Deutsche Verband fur Schweisstechnik)
0909-1 szdmu ,Merkblatt”-ja a nagyteljesitmé-
ny( huzalelektrddas aktiv védégazos hegesz-
tést (MAG-HL) az aldbbiak szerint definidlja:

8 kg/h feletti leolvadasi teljesitmény, 15
m,/min feletti huzalel6tolasi sebesség, 1,2 mm
3tmérdj tomorhuzalos elektrodara vonatkoz-
tatva. Az ilyen nagyteljesitményd eljdrasokkal
a legjobb eredményt a ,Performance Line” ter-

mékcsaldd véddgazainak alkalmazdsaval érhet-

juk el. A He-tartalomnak készonhet6en a var-
ratfém un. ,létideje” tovabb névekszik, a var-
ratfém higfoly6sabb lesz, ezaltal a hegesztési
hibdk esélye nagy hegesztési sebességeknél is
minimalisra csokkenthetd. Az egyhuzalos-, két-

-4

ke -

T T
e e

huzalos-, szalagelektrodas- vagy tandem he-
gesztéstél figgetleniil, a Corgon” He keverékek
kis koltséggel eredményesen alkalmazhatok.

A fémportoltetG huzalokhoz a tomorhuzalos
elektraddk szempontjai szerint valasztunk vé-
d6gazt. A porbeles huzalok a legkalonfélébb
0tvoz6 rendszerrel készulhetnek, dltaldnossag-
ban elmondhatd, hogy a hegesztésik sordn az
iv Iényegesen 13gyabb, mint a hasonld tomor
huzalndl. A leolvaddshoz szikséges elektromos
energia por (toltet) fuggd, és nagysaga kisebb,
mint a hasonld leolvadasi teljesitményt produ-
kdlé tomorhuzalos elektrddak esetén, ami ter-
mészetesen egyben kisebb hébevitelt is jelent-
het.

Bizonyos feladatoknal el6nyosek lehetnek a
tobb salakot ad6 porbélésd huzalok. Kényszer-
helyzet( hegesztés sordn példaul a gyorsan
dermedd salak veszi 8t a ,furd6tdmasz” szere-
pét. A por (téltet) osszetételével befolydsolha-
tok az omledékben végbemend kémiai és me-
tallurgiai reakciok is. Ezeknél a huzalokndl
rendszerint Corgon18 vagy (0, gazt alkalmaz-
nak. Az amugy is kisebb hébevitel miatt a CO,
mennyiségének tulzott csokkentése nem java-
solt, mert ezadltal kritikussa valhat a beolvadasi
mélység.
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Véddgazok hatasa

Gazok Hegesztési  Frocskolés-  Salak képz6dés — Porozitdsi veszély  Beolvaddsi  Higfolyéssdg  Hasznal- Lemezvas-
sebesség mentesség  elkeriilése elkerilése mélység hatdsag tagsdg (mm)

Tomorhuzalok

CORGON" 10 (1) o0 (1] o0 ° ° (1} 1-8

CORGON" 552 oo oo ooe ° ° ° oo 0,6-5

CORGON" 18 ° ° ° o0o eoo (11} (1} 4-12+

CORGON" 1252 eoo oo0 (1) eo0 o0 o0 eo0 2-12

CORGON" 10 He30 XX o00 X X o00 o000 o0 3-12+

Porbélési huzalok

Szén-dioxid ' ° o0 eoo o0 o0

CORGON" 10 (1) oo0 o0 o0 o0 Yy}

CORGON" 25 o0 (] o0 e00 o000 o0

Jelmagyardzat: eee kivdlo; ee jo; @ elfogadhatd

A gdz osszetételének hatdsa a beolvaddsi profilra és a varrat feliileti min6ségére ,1”-kotés sarokvarrata esetén, a lemezvastagsag 10 mm

Teljesen gépesitett (hegesztérobot) impulzus huzalelektrédas hegesztésnél dllandé huzal- és hegesztési sebesség soran

CORGON" 10

CORGON" 18

CORGON" S5

CORGON’ 10He30

A védégdz osszetétel hatdsa kilonboz6 szempontok szerint huzalelektrédds hegesztésnél (MAG)

A keverék tipusa > Ar + (O, Ar + CO, + He Ar+0, o,
,Performance Line”

Kritériumok termékcsalad

Beolvadas normal J6 J6 Kielégitd, ]6

poziciéban

vékony lemezeknél jo

Beolvadas kényszer-
helyzet( hegesztésnél

Tébb CO,-vel biztosabb

Tébb CO,-vel biztosabb

Kritikus lehet a hegfirdé
kis viszkozitdsa miatt

Nagyon biztos

Osszeolvadasi hiba )0 He ardnnyal javul Kielégitd, hegfurdd kis visz-  Kielégité
elkertlésének esélye kozitdsa veszélyt jelenthet
Oxidécios fok Kevesebb (O, tartalommal Kevesebb €O, tartalommal Magasabb, mint ugyanolyan  Magas

(salakképzddés)

csokken

csokken

(0, tartalom mellett lenne

Porozitds veszély

Novekvé €O, ardny mellett

Novekvé CO, ardny mellett

A legérzékenyebb

Nagyon csekély

csekélyebb csekélyebb
Résathidald képesség Csokkend €O, ardny mellett  He ardny novekedésével Jo Rossz
javul javul

Frocskolés képzddés

Csokkend €O, ardny mellett

Csokkend CO, ardny mellett

Csekély frocskolés

Alegerésebb

kisebb kisebb frocskolés
Bemetszd hatds Csekély A legcsekélyebb A lemezvastagsdg Magas
a varratkorondnal novekedésével ng
H64tadds, hébevitel A €0, ardny emelkedésével A CO, vagy He arany A legkisebb Nagy

noé

emelkedésével né

Kilénosen ajénlott
ivtipusok

Révidzarlatos iv,
Sz6rt (permetes) fv
(max. 25% C0,),
Impulzus iv

(max. 15% C0,)

Rovidzarlatos iv,

Sz6rt (permetes) iv
(max.25% C0,),

Impulzus iv (Nagyteljesit-
ményd fvtipusok is)

Szort (permetes) iv,
Impulzus iv

Révidzarlatos iv
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A véddgazos huzalelektrodds hegesztés ivtipusai
- azok hatdsa és alkalmazasi terulete

Rovidzarlatos iv

A véddgézos huzalelektrodas ivhegesztésnél
kilonféle anyagdtviteli médok valésithatok
meg. Az ivtipust az anyagtol,
anyagvastagsagtol, hegesztési helyzettdl

és a varrattal szemben tamasztott
kovetelményektdl figgdéen kell kivalasztani.
A kivélasztott ivfajtaval végzett optimalis
munka szempontjabdl donté jelentéséggel
bir a véddgadz.

Rovidzarlatos iv

Vékonylemezek, gyok illetve kényszerhelyzet(
hegesztésekre alacsony leolvasztasi teljesit-
ménytartomdnyban. A rovidzérlatos iv miatt
frocskoléssel kell szamolni.

Atmeneti iv

Kozepes teljesitmények esetében, vastagabb
szelvény( anyagoknadl argonbazisu kevertgdzok
mellett. Az anyagadtmenet nagy cseppekben,
részben rovidzarlattal, a rovidzarlatos ivhez vi-
szonyitva azonban erésebb frocskolés mellett
valosul meq.

Hosszu iv

Vastagabb anyagokndl széndioxid védégaz
alatt nagyobb teljesitmények esetén. Az anyag-
atvitel nagy cseppekben és erds frocskolés
mellett valésul meg.

Atmeneti fv / hosszu fv

Korszer( technoldgidk ivtipusai

A hagyomadnyos fokozatkapcsolds egyenirdnyi-
t6s, valamint a tirisztoros hegeszt6 dramfordsok-
kal szemben a mai modern inverteres (elsdsor-
ban a primerkori) gépek megjelenésével,
valamint a mikroprocesszorok beépitésével lehe-
t6vé valt a hegesztési tulajdonsagokat befolyd-
solé dinamikus viselkedés gyors szabdlyozdsa.

A nagy mikodési frekvencidju hegesztégépek
vezérlései, a mikroprocesszoros irdnyitds a
cseppleolvadas szabalyozdsa - ezaltal a minél
nagyobb fvstabilitds - érdekében, nagy sebes-
séggel avatkoznak be a hegesztési folyamatba.
A szinergikus vezérlések tobb paraméterre ki-
terjeszthetdk, az adott dinamikus tulajdonsa-
gok a pillanatnyi llapothoz (rovidzarlat, csepp-
levdlds, stb.) hangolhatok. A nagy makodési
frekvencia kovetkeztében teljes mértékben ira-
nyitott rovidzarlatos folyamatok, valamint spe-
cidlis impulzus jelalakok hozhatok létre. Gyakor-
latilag a legtobb hegeszt6gépgyartd
rendelkezik ilyen specidlis, sajat névvel levé-
dett technoldgidval (pl. CMT, QSet, STT, Vari-
weld, stb.), amelyekkel a stabilitds névelése
mellett, kalonleges korulmények kozotti (pl.
extra vékony lemez hegesztése, nagy résathi-
dalds gyokhegesztésnél, stb.) technoldgidk is
elvégezheték. Az dramerésség valamint az iv-
feszultség idoben torténd gyors szabalyozasa
(és esetleg a huzalel6tolds idoben torténd val-

toztatdsa) révén kialakult jelalakok kovetkezté-
ben a klasszikus ivtipusok mellett egyedi anya-
gdtmeneti formdk jelennek meg.

Az irdnyitott anyagatvitelG folyamatok f6 el6-
nye elsésorban a szabalyozhato ivteljesitmé-
nyen keresztul a szabdlyozott hébevitelben ke-
resend6 - amely a hagyomdnyos eljardsokhoz
képest akar jelentésen csokkenthet6 - vala-
mint e technologidk tovabbi célja a frocskolés-
mentes stabil folyamat biztositdsa.

A specidlis ,mdrkanévvel” levédett irdnyitott
anyagatviteld technologidkat a cseppdtmenet
szempontjabdl harom csoportba sorolhatjuk.
Egyrészt beszélhetunk teljes mértékben irdnyi-
tott rovidzarlatos folyamatokrol (pl. CMT, STT,
QSet, stb.), specidlis impulzus jelalakokat Iétre-
hoz6 technoldgidkrol (pl. Variweld, Speedpulse,
stb.), valamint a kett6t kombindlé megolddsrél
(pl. CMT-pulse-mix). Az elsé csoport technolo-
gidi az elérhetd kis teljesitmény kovetkeztében
els6sorban a vékony lemezek, poziciohegeszté-
sek, gyokhegesztések esetén javasoltak. A ma-
sodik csoport eljrdsai a stabil iv, a frocskolés
csokkentésének elkerilése érdekében gyakor-
latilag széles teljesitmény tartomanyban ered-
ményesen alkalmazhatok.

Az ilyen technolégidknak dltaldban kilonleges
tend6 anyagcsoport hatdrozza meg a kivélasz-
tott véd6gaz tipusat.
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Rovidzarlatos iv dram (piros) és ivfeszultséq (kék) valtozasa, idébelilefutdsa 0,2 sec alatt (huzal 1, 2 mm G3Si1, véddgéaz Corgon 18)
(Linde Gdz Magyarorszag Zrt munkatdrsainak mérése alapjan)

Impulzus iv Permetes iv Forgo iv

Impulzus iv Permetes iv Forg6 iv

Altaldnosan minden teljesitménytartomanyban  Nagy leolvasztasi teljesitmények és hegesztési  Nagyteljesitmény( tartomanyok ivfajtai nagy
alkalmazhatd. MIG- és MAG hegesztéshez sebesség esetén, argonbazisu kevertgdzvéde- leolvasztasi teljesitményekhez és hegesztési
argonban gazdag véddgdzban az dtmeneti iv lem mellett, nagyobb falvastagsdgokhoz. sebességekhez; elényosen alkalmazhatok
helyett kulonosen ajénlott. Rovidzarlatmentes, Az anyagatvitel finomcseppes, rovidzarlatmen-  hélium tartalmd, specidlis argon keverékek
szabdlyozott anyagatvitel valosithatd meg. tes és frocskolés szegény, 25% CO, tartalom fe-  alatt.

A tobbi anyagatviteli modhoz viszonyitva lett gyakorlatilag nem alakul ki. A védogdz osszetétele befolydsolja az iv

a legkisebb frocskolést okozza. Az impulzus anyagatvitelét és stabilitdsat. Ezaltal bizonyos
ives anyagatvitel a tobb mint 20-25%-o0s (0, ivfajtdk dltal okozott hibak és instabilitdsok
tartalmu kevertgdzok alatt nem lehetséges, kikuszobolhetok.

ajanlott CO, tartalom 10-129%.
Kilonboz6 ivtipusok munkatartomanyai
Ar/C0,-keverékekkel (sematikus)

KLB = rovidzarlatos iv o
ILB = impulzus iv =
ULB = &tmeneti iv s\8 E |
SLB = permetes iv @ B

RLB = forg6 iv

HL-KLB = nagyteljesitmény( rovid iv
HL-SLB = nagyteljesitmény(l permetes iv
Instab.LB= nem stabil iv

Hegesztési fesziiltség [V] —>

Huzalelétolasi sebesség [m/min] ——
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A kulonleges anyagokhoz specidlis gazt célszer(
alkalmazni. CRONIGON': ErGsen 6tvozott acélok
huzalelektrodas aktiv véddgazos (MAG) hegesztése.

,Competence Line” termékcsalad

CRONIGON® 2 CRONIGON’ S1

CRONIGON® S3 MISON® 2

Performance Line” termékcsalad

CRONIGON® 2He20 CRONIGON" 2He50

Professzionalis konyharendszerek MAG hegesztése
Cronigon” 2He 50 gézzal (Forras: Convotherm)

Az Gtvozetlen acélok huzalelektrddas aktiv vé-
d6gazos (MAG) hegesztéséhez hasznalt gézok
eltérnek a korr6zioall6 acélokhoz alkalmazott
gdzoktdl. Az utdbbi véddgdzok esetében
ugyanis egyértelmden alacsonyabb az aktiv
gdz, 3zaz az oxigén és/vagy széndioxid ardnya.
Az aktiv komponensek kis mértékével biztosit-
hato, hogy a korrézioallésagot garantdld pasz-
sziv réteg az er@s oxiddcio miatt nem kdrosodik.
Véd6gdz vélasztaskor azonban figyelni kell arra,
hogy az oxigén oxidacios képessége joval meg-
haladja a széndioxidét. A semleges gazatmosz-
féraban végzett hegesztés - pl. ,tiszta” argon-
ban (AFl-eljdras) - szintén nem javasolt, mivel
ebben az esetben az iv igen nyugtalanul, insta-
bilan ég, jelentdsen csokkentve ezdltal a beol-
vaddasi mélységet is.

A kristdlykozi korrozidval szembeni ellendllésdg
tekintetében donté fontossagu a hegesztd-
anyag széntartalma. A nagyon alacsony szén-
tartalmu korrozidalld acélok, az un. ELCG-acélok
(extra low carbon) széntartalma a heganyag-
ban sem haladhatja meg a 0,03%-ot. A fent
nevezett gdzkeverékek CO, tartalma méréseink
alapjan nem haladhatja meg 2,5%-t ahhoz,
hogy elkertlhet6 legyen a véd6gazbdl a meg-
engedhetetlendl magas karbonfelvétel (diffu-
7i0). llyen feltételek mellett és a hegesztés
szakszer( kivitelezésével biztosithatd, hogy a
kristdlykozi korrézioval szembeni érzékenység
nem ép fel. A jobb oldali grafikon szemlélteti a
kilonboz6 véddgazok karbon-felvételének ill.
leaddsanak tendencidit.

A fenti tandcsok tomor, vagy fémportoltésd
huzalok alkalmazasakor érvényesek. Ha azon-
ban erdsen salakképz6 porbeles huzalt hasznd-
lunk, kdvessuk inkdbb a huzalgyartd véd6gdzra
vonatkoz6 tandcsait. Az ilyen huzalokhoz tobb-
nyire az MSZ EN 1SO 14175 M20/M21 csoport-
jaba tartoz6 védégazok javasoltak, pl. a
Corgon” 18, mivel ennél a keletkez6 salak csok-
kenti az oxidaciot ill. a karbonfelvételt.

Alkalmazastechnikai tandcsok

Az ausztenites és ferrites korroziodllg acélok jol
hegeszthet6k rovidzarlatos vagy permetes fvvel.
Az Gtvozetlen acélokhoz képest a permetes fv
tartomdnya mar kb. 20%-kal alacsonyabb hu-
zalel6toldsi sebességnél megkezdddik. ErGsen
Otvozott anyagok hegesztésénél elonyos lehet
az impulzus technika, f6ként, ha tomor huzallal
végzik. Ez stabil ivet, frocskolésmentes anya-
gdtmenetet nyUjt az egész teljesitmény-tarto-
manyban.

A ,Performance Line” termékcsaldd véddgazai
hélium tartalmuknak koszonhetéen jobb hobe-
vitelt és nagyobb ivhémérsékletet biztositanak.
Ez lehet6vé teszi a technoldgia termelékenysé-
gének tovabbi fokozasat. Alkalmazdsuk azon-
ban a hegesztési sebesség novekedése nélkal
is el6nyos lehet, kilonosen az olyan nehezen
folyd anyagoknal, mint amilyenek az erésen 6t-
vozott Cr-Ni-Mo-acélok vagy a nikkel alapu
anyagok, mivel a higfolydssag és nedvesités a
He-tartalomnak koszénhetéen dontéen javul.
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Véddgazok hatasa

Gazok Hegesztési  Frocskolés-  Salak képz6dés  Porozitdsi veszély  Beolvaddsi  Higfolyéssdg  Hasznal- Lemez-
sebesség mentesség  elkerdlése elkerdlése mélység hatdsag vastagsag

(mm)

Tomorhuzalok

CRONIGON" 2 ° o0 (1] o0 () ° (1} 1-6

CRONIGON® 2He20 (1) eo0 [y eo0 eo0 o00 eo0 3-15+

CRONIGON® 2He50 XX o00 X o00 o0 o000 o0

Porbélési huzalok

Szén-dioxid ' ° oo eoo Yy o0 0->25

CORGON" 25 (1) o0 eo0 o0 o00 eo0 0->25

CRONIGON® 2 o0 o0 o0 o0 (X o0 0->25

Jelmagyardzat: eee kivdlo; ee jo; e elfogadhatd

Kilonboz6 védégazok hatdsa a feliileti oxiddciora
Impulzustechnolégia (MAGp), Sarokvarratok, Anyagmin6ség: 1.4301, PB pozici6, Lemezvastagsdg: 8 mm, Teljesen gépesitett hegesztés

CRONIGON® S1 CRONIGON" 2 CRONIGON" 2He50
Az ausztenites-ferrites szovetszerkezet( un. Karbonfelvétel-, és leadds kilonb6zé védégazokndl
duplex acélokhoz hasonld gdzokat ajanlunk, A huzalelektréda karbontartalma: 0,016%
mint amilyeneket a ,normdl” ausztenites anya- % C
gokhoz javasoltunk. Az argon-oxigénes keveré- 0,07
keket nem célszer( alkalmazni, ha a duplex 0,065
acélt kulonosen korroziv kornyezetben hasznadl- 0,06
juk. A nagyobb oxiddcids hatds miatt, ezek a
gdzkeverékek feleslegesen rontjdk a korr6zioal-
|65ag mértékét. 0,05

0,04 0,039

003 | ELGhatdr

0,026
0,022 I
0,02
0,016 I .
0,014 0,016
0,01
CORGON’S8  CRONIGON"S1  CRONIGON"2 ~ CORGON’552  CORGON' 18 €0,
A védégdzok megfelelésége killonboz6 szempontok szerint
CRONIGON" 2 MISON® 2 CRONIGON® S1 CRONIGON®S3 ~ CRONIGON® CRONIGON®
2He20 2He50

Oxidacio mértéke J6 J0 ]0 Feltételes Nagyon jo Nagyon jo
Nedvesitési tulajdonsagok J6 J6 16 J6 Nagyon jo Nagyon jo
Hegesztési sebesség J0 J0 Feltételes J6 Nagyon jo Nagyon jo
Athegeszthetdség 16 )6 16 Feltételes J6 Nagyon j6
Frocskolésmentesség J6 J6 16 Nagyon jo J6 J6
ivstabilitas 1O JO J6 Nagyon j6 )6 )6
Beolvadas J6 J6 Feltételes J6 Nagyon jo Nagyon jo
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Min6ség, ami nem csupdan az ivben mutatkozik meg.
VARIGON: Aluminium 6tvézetek huzalelektrddas
semleges véddgazos (MIG) hegesztése.

,Competence Line” termékcsalad

Argon VARIGON® S

MISON® Ar

,Performance Line” termékcsalad

VARIGON® He VARIGON® HeS

MISON® He

Maximalis termelékenység: jarm(alkatrészek
MIGp- (impulzus) és MIG tandemhegesztése,
Varigon” He15S gdzzal (Forrds: BMW AG)

Aluminium huzalelektr6das (MIG)

hegesztését rovidzarlatos -, permetes-

vagy impulzus ivvel végezhetjiik.

Az impulzustechnika elénye, hogy kisebb

frocskoléssel jar, és nagyobb dtmérdji

huzalelektréda hasznalhaté.

A vastagabb huzalnal biztosabb az el6tolas,

és a leolvado6 huzalmennyiség

viszonylatdban kisebb a szabad feliilet,

ezdltal a huzal feliletének
»elszennyez6désébél” adédéan kevesebb

szennyez6dés és nedvesség

keril a hegesztési varratba.

Az iv tovabb osztélyozhaté egyendramu (DC)
impulzus és valtédramu (AC) impulzus szerint,
mivel napjainkban mar olyan dramforrdsok is
beszerezhet6k, amelyek mindkét folyamat- va-
ridciot lehetdvé teszik. A valtéaramu (AC) im-
pulzus technika lehetdvé teszi az iv
energidjanak ,célzott elosztdsat” a munkada-
rab és a huzalelektrdda kozott. Ennek az elj-
rasvaltozatnak koszénhetéen az aluminium
otvozetek klasszikus MIG hegesztésének alkal-
mazdsi terilete tovabb szélesedik a vékonyabb
munkadarabok irdnyaba. Az eljards tovabbi el6-
nye a lényegesen jobb résathidalds és a vasta-
gabb huzalok kdnynyebb leolvasztdsa is.

Az aluminium huzalelektrodas véddgazos (MIG)
hegesztésének leggyakrabban alkalmazott vé-
d6gdza a megfelelé mindséql (legaldbb az un.
4.6 [99,996%] tisztasagu) argon. J6 tulajdonsd-
gai gyakorlatilag minden ivtipushoz és pozicio-
hoz alkalmassa teszik. Az argonhoz csekély
mennyiséqi aktivgaz bekeverése az ivet jelen-
tésen stabilizélja (pl. Varigon” S illetve Mison”®
Ar keverékek alkalmazasa sordn). Az ilyen ti-
pusu gdzok alkalmazdsanak eldnyei: jobb var-
ratmindség, egyenletes varratpikkely és
csekély frocskolés.

A ,Performance Line” termékcsaldd gdzait leg-
inkdbb akkor javasoljuk, ha a kétés mindsége
és a hegesztési teljesitmény vonatkozasdban
komolyabb, kulénleges elvardsaink vannak.

A Varigon® He és Varigon® He S sorozat vala-
mennyi terméke tartalmaz héliumot, ezdltal
magasabb hémérsékletd, szélesebb és mélyebb
beolvaddst add ivet eredményeznek.
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Véddgazok hatasa

Gazok Hegesztési Frocskolés- Porozitasi Beolvaddsi Higfoly6ssag Haszndl- Lemez-
sebesség mentesség veszély mélység hatdsag vastagsag
elkeriilése MIG (mm)
Argon 4.6 ° ° ° ° ° ° 1-4
varigon” He30 (1] (1) o0 (1] oo0 (11} 1-6
Varigon® He50 ooo oo (L) (L) (X (1 3-10
Varigon® He70 () ooo oo0 () oo0 ° 6-12+

Jelmagyardzat: eee kivdlo; ee jo; e elfogadhatd

A teljesitmény fokozds sokszor nem csupan nagyobb hegesztési sebességet jelent

Példak a specidlis gdzokkal elérheté mindség javuldsra

Atlapolt kotés 1,5 mm-es rés a lemezek kozott, lemezvas-
tagsdg: 1 mm, véltakoz6 drami (MIG-AC) hegesztés, al-
kalmazott gaz: Varigon® He15S, huzalelektroda: 1,2 mm

Elényok

e Kisebb porozitasveszély

e Jobb beolvadds, kotéshibak elkerilése

» Nagyobb hegesztési sebesség

e Jobb résathidalas

e Avastag falt munkadarabok elémelegitése
kisebb vagy elhagyhato

o Az egyenletes hébevitel és jobb irdnystabili-
tds miatt a kalonbozé hovezetésd munkada-
rabok, pl. ,vastag-vékony” lemezek kotése,
ontott alkatrészek (pl. csomdpontok), kony-
nyebben, egyszerdbben hegesztheték

e Kisebb a ,bemetszéhatds” és kedvezdbb az
erévonalak alakuldsa, a szélesebb, laposabb
varratnak készonhetéen

A hélium teljesitményfokozd hatdsa és az oxi-
gén ivstabilizdlg el6nye szerencsés kombina-
ciot eredményez a Varigon® He S sorozat
gdzainadl.

Az impulzus (MIGp) iv irdnystabilitdsa Varigon” He 30 S
gdzzal megkonnyiti a ,vastag” (8 mm) és a ,vékony”
(3 mm) lemez kozotti kotés kialakitdsat

Hasznos tandcs a kis aktivgaz tartalma gazok
alkalmazasdhoz

ivfesziiltség

Fuggetlendl attdl, hogy az argonhoz 0,-t vagy

NO-t adagolnak azonos ivhosszusag és huzale-
I6tolds esetén alacsonyabb ivfesziltséget kell

bedllitani.

ivstabilizalas hatasa Varigon® S (bal oldalt)
Argon (jobb oldalt)

Alkalmazastechnikai tanacsok héliumot
tartalmazé védégéz alkalmazdsa esetén

ivfesziiltség
A hélium tartalom novelése azonos ivhosszisag
mellett nagyobb ivfesziltséget kivan.

Varratgeometria

A megnovelt hélium tartalom azonos hegesz-
tési sebesség mellett szélesebb és mds jelleq(
varratprofilt eredményez. Az argonndl megszo-
kott ,ujjszer(” beolvadds kevésbé jellemzé,
ebben az esetben a beolvadds kerekebb és
mélyebb lesz. Ez mindenek eldtt dinamikus ter-
helésnél jelent el6nyt.

Véddgdzmennyiség

A hélium konnyebb a levegénél. Ezt a tulajdon-
sdgot mind az atfolyds mérésénél, mind pedig
a minimalis véd6gdz mennyiség bedllitasdnal
figyelembe kell venni.
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Egy kevésbé meleg, ,hidegebb” kotés.
Véd6gazos iv-hegesztéforrasztds (ivforrasztas).

,Competence Line” termékcsalad

Argon

CRONIGON" S1 CRONIGON® 2

,Performance Line” termékcsalad

VARIGON® He VARIGON® HeS

Hidraulikus munkahenger elemek ivforrasztdsa
CuAl8Ni2 hozaganyaggal és Varigon” He50 gdzzal
(Forrds: HAWE Hydraulik)

A huzalelektrodas védégazos ivforrasztast
mint egy alternativ eljarast, f6ként vékony
(s<3,0 mm) és korréziéval szembeni
ellendllds miatt bevonatolt (pl. horganyzott)
lemezeknél alkalmazzék.

Mivel a hozaganyagként hasznalt 6tvozet
olvadaspontja alacsonyabb, mint az
alapanyagé, a huzalelektrédas aktiv
véddgazos (MAG) hegesztéssel sszevetve
szamos eldny felsorolhatd.

Alacsonyabb hdbevitel

o A bevonat réteg (pl: horgany) kisebb mér-
tékd leolvaddsa, leégése

e Korr6zi6dllé hozaganyag (rézbazisu)

e Joval kisebb frocskolés

¢ Avarrat csaknem teljesen korr6zioallo

e Kisebb elhuzddds

e J6 résdthidalds

A véddgdz kivalasztasaval a fenti pozitiv tulaj-
donsagok tovabb erdsithetdk. A kotésmindsé-
get a véddgdzon kival nagymértékben befolya-
solja még az alapanyag, a lemez bevonatdnak
tipusa és vastagsaga, tovdbbd a hozaganyag
otvozet-tipusa.

Az ivforrasztds kivitelezhetd rovid és impulzus
ivvel. Az impulzus iv tovabb osztalyozhatd
egyendramu (DC) impulzus és valtédramu (AC)
impulzus szerint, mivel napjainkban mar olyan
aramforrasok is beszerezheték, amelyen mind-
két valtozat bedllithato. A valtéarama (AC) im-
pulzus technika lehetdvé teszi az iv energidja-
nak ,célzott elosztdsat” a munkadarab és a
huzalelektroda kozott. Ezaltal még inkabb elke-
rilhetd a bevonat tulzott mértéki karosoddsa,
leégése és javul a résathidalds is.

A véddgdz hatdsanak eredménye fugg az alkal-
mazott forraszanyagtol, alapanyagtdl illetve an-
nak felleti allapotatol. Az ivforrasztds dltald-
nos véddgadza a megfelel6 min6ségl argon

(pl. az un. 4.6), mivel ez 3 gdz minden forrasz-
tadshoz, minden ivtipushoz és minden pozicio-
ban felhasznalhatd. Ezt meggydzden igazoljak
pozitiv fvgyujtasi tulajdonsagai és az alacsony
hovezetés miatti kis hbevitel. Hatranyként a
némileg nyugtalanabb fvet és a porozitasra
valé hajlamot kell megemliteni. Az igen kicsi
gdzzarvanyoknak ugyan nincs negativ hatdsuk
a kotés szildrdsadgara, de a varrat esetleges le-
koszorulésekor ezek esztétikai hibdt eredmé-
nyezhetnek.

Bevonatolt lemezek CuSi3 huzallal torténé
ivforrasztdsanal a ,hegeszthet6séq” (forraszt-
hatosag) javithatd kis mértéka aktiv kompo-
nenst tartalmazé véddgdzzal. Kulonosen a
Cronigon” S1, de még a Cronigon” 2 is, stabili-
z3lja az ivet és csokkenti a porozitdsképzdés
veszélyét. Az argonhoz képest jobb a nedvesi-
tés, és a novelt hébevitel nagyobb forrasztasi
sebességet tesz lehetévé.
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Az alacsony olvaddspontu rézbdzisu
forraszanyag csekély hébevitelt és a hor-
ganyzott lemezeknél ezéltal egyidejileg
kevesebb cink-g6z képzddést eredményez

mm Olvadaspont B Forraspont

[°d
1600
1400

1200
1000
800
600

400
200

A huzalelektroda
olvadaspontja

Szerkezeti acél

1.460 1.450 . 1450°C G3Si1
. 1035°C CuAI8
4- - ca. 960 °C CusSi3

A folyamat-stabilitas, varratminéség és a nedvesités javitasa

Korr6zidallo acél

Aluminium Cink

Horganyzott finomlemezek impulzus ivforrasztasa robottal, CuSi3 hozaganyaggal, Cronigon” S1 védégazzal

i CTEEEE— e T m————m e e

Argon

CuAl dtvozetekkel torténd forrasztaskor korld-
tozni kell a véd6gaz aktiv komponenseinek
mennyiségét. A semleges hélium hozzdkeve-
rése azonban itt is javithatja az eredményt.

A Varigon® He és Varigon” HeS sorozat termékei
jobb varratmingséget, kitin6 folydsi- és nedve-
sitési jellemzGket eredményeznek, tovdbba az
elérhet6 nagyobb forrasztasi sebesség miatt,

a fajlagos hébevitelt csokkentik.

A korr6zi6dllé acélok ivforrasztasanadl is el6nyo-
sen alkalmazhatok a ,Performance Line” ter-
mékcsaldd véddgazai. Mivel itt az ivet zavard
horganyg6z felszalldsara nem kell szdmitani,

a fentiekben felsorolt el6nyok még jobban ér-
vényesilnek.

Az ivforrasztds TIG (WIG) vagy plazmaivd (WP)
eljdrasvaltozata is Iétezik. Tekintettel arra, hogy
a volfrdm-elektrdda nem engedi meg a nagy
aktivgdz tartalmu gdzok alkalmazdsat, itt csu-
pan a megfelel6 min6séql semleges argon,
vagy a Varigon® He/ Varigon® HeS termékek jo-
hetnek szoba.

CRONIGON" S1

Forrasz-  VédGgaz” fvstabilitds, Porozitds Hébevitel** Varratalak Nedvesités,
anyag frocskolés-  mentesség kalalak higfolydssag
mentesség
Argon + 0 ++ + 0
Cronigon® S1 ++ ++ 0 ++ ++
cusiz Cronigon® 2 ++ + 0 + ++
Varigon® N2 ++ -- 0 + 0
Varigon® H2 + -- 0 + 0
varigon® He 30 + + + + 0
Argon + ++ ++ + +
Cronigon® S1 + ++ 0 + +
CUAIT8 Cronigon® 2 + ++ 0 + +
Varigon® N2 -- + - -
Varigon® H2 -- - - 0
Varigon® He 30 ++ ++ ++ ++ ++
Argon ++ 0 ++ + +
Cronigon® S1 ++ + 0 ++ ++
cusnio  Cronigon® 2 + + 0 ++ ++
Varigon® N2 ++ -- 0 -- ++
Varigon® H2 -- -- -- -- --
Varigon® He 30 + 0 + + +
Jelmagyardzat:
,++" nagyon jo, ,+"jo, ,0” megfelels, ,-" rossz, ,~ =" nagyon rossz

*A kiemelt véd6gaz javasolt az adott forraszanyag felhasznaldsandl
** A veéd6gazos iv-hegeszt6forrasztasnal a kis hobevitel kedvez6
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Megfelel a legszigoribb mindségi elvarasoknak is.
VARIGON: Volfram elektrodas védbgazos

ivhegesztés (TIG).

,Competence Line” termékcsalad

Argon MISON® Ar

VARIGON® S VARIGON® N

,Performance Line” termékcsalad

VARIGON" H VARIGON® He

VARIGON® HeS MISON® He

VARIGON® N2H1 VARIGON® N2He20

TIG eljdrds a légi- és Grutazasok legszigorubb igényeihez
is

A TIG hegesztés sordn az iv az alapanyag és
egy le nem olvadé volfrdmelektréda kozott
ég. Az oxiddcidval szembeni védelem
érdekében mind az elektrodat,

mind a hegfirdét semleges védégdzzal kell
védeni. Sokoldalisaga miatt a megfelelé
mindségi argon (4.6 vagy jobb)

a leggyakrabban felhaszndlt gaz. Az eljards
minden dmleszt6-hegesztésre alkalmas
fémnél haszndlhatd. Az dramfajta, a
polaritds és a véd6gdz kivalasztasa az
alapanyagnak megfeleléen torténik.

A TIG hegesztés egyardnt végezheté
hegesztéanyaggal

és nélkile is.

Alkalmazéstechnikai tandcsok

A hidrogén és/vagy hélium tartalmu gazok a
TIG hegesztésnél kulénosen el6nyos hatdst fej-
tenek ki az ivben a hdelosztds és hodtvitel te-
kintetében. A ,Performace Line” termékcsalad
széles palettdjat kindlja az olyan specidlis ga-
zoknak, amelyek hidrogén ill. hélium tartalmuk-
nak koszonhetéen lényegesen fokozhatjak a
termelékenységet.

A Varigon” H sorozat termékei féként az auszte-
nites korr6zioalld acélok valamint néhdny nik-
kel bdzisu otvozet TIG hegesztése esetén java-
soltak. A gdz hidrogén tartalma megnéveli a
hoatvitelt, igy mélyebb a beolvadds és/vagy
nagyobb hegesztési sebesség érhetd el. A hid-
rogén mennyisége max. 15%, de kézi hegesz-
tésnél gyakorlatilag nem célszerG 6,5%-nal na-
gyobb hidrogén tartalmu keveréket alkalmazni.
Az ennél tobb hidrogént tartalmazé gdzok
rendszerint csak gépesitett hegesztéshez ajanl-
hatok, a kontrolldland6 hé és a higfolyds omle-
dék miatt. Semmiképpen ne hasznaljuk a hidro-
gén tartalmu gdzokat aluminium otvozetek
vagy hidrogén-érzékeny acélok (ferrites acé-
lok) hegesztéséhez, mivel er6sen novelhetik a
porozitast és elridegedést.

Mivel a3 hélium az argonhoz hasonléan szintén

semleges géz, a Varigon” He gazkeverékek ter-
mékei aluminium otvozetek, acélok vagy poro-
zitds érzékeny anyagok esetén is alkalmazha-

tok.

A Varigon® He 30°S és Varigon® S gazkeverékek
az argonon ill. a héliumon kivil még igen kis
mennyiségd oxigént is tartalmaznak, ami to-
vabb javitja az fv stabilitdsat. Kulondsen alumi-
nium 6tvozetek valtakozé dramu TIG hegeszté-
sénél érhetink el jelentds javuldst az emlitett
gdzok haszndlatdval.

Specidlis duplex acélok ill. szuperausztenites
anyagok TIG hegesztéséhez fejlesztették ki a
varigon® N sorozat termékeit. A nitrogén erds
ausztenitképz6 hatdsa féleg a duplex acélok
hegeszt6anyag nélkuli TIG hegesztésénél
elényos. Ezek a gdzok a vegyipar széméra fon-
tos, er@sen 0tvozott anyagok ,ferrit-szegény
hegesztéseinél” haszndlhatdk. Figyelembe kell
venni, hogy a Varigon” N2 H1 hidrogén tar-
talma miatt nem alkalmazhatd duplex acélok-
hoz.
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Véddgazok hatasa

Gazok Korr6zi6allo Hegesztési Porozitasi Beolvaddsi Higfoly6ssag Haszndl- Lemez-
acél fajtdja sebesség veszély mélység hat6sag vastagsag
elkeriilése MIG (mm)
Argon 4.6 mind ° ° o0 ° ') 0-3
varigon® H2 ausztenites o0 (T 1) ooo o0 (1) 0-10
Varigon® H5 ausztenites (11} (11} (T 1) (11} (1) 1-10+
Varigon® H10 ausztenites (I (1) ooo oo ° 6-10+
varigon” N2.5 duplex oo oo oo oo oo 0-10
Varigon® He30 mind (XX (XX (1) (XX (X 0-10

Jelmagyardzat: eee kivdlo; ee jo; e elfogadhato

Nagyobb hegesztési sebesség és biztosabb beolvadas a Varigon® H6 Az ivstabilizacié hatdsa Varigon® S véd6gaz alkalmazasa soran,
védégdznak koszonhetéen aluminium hegesztésénél

1.4301 anyagszamu korrézi6all acél kézi hegesztése, lemezvastagsag 4 mm Gépi pisztolyvezetéssel készilt hernyévarrat oxidmentes felileten

TIG (egyendram), Argon, v, = 13 cm/min  TIG (egyendram), TIG (valtakoz6 dram), Argon TIG (valtakoz6 dram), VARIGON' S
VARIGON® H6, v, = 18 cm/min

,Competence Line” ,Performance Line”  Anyag Jellemzdk
Argon Minden 6mleszt6-hegesztésre Univerzalisan hasznalhato, a minimalisan szikséges
alkalmas fém tisztasdg specidlisan reakcioképes anyagoknal 4.8
VARIGON" S VARIGON" He30S Aluminium és az aluminium otvozetei  Jobb ivstabilitds, biztosabb ivgyujtas
MISON” Ar MISON® He30 véltakozdaramua hegesztésnél
VARIGON® He15 Aluminium és az aluminium 6tvozetei  Nagyobb hébevitel a hélium tartalom miatt
VARIGON® He30 Réz és a réz otvozetei e Mélyebb beolvadds
VARIGON® He50 o Nagyobb hegesztési sebesség
VARIGON® He70
VARIGON" He90 Aluminium és az aluminium otvozetei  TIG egyendramu hegesztés negativ polusu elektrodaval
Hélium (egyenes polaritds)
VARIGON® H2 Ausztenites korrdziddllo acélok, A H, hozzakeverés miatt forrébb az v
VARIGON" H6 Nikkel bazisi anyagok e Jobb beolvadas
VARIGON" H10 o Nagyobb hegesztési sebesséq
VARIGON" H15 o Fényesebb varrat a redukalé hatds miatt
VARIGON" N2 VARIGON" N2He20 Duplex és szuper duplex acélok Az ausztenit-ferrit ardny szabdalyozdsa a heganyagban,
VARIGON" N3 teljesitmény novelés a He hozzakeveréssel
VARIGON® N2 VARIGON® N2H1 Szuperausztenites acélok Ferrit-fazis kialakuldsdnak csokkentése specidlis elvardsok-
VARIGON® N3 nadl, teljesitmény novelés H2 hozzékeveréssel




24 VARIGON': Plazmahegesztés

Koncentrdlt iv = nagyobb teljesitmény sirdséq.
VARIGON: Plazmahegesztés.

,Competence Line” termékcsalad

Argon

,Performance Line” termékcsalad

VARIGON" H VARIGON® He

Plazmahegesztett spirdlvarratos aluminium cs6
(Forrds: Linde Engineering)

A plazmahegesztés (WP-hegesztés)

a TIG-hegesztéshez képest koncentrdltabb
ivet eredményez, emiatt a plazmaégét
mindenképpen vizhitéssel kell elldtni.

Az elektréda ebben az esetben az égé
belsejében helyezkedik el. A koncentréltabb
iv miatt a TIG hegesztéshez képest joval
nagyobb teljesitmény siriség érhet6 el.

A plazmahegesztéshez eqyidejileg két géz
szikséges, mégpedig a belsd plazmagdz és a
véd6égaz. Plazmagdzként dltalaban argont hasz-
nalnak, ritkabb esetben specidlis anyagoknal a
2% hidrogén tartalmu argon bazist kevertgdz
is alkalmazhato. A véd6gdz kivalasztdsa a TIG
hegesztésnél targyalt szempontokhoz hason-
l6an torténik. Az argon egy univerzalis, minden
anyaghoz alkalmazhatd gaz, ugyanakkor pél-
daul a Varigon® S kevertgaz aluminium hegesz-
tése sordn nagyobb ivstabilizacidt biztosit.

A ,Performance Line” csaldd véddgazait min-
denekel6tt a hegesztési teljesitmény novelése
miatt célszer( hasznalni. Gyakorlatilag minden
anyaghoz alkalmazhato a Varigon® He gézsoro-
zat. A Varigon® H gazok erGsen 6tvozott, korro-
764116 acélok, a Varigon” HeS gazok pedig az
aluminium hegesztése sordn bizonyulnak opti-
malis valasztdsnak.

Az eljdrdsi modtol és a teljesitmény tartomany-
tol figg6en a plazmahegesztés az aldbbi alka-
tegdridk szerint osztalyozhaté: mikroplazma-
hegesztés (0,1-50 A, t = 0,05-2,5 mm), vastag
lemezek plazma-hegesztése (50-350 A,
t=2,5-10[12] mm) és az un. ,kulcslyuk-tech-
nika” plazmahegesztése (60 A-tol, t > 2 mm).

Plazmahegesztéshez alkalmazott anyagok

o Otvozetlen és gyengén otvozott acélok

e Ergsen 6tvozott acélok: CrNi és CrNiMo
(az 6mledék nagyobb viszkozitdsa érdekében
a ,kulcslyuk-technikat” célszerd alkalmazni)

o Ni, Ni-bdzisu 6tvozetek

o Titdn és otvozetei

o CuNi Otvozetei, réz

o Aluminium és dtvozetei

Gyakorlati alkalmazasi példak

e Vegyipari készilékek gydrtdsa

o Légi- és (rutazas eszkozeinek gydrtdsa
o Tartdlygyartds

o Elelmiszeripari berendezések gyartasa
o Autdgydrtas



Véd6gazok lézersugaras és lézrehibrid hegesztéshez

Amikor a pontossag gyorsasagqgal parosul.
Védogazok lézersugaras és lézerhibrid hegesztéshez.

Lézerhegesztés (Forrds: Trumpf GmbH + Co)

A lézersugaras hegesztés nagy hegesztési
sebességet biztosit kisebb elhizddas és
koncetrdlt hébevitel mellett. A leggyakoribb
lézersugaras hegesztéseket hozaganyag
nélkil végzik. A résathidalds miatt és
metallurgiai okokbdl azonban szitkség lehet
hozaganyag alkalmazdsdra. Ezzel az eljardssal
hegesztheték az acélok, a konnydfémek

és a hére lagyulé mianyagok is.

Lézersugaras hegesztéshez kulonboz lézertipusokat
haszndlunk: CO,-lézert vagy szildrdtest lézert
(ND:YAG-, diodalézer, disc lézer, fiber lézer, stb.). Aj6
min6séql hegesztésekhez valamennyi lézertipus
esetében elengedhetetlentl szikséges a véddgaz
hasznadlata. Mig a szildrdtest Iézereknél a védagaz ki-
vdlasztdsat féleg az anyagspecifikus szempontok ha-
tdrozzdk meg, a CO,-1ézereknél még a
veddgdz/Iézersugar kolcsonhatdsara is tgyelni kell.
A fentiek értelmében a C0,-ézerekhez héliumot
vagy hélium tartalmu kevertgdzokat javasolunk.
Az Gn. [ézerhibrid hegesztés a |ézersugaras he-
gesztés kombindcidja eqy mas ivhegesztési eljards-
sal, mint pl. 3 huzalelektr6das, a TIG vagy a
plazmahegesztés. Mindkét részfolyamat egyidejd-
leg mUkadik a hegesztés soran. A véd6gaz kiva-
lasztast a legnagyobb mértékben a technoldgidhoz
és a hegesztendd anyaghoz kell igazitani. Eszerint
gyengén 6tvozott anyagokhoz ajanljuk pl. a Cor-
gon’ S3 He 25 gazt, mellyel egy jo minGséqa, esz-
tétikus hegesztési varrat kialakitdsa érhetd el.

Otvozetlen,

Védogaz

Szén-dioxid lézer
Megjegyzés

Minden |ézerteljesitményhez, koaxi-

Védogaz

Fiber lézer

Megjegyzés

illetve gyen- ; flic frive AR SO Minden lézerteljesitmény-
gén otvozott | Hélium ﬁgzzfg\)/gfeat%cs)|dkail/r§||étgggggzyggogaz Argon hez, semleges gdz, kivalo
gzceé[lgize“ mindség, j6 alakithatdsdg hegesztési mindség
3 kW lézerteljesitményig, koaxidlis
Argon fuvéka, oldalrdl torténé védégaz Szén-dioxid | Specidlis alkalmazdsok
hozzavezetés
AT (e Al A Minden lézerteljesitmény-
Varidon® Koaxidlis fivoka,oldalrol tortend . hez, kivalo hegesztési
arigon® He30 | véd6gaz hozzavezetés, kivald Corgon minGesqkilenaeants
hegesztési min6ség, jo alakithatésag g .
bevonatos anyagoknal
Koaxidlis fivoka, oldalrdl torténd
Varigon® He50 | védGgéz hozzdvezetés, kivalo
hegesztési min6ség, jo alakithatésag
® 5 kW Iézerteljesitményig, koaxidlis
Corgon™ S8 fuvoka, jo formdlhatdsag
5 kW lézerteljesitményig, oldalrdl
tortén védogaz hozzavezetés, kor-
Corqon® 18 |3tozott tolerancia a paraméterek
9 vdltozasaival szemben, elfogadhatd
hegesztési min6ség a gyengén
otvozott acélokndl
8 kw Iézer(tjeljesitrllne’nyig, oldalrél
torténd védégdz hozzavezetés,
Argon/He/(, kivalo minéseggt’] hegesztés
kulonoésen a bevonatos anyagoknal
Ausztenites és 5 kw lézerteljesitményig, koaxidlis - . el A
szuper- Varigon® H 6-10 fuvaka, oldalrol torténd védégaz Argon hMé?dsenmlleégegsegg?tmsgl\é
ausztenites hozzdvezetés, kivalo hegesztési hedesztési mindsé:
acélok sebesseéq, fényes hegesztési felulet 9 9
5 kW lézerteljesitményig, koaxidlis Variaon® Minden lézerteljesitmény-
Argon fuvoka, oldalrol torténdé véddgdz hoz- 91 0 hez, fényes hegesztési
73vezetés felulet
Varigon® He30 | Koaxiadlis favoka, oldalrdl torténd Nitroaén Nitrogénnel 6tvozott
Varigon® He50 | véddgaz hozzévezetés 9 acélo
Minden lézerteljesitményhez, koaxi-
Hélium dlis fuvoka, oldalrdl torténd véd6gaz
hozzavezetés
Koaxidlis fuvoka, oldalrdl torténd
Nitrogén véddgaz hozzdvezetés, nitrogénnel
otvozott acélok
Ferrites acélok 3 kW lézerteljesitményig, koaxidlis Minden lézerteljesitmény-
Argon fuvoka, oldalrol torténd védégaz Argon hez, semleges gdz, kivalo
hozzdvezetés hegesztési mindség
Varigon® He30 | Koaxialis favoka, oldalrdl torténd
Varigon® He50 | véddgaz hozzévezetés
Minden |ézerteljesitményhez, koaxi-
Hélium dlis fuvoka, oldalrdl torténd véd6gaz
hozzavezetés
Ausztenites- Koaxidlis fuveka, oldalrol torténd . . o
ferrites acélok | Nitrogén véd6gaz hozzavezetés, nitrogénnel | Nitrogén h!\/\é?den lézerteljesitmény
(duplex) 6tvozott acélok
Argon/nitrogén | Koaxidlis fuvdka, oldalrdl torténd
keverek védGgaz hozzavezetés
A < | Nagy lézerteljesitményhez, koaxidlis
Egvl'éjr@ nitrogen fivoka, oldalrél torténd védégaz
hozzdvezetés
Aluminium és Minden lézerteljesitmény-
aluminium , o Hélium hez, kivalo hegesztési
otvozetek Varigon® He30 | Oldalrol torténd véddgaz mindseégq
Varigonz He50 hoaza’vezetés, mély beolvadas, e (e T
Varigon® He70 | j6 hegesztési m@se L on® inden lézerteljesitmény-
& B . ¥g”ggg® :ggg hez, kivdlo hegesztési
g minéség
Minden lézerteljesitményhez, koaxi- ; . it Ay
Hélium dlis fuvoka, oldalrol tdrtgné védGgaz | Argon Minden ezerteljesitmeny

hozzavezetés

hez, hatrany: frocskolés
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A munka legyen kifogdstalan.

Formalogazok.

,Competence Line” termékcsalad

Argon VARIGON® N

Nitrogén

,Performance Line” termékcsalad

Formdlégaz 95/5 - 70/30

VARIGON" H

Hegesztés gyokoldali formdlégazos védelemmel

Magas hémérsékleten a levegd oxigénjének
hatasara a legtobb fémes anyag hajlamos az
erds felileti oxiddciora. Ezek az oxidok
tobbnyire a futtatasi szinek formajaban
jelennek meg (korrézi6dll6 acélok, titdn-
otvozetek). A futtatasi szinek lényegesen
befolydsoljdk az ilyen anyagok
korrézi6all6sdgét, valamint az erés oxidacio
zavarja a varrat megfelelé gyokoldali
kialakuldsat. Egyes munkadarabok optimalis
korrézi6allésagdnak biztosithatésaga miatt
sok esetben sziikséges a gyokoldalt az
oxigénnel szemben védeni. Az oxidacié

és a futtatasi szinek elkerilése érdekében
ilyenkor tavol tartjuk a légkéri oxigént.

Erre a célra két modszert is vélaszthatunk

Az Un. kiszoritd oblitésnél a véd6gaz az eltdvo-
litand¢ leveg6t - azzal kismértékben keveredve
-maga eldtt tolja. Ez az eljarasi elv pl. nagyobb
tartdlyoknal alkalmazhatd elénydsen. A gaz be-
vezetési helyének megvalasztasa sordn kulono-
sen Ugyelni kell 3 véd6gaz strGségére. 1dedlis
esetben - ami persze pusztan teoretikus eset
lehet csak - az ilyen oblités sordn csak annyi
véddgdz hasznalodik el, amennyi az 4tobli-
tendé mennyiségnek megfelel.

Az Un. ritkito vagy higito” oblitésnél a védo-
gdz egyenletesen eloszlik a térben és elkevere-
dik az eltdvolitandd levegGvel. Az oblités annyi
ideig tart, ameddig a maradék oxigén tartalom
egy bizonyos alsé hatarérték ald nem esik. Az
ehhez igényelt véddgdz mennyisége szikség-
szer(len az oblitéshez szikséges mennyiség
sokszorosat teszi ki.

Gyokvédelemhez a kovetkezé két gazcsoport

gdzai hasznalhatok

o Semleges, vagy reakcidkészség szempontja-
bol passziv gazok, pl. argon vagy nitrogén
(4.6 minGségtdl)

o Enyhén redukald, pl. argon vagy nitrogén
bazisy, hidrogén tartalmu kevertgadzok, me-
lyek a reakciokészség szempontjabdl passziv
vagy enyhén redukdld gdzoknak tekinthetdék

A hidrogén tartalmu gyokvédo gazok a hidro-
gén redukdld hatdsa miatt nagyobb biztonsdgot
jelentenek a futtatdsi szinek kialakuldsanak el-
kerulésével szemben, ugyanakkor nem hasz-
nalhatok minden anyaghoz. A gyokvédod gaz ki-
valasztdsat elsésorban az oblitendd
munkadarab anyaga hatdrozza meg. A hidro-
gén-érzékeny acélokat, vagy a gazokkal szem-
ben fokozottan érzékeny anyagokat, mint ami-
lyen pl. a titan, rendszerint argonnal oblitik. Az
ausztenites, korr6zioallo acélokat hidrogén tar-
talmu gyokvédé gdzokkal is oblithetjuk, pl. a
formaldgazzal, vagy a Varigon® H sorozat ter-
mékeivel.
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A gyokvédé gézok relativ striisége
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Alkalmazasi tanacsok
A gyokvédelemhez haszndlt gdzokat az MSZ EN
ISO 14175 szabvany szabdlyozza.

e Rcsoport  (Ar-H,-keverékek)
e [ csoport  (Arill. Ar-He-keverékek)
e Fcsoport (N, ill. N,-H,-keverékek)

A futtatdsi szinek biztosabb elkertlése érdeké-
ben be kell tartani bizonyos el-6blitési id6ket.
A szikséges el6-oblitési id6 a munkadarab ge-
ometridjatdl és az dramlé gdz mennyiségétdl
fugg. A szikséges véd6gdzmennyiség irdnyér-
téke pl. csévezetékeknél a csé térfogatdnak
2,5-3 5701053, a betdplalas helyétdl a hegesz-
tés helyéig szamitva. A cs6dtmér6tél fuggden a
javasolt dtfolydsi mennyiség 5-12 |/min. Ajan-
lott eqgy maradék-oxigén mennyiséget mérd
muszer alkalmazésa is.

Gyokvéddgazok a kilonbozé anyagokhoz

Az Oblitést a hegesztést kovetéen célszerl ad-
dig fenntartani, amig az alkatrész hémérséklete
le nem hdl kb. 220 °Cra, mert ellenkezd eset-
ben Uj futtatdsi szinek képzédhetnek. Ha a var-
ratgyokhoz a hegesztés utan mar nem lehet az
utémunka céljabol hozzaférni, mar az alkatrész
flizésénél oblitést kell alkalmazni.

Titan-stabilizalt korréziallg acélokndl a nitrogén
tartalmu gazok jelentds sarquldst okozhatnak

a varratgyokon a titan-nitrid képz6édése miatt.
Duplex és szuper duplex acéloknal a nitrogén
tartalmu gyokvédé gazok ill. a tiszta nitrogén
elényosen alkalmazhato a korr6zioallosadqg javi-
tdsa szempontjabal.

Formaldgdz nélkal kialakitott gyékoldal, TIG hegesztés-
sel készilt varrat

Formaldgdzzal kialakitott gyokoldal, TIG hegesztéssel
készilt varrat

Tandcsok

A 4% feletti hidrogén tartalmu gyokvédo
gdzok a levegGvel vagy az oxigénnel
keveredve robbanoképes keveréket
alkothatnak.

A felhaszndlas soran dgyelni kell arra, hogy
megakadalyozzuk az ilyen gazkeverékek
keletkezését. Biztonsagtechnikai okokbdl
javasoljuk a 10%-os hidrogén tartalommal
rendelkez6 gyokvéddgaz alkalmazasakor a
lefdklydzast.

Nagyobb, zart alkatrészek formaldsakor
biztositani kell, hogy a fulladdsveszély
kikiiszobolhet6 legyen. Kisebb térfogatd
helyiségekben gondolni kell az esetleges
oxigén csokkenésre is.

Véddgaz Anyag

Argon Minden 6mleszt6-hegesztésre alkalmas fémes anyag

VARIGON® H sorozat Ar-H,-keverékek Ausztenites korr6zi6dll acélok

Formdlégaz N,-H,-keverékek Ausztenites korr6zioallg acélok (nem titdnnal stabilizalt anyagoknal)

Otvozetlen acélok (nem nagyszilardsagu finomszemcsés acélok!)

VARIGON® N sorozat Ar-N,-keverékek

N,

Ausztenites korr6zidall acélok (nem titdnnal stabilizalt anyagokndl)

Duplex és szuper duplex acélok
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Mindennapos megoldasok nem mindennapi
anyagokhoz. Kilonleges anyagok védégazai.

,Competence Line” termékcsalad
Argon VARIGON® N

,Performance Line” termékcsalad
VARIGON® He VARIGON He$S
CRONIGON® Ni10 CRONIGON" Ni20
CRONIGON’ Ni30

Impulzusiv Cronigon” Ni 30 gaznal

Az Gn. kilonleges anyagok csoportja nem
hatéarolhaté el élesen az egyéb anyagoktol.
Altalaban olyan anyagokat sorolunk ebbe a
csoportba, amelyek a ,, megszokott” anyagok,
ugymint pl. aluminium, szerkezeti acél

vagy korrdzi6allé acél korén kiviil esnek,
azaz, példaul a nikkel alapt anyagok, réz és
magnézium, de ide tartoznak a kilonlegesen
gazérzékeny anyagok ugymint a titan, tantdl
vagy a cirkénium is.

Gazérzékeny anyagok: Ti, Ta, Zr

A titdnt, a tantdlt és a cirkoniumot un. reaktiv
anyagokként tartjuk szamon, hiszen igen kony-
nyen reagdlnak O,, N, és H,-vel, ami a h6mér-
séklet novekedésével kulonosen fokozddik.
Mar kisebb mennyiség( atmoszferikus gazfel-
vétel is vezethet a hegesztési varrat teljes elr-
idegedéséhez. Ez az elridegedés hokezelés t-
jan sem fordithatd vissza. A h6 hatds sordn az
oxigén erds feluleti oxidaciot is okoz, ami ter-
mészetesen befolydsolja ezen anyagok korro-
7i63116sdgat. Az ilyen nagy értékd anyagok
megdvasat leghatékonyabban a hegesztéshez
helyesen megvalasztott védégazzal érhetjik el.

A leggyakrabban alkalmazott eljaras a TIG he-
gesztés, amelyhez tobbnyire tiszta argont alkal-
maznak véddgazként. Az elvart minimalis tisz-
tasag ez esetben legaldbb 4.8 (99,998%).
Nagyobb falvastagsagnal jobb beolvadast
eredményezhetnek a semleges He-keverékek
pl. a Varigon® He 30.

Nikkel bazist anyagok

A nikkel alapu anyagokndl a megfelel6 védo-
gdz kivélasztasa igen erésen figg a hegesz-
tend6 otvozet tipusatdl. A piacon rendkivil sok
nikkel 6tvozet beszerezhetd, amelyek az alkal-
mazasi terilet, és ezdltal a metallurgiai tulaj-
donsagok és a hegesztési alkalmassag tekinte-
tében nagyon eltéréek lehetnek. Ennek a
sokoldalusdgnak megfelelden kell kivalasztani
a gdzokat is. Javasoljuk, hogy egyedi esetekben
vegyék fel a kapcsolatot a Linde szakemberei-
vel vagy az anyagot gyartd céggel.

TIG hegesztés

Szémos nikkel 6tvozet igen jol hegeszthet6 ar-
gon-hidrogén keverékekkel, pl. Varigon™ H,-vel.
Egyéb, pl. melegrepedésre érzékenyebb anya-
gok szdmdra tiszta argont javaslunk. Ezzel
szemben néhany a magas hémérsékletet is jol
tdr6 anyagnal - ilyenek a magas nikkel tar-
talmu otvozetek - a metallurgiai szempontok
miatt indokolt a nitrogén védégazos keverék, pl.
varigon” N, alkalmazasa.



Kulonleges anyagok védégdzai 29

Huzalelektrodds aktiv véddgazos ivhegesztés
Specidlisan a nikkel alapu anyagok huzal-

elektradds hegesztéséhez fejlesztettuk ki a Cro-

nigon” Ni sorozat termékeit. A szabadalmazta-
tott gazkeverék sorozat jellegzetessége a szén-
dioxid mennyisége. Az igen csekély (O,
tartalom jelentds ivstabilitdst eredményez,
anélkal, hogy a széntartalom megvaltoztatnd a
heganyag dsszetételét.

A Cronigon” Ni10 és a Cronigon” Ni20 ezenkiviil
még hidrogént és héliumot is tartalmaz, ami
jobb higfolyossagot és varratmingséget ered-
ményez, rdadasul az anyag korrézioallosagat is
jotékonyan befolydsolja.

Réz otvozetek

A 1éz és ennek legtobb otvozete igen jo hove-
zetd. A hegesztési h6 gyors elvezetésének
kompenzaldsara ezeknél az anyagokndl ajan-
lott 3 hélium tartalmd gazok alkalmazasa. A Va-
rigon” He 30ill. a Varigon” He 50 mind a TIG,
mind pedig a huzalelektrddds eljardsnal eld-
nyos, mert alkalmazasukkal elhagyhatd, vagy
csokkenthetd az elémelegités mértéke. A rézot-
vozetek hegesztésénél esetlegesen fellépd un.
hidrogén betegség veszélye miatt a H, tartalmu
véddgdzok nem alkalmazhatok.

Specidlis cs6 készitése hokezelé kemencéhez Nicrofer
6025HT alapanyagbdl 602CA hegesztéanyaggal
Cronigon” Ni30 véddgdzzal. (Forras: H.Butting GmbH)

Magnézium otvozetek

A magnézium Gtvozetek védelmét semleges gd-
70k, tehdt argon, hélium és ezek keverékei 4t
hatjdk el. A TIG egyendramu forditott polaritdsu
hegesztést leszdmitva az argon minden hegesz-
tési eljarashoz felhasznalhato. A porozitdsve-
szély csokkentése miatt el6nyds a Varigon® He
keverékek hasznalata.

A magnézium TIG egyendramd, forditott polari-
tasu hegesztése csak nagyon magas hélium
tartalmu véddgazzal, pl. Varigon” He 90, vagy
tiszta héliummal képzelhet6 el, maskalonben
nem all rendelkezésre az eredményes hegesz-
téshez szilkséges hémennyiség.

Huzalelektrddds semleges gdzos hegesztésnél
a magnézium nagy elektromos ellendlldsa és az
ezzel osszefiggésben felmelegedd huzalvég
miatt korldtozodik a huzalban az dtvihet6 ener-
giamennyiség. £z a hatrdny hélium tartalmu
véddgdz hasznalatdval kikiszobolhetd.

A huzalelektr6dds hegesztés a klasszikus im-
pulzus és rovidzarlatos technoldgidk mellett le-
gujabban specidlis impulzus formdkkal vagy
szabdlyozott rovid ivvel is kivitelezhetd. A Vari-
gon” He keverékek alkalmazasa ennél az eljs-
rasndl is csokkenti a porozitas képzddést.
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Gazdasagos gazellatas.

A legmodernebb termel6 berendezések,
a rendszeres mingségi ellenérzések

és a kiterjedt ellatasi hal6zat maximalis
széllitasi biztonsagot nyujtanak.

Elldtasi médszereink nem csupan sokrétlek, de
egyuttal igen gazdasdgosak is. A Linde minden
vev( szdmara testre szabott megolddsokat,

s ezen feltl gazdasagos elldtasi koncepciot ki-
ndl: legyen sz6 akar 10 literes palackrdl, akar

75000 literes tartdlyrol. Orszégos lerakati halo-

zatunk, termel6 helyeink és széles termékpa-
lettdnk révén garantdlt vevdink szdmdra a
gyors kiszolgalds és a nagy szallitasi biztonsag.

Acélpalackok

Kompozit palackok (Genie®)

Az iparban mar jol bevalt 200 bar nyomasra
toltott palackok mellett napjainkban egyre na-
gyobb a felhasznaldsi kore a 300 bar nyomasu
palackoknak és palackkotegeknek, amelyek
azonos méret( palackban értelemszerGen na-
gyobb gdzmennyiséget tartalmaznak.

A mindennapi gyakorlatban a nagyobb tarolt
mennyiséq a felhaszndld szémdra azt jelenti,
hogy ritkdbban kell a palackokat cserélnie, il-
letve azonos mennyiségl gdz taroldsahoz ke-
vesebb palackra van szitksége.

A cseppfolyods gdzok taroldsara szolgdlo kriogén
tartalyaink un. tartdly komputerrel vannak fel-
szerelve, melyek adatai alapjan (telemetria)
partnereink eqy, az internet segitségével elér-
het6 szoftver alkalmazasdval nyomon kovethe-
tik fogyasztdsaikat, tartdlyuk toltottségét, ren-
deléseiket, stb., vagy akdr cégiinkre bizhatjdk a

teljes cseppfolyods gdzelldtds szervezését

(ALM - Accura/Seccura Liquid Management).
Hasonldan az internet segitségével az éppen
aktudlis bérelt gdzpalackok szama, tipusa, a
sz3llitds torténete szintén kovethetd és ellen-
6rizhetd (ACM- Accura Cylinder Management).
A fent felsoroltakon tdlmenden a Linde a biztos,
gazdasdgos és a hegesztési feladathoz mért koz-
ponti gazellatdsi rendszer kialakitasat is bizto-
sitja. A tervezést és kivitelezést ebben az eset-
ben is a felhaszndld specidlis elvardsaihoz igazitjuk.

Alkalmaz3stechnika

Amennyiben biztos kézbdl, kényelmesen és
gyorsan kivan informdciéhoz jutni a gézokat il-
letéen - szamithat rank. Barmilyen gdzelldtast,
karbantartdst, javitast vagy biztonsagtechnikai
kérdést illetden készséggel dlinak rendelkezé-
sére az alkalmazdstechnika munkatarsai.

Térfogat Toltet”

Liter m3

10 21-2,4

20 4,0-4,7

50 9,1-15,2

Palackkotegek (biindelek) Tartalyok
Térfogat  Toltet” Toltet” Térfogat
Liter m? m? Liter
20 5,2-6,1 106,8-242,5 600-80 000

* A toltet gdzhalmazallapoty, a téltet mennyisége a gaztipustol fugg.
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Szolgaltatasok a Lindétdl.

EVOS™ Ci

A Linde 4ltal kifejlesztett EVOS™ Ci eqy egyedul-
allo palackszelep. Az Uj fejlesztést szelepcsaldd
maximalisan kielégiti, s6t sok esetben meg is ha-
ladja az ide vonatkozd hazai és nemzetkézi el6ira-
sok, szabvanyok kovetelményeit. A szelep nyitdsa
nem a hagyomanyos kézikerékkel lehetséges, ha-
nem erre egy specidlis, dtbillentheté makodtets-
kart fejlesztettink ki. A szelep egy beépitett t6l-
tottségjelzot is tartalmaz, amely jelzi a palack tol-
tottségi szintjét, valamint egy olyan konnyfém-
bl készilt ,véddkosarral” rendelkezik, amely a
palack ddlése esetén védi a szelepet a letorés el-
len, ezzel teljes biztonsagot ad a felhasznalonak,
valamint 3 mozgathatésagot is jelentdsen meg-
konnyiti.

ViPR

A ViPR szelep olyan oxigén-, acetilén- és hegesz-
tési véd6gdz palackokhoz kifejlesztett lefejtési
rendszer, amely a nagyfoku biztonsdg és a kényel-
mes haszndlat el6nyeit kombindlja az emlitett ga-
7ok vételezésekor. Az ergonémiai szempontok fi-
gyelembevételével kialakitott szelepvédé kosarral
a palack kényelmesen megfoghato, s a kosar
eqyidejlleg védiis a szerelvényeket az esetleges
karosoddsoktdl. A beépitett kétfokozatl nyomas-
csokkent6 csaknem konstans munkanyomast tesz
lehet6veé. A ViPR szelep révén On mentesul a nyo-
mascsokkentd beszerzésével és beizemelésével
jaré nehézségektdl.

Hegesztéstechnikai eszkozok, anyagok

A védagazos eljdrasok biztonsdgos gdzelldtdsa szd-
mos eszkozt, berendezést igényel az ,egyszer(”
nyomdsszabdlyzotol (reduktor) a gazaramlds ellen-
6rzésére sz0lgdld rotaméteren, az automata hegesz-
t6pajzson at a kozponti gazelltd rendszerek alkatré-
szeiig. Az ilyen tipusu hegesztési eszkozok
tervezésének is kozéppontjdban a maximélis bizton-
sag, az optimalis teljesitmény és a kiegyensulyozott
megbizhatoség &ll. Természetesen nemcsak a védd-
gdzos, de az autogéntechnoldgidkhoz szikséges
termékeket is biztositjuk partnereink szémdra. Kind-
latunkban megtaldlhatok tovabba a szerkezeti acé-
lok huzalelektradas technoldgidjanak hegesztéhu-
zaljai (réz-, ill. bronzbevonattal kilonbozé kisze-
relésben), a bevonatos kézi hegesztd elektrodak
(rutilos, bézikus), valamint az egyéni munkavédelmi
eszkozok kulonbozé fajtai.

Legfontosabb termékcsoportjaink a kovetkezk:
o nyomascsokkentdk

o kézildngvago pisztolyok

o fejpajzsok és tartozékaik

e hegesztd- és vagokészletek

e vagofavokak

« autogén tomlok

« biztonsdgtechnikai tartozékok
e ipari spray-ket

o hegesztéhuzalok

o elektrodak

Adatlapok

« biztonsagi adatlapok

elérhetd a www.lindegas.hu honlapon keresztil
« biztonsagi utmutatok

elérhetd a www.lindegas.hu honlapon keresztil

Prospektusok

o Kozponti gazelldtd rendszerek
o Acetilén

o Udvozoljuk a Lindénél

Munkaeszkozok
o (Oktatotablak
o Termékadatlapok

Gyakorlati tudnivalok

e Korr6zi6llo acélok MAG-hegesztése

o Formadlas

e Gdzok hegesztéshez és formdlashoz

o Hegesztési eljdrasok jarmakarosszériak javitd-
shoz

Ldngegyengetés

Langforrasztas acetilén 1anggal

Langvdgas

Lézersugaras vagas

Aluminium 6tvozetek MIG hegesztése
Szerkezeti acélok aktiv védégdzos hegesztése
TIG hegesztés

A véddgazos hegesztés munkavédelmi el6irdsai



A Linde G3z innovativ elképzeléseivel vezetd szerepet tolt be a globalis piacon. Technoldgiai vezetéként a mi feladatunk, hogy folyamatosan
noveljik a termékeink, és a tevékenységeink szinvonaldt. Tradiciondlisan vallalkoz6 szellemtdl vezérelve allhatatosan dolgozunk Gj minéségi ter-
mékek és innovativ folyamatok kidolgozasan.

Hozzadadott értéket, felismerhet6 versenyeldnyoket és nagyobb profitabilitast teremtink. Minden egyes koncepcidt specialisan ugy dolgoztunk ki,

hogy egyezzen a vevéink elvérasaival-legyen az standard, vagy specialis megoldas. Ez vonatkozik az 6sszes ipardgra, és minden vallalatra,
mérettdl figgetlendl.

Ha lépést akar tartani a holnap kihivasaival, olyan partnerre van sziikséqge, aki a mindennapokban biztositani tudja On szamara a legjobb
minGséget és a legnagyobb termelékenységet.

Mi a partneri kapcsolatot nem Ugy értelmezzik, mint a partner rendelkezésére allni, hanem mint a partnerrel egyittmakodve dolgozni.
Az Uzleti sikerek magjat ez az egyittm(kodés adja.

Linde G4z - az dtletek valésaggd vélnak.

Linde Gaz Magyarorszag Zrt.
Alkalmazdstechnikai Kozpont,1097 Budapest, Illatos it 17.
www.lindegas.hu, linde-gas@hu.linde-gas.com
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