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Védogazok kivalasztasa

A termelékenység és a minéség novelésére a he-
gesztés minden eleme hatassal van. Ide tartoznak
a hegesztési véddgazok is, amelyek helyes meg-
vélasztdsa befolyasolja az ivszerkezetet, az anyag-
atmenetet, a beolvadas mélységét, formajat és a
varrat vegyi 6sszetételét.

A védbgazok osszetétellktdl fliggden kilonbdzé
tulajdonsagokkal rendelkeznek, igy hatasuk is
eltérd a hegesztési eredményre. F& szerepuk,
hogy a hegflirdét védjék a kornyezeti levegd karos
hatasaitél, amely nemkivant nitrogént, oxigént és
nedvességet (vizgézt) tartalmaz. A hegesztendd
anyagtol figgéen ezek negativan hatnak a varrat
tulajdonségaira, és az fv viselkedésére.

A védégazok befolyasoljak:

e az anyagatmenet maodjat,

e az olvadék viszkozitasat,

e az ivgyujtast,

e az iv stabilitasat,

¢ a hdébevitelt,

¢ a beolvadasi profilt,

¢ a kotés kémiai dsszetételét,

e a varrat alakjat, valamint

¢ a frocskolés gyakorisagat és nagysagat.

A véddégéazos eljarasok bevezetésének kezdeti kor-
szakdban egykomponens( gazokat alkalmaztak,
WIG és MIG technolégia esetében tiszta argont, a
MAG eljaras esetében pedig tiszta szén-dioxidot.
Napjainkban mar a standardizalt és az egyedi
kovetelményekhez hangolt két-, harom-, vagy akar
tobbkomponensl véddgaz-keverékek széles
skalajaval talalkozunk az iparban. A lehetséges
keverékek vélasztéka rendkivil széles, a f6
Osszetevének szamitd argonon, héliumon és
szén-dioxidon kivil tovabbi alkotérészként oxigen,
hidrogén vagy nitrogén is eléfordul.

A killénb6z6 Gj alapanyagok eltéré kovetelménye-
ket &llitanak a hegesztés és azon belll a védégaz
atmoszféra elé. A Messer gazkeverékek széles
vélasztékat fejlesztette ki és folyamatosan fejleszti
tovabb, legyen szd mikro-mennyiségben adalékolt,
aktiv komponensekkel rendelkezé keverékekrdl,
illetve a harom, vagy négy alkotébdl allo gazkeve-
rékekrdl.

A hegesztési vedogaz komponenseinek
tulajdonsagai

A hegesztési véddgazok hévezetbképessége,
fizikai és kémiai tulajdonsagai révén sokoldaltan
befolyasolhaté a hegesztési folyamat. A géazalko-
tok hévezetbképessége kihat a varrat alakjara, be-
folyasolja a hegflirdé hémérsékletét és gazoldd
képességét, valamint |ényeges hatdssal van a
hegesztési sebességre.

A géazok kémiai tulajdonsagai meghatéarozzak a
hegflrdében lejatsz6dé metallurgiai folyamatokat.
Jelentés hatést gyakorolnak a varratfelllet alakja-
ra. A szén-dioxid a varrat szénfelvételét eredmé-
nyezi 6tvozott acélok esetén. A véddégazban az
oxigén komponens az 6tvozék kiégését és higfo-
lyds hegflrdét eredményez. A hidrogén-kompo-
nens redukald hatast fejt ki, mig az argon és
hélium véddégaz-alkotok metallurgiailag semlege-
sek maradnak.

A gézok fizikai tulajdonsagai befolyésoljak az
ivgyujtast, az anyagatvitel jellegét, a beolvadasi
mélységet és a hegesztési sebességet. Az ala-
csony ionizacios potencidll gazok, mint az argon,
megkonnyitik az ivgyujtast és stabilizaljak az ivet.
Ezért a hegesztési véddgazok alapgaza az argon.
A magasabb ionizaciés potenciall gazok, mint a
hélium, hatasa éppen ellentétes. A tobbatomos
gazok disszociacios energiaja, amely a rekombina-
cid soran felszabadul, noveli az anyagba torténd
hébevitelt.




Hegesztési védogazok felhasznalasi eljarasai

Veéddgazos ivhegesztés

Nem fogyéelektréodas

véddgazos ivhegesztés ivhegesztés
WIG (AVI MIG (AFI MAG
) AVl PLAZMA (, ) i

Volfram-elek- Plazma Fogyo- Fogyo-
trodas inert , elektrédas elektrédas

o hegesztés ) K
véd6gazos L i inert aktiv
. i szlikitett ivvel o o
ivhegesztés véddgazos véddgazos
nyitott ivvel ivhegesztés ivhegesztés

Kdldnféle hegesztési eljdrasok alkalmazhatosdga

Kovetelmények

MIG/MAG
Kézzel hasznalhato igen
Gépesitve hasznalhatd igen
Nagy olvasztasi teljesitményre alkalmas igen
Vékony lemezekhez alkalmas igen
Az 6sszes befogéasi helyzetre alkalmas igen

Mas ivhegesztési eljarasokkal 6sszehasonlitva a
WIG, MIG és MAG véddgazos hegesztési eljara-
sok kulonleges sokoldaltsagukkal tlinnek ki.

A nagy leolvasztasi teljesitmény és az egyidejd
univerzalis felhasznélhatdsag miatt a fogyoelektré-
das véddgazas ivhegesztés altalanosan elterjedt.
A leolvasztasi teljesitmény szempontja azonban
nem vizsgalhato elszigetelten. Ezt tanUsitja példa-
ul a WIG orbitaltechnika valtozatanak erds fellen-
dulése. A WIG eljaras kényszerhelyzetekben
tanusitott megbizhatésaga, valamint (izembizton-
saga mindenképpen a sokkal gazdasadgosabb
alkalmazas felé vezet, a jelentésen nagyobb leol-
vasztasi teljesitményd mas ivhegesztési eljarasok-
hoz képest.

Hegesztési védogazok csoportositasa

Otvodzetlen acélokhoz, aluminiumhoz, dtvozott
aceélokhoz, vagy nikkel alapu 6tvozetekhez kilon,
anyagtipusra optimalizalt keverékcsaladokat
kinalunk:

Ferroline

Inoxline

Aluline

Fogyéelektréodas védégazos

Lézerhegesztés

Lézersugaras hegesztés Hibrid lézer-ivhegesztés

MIG MAG
+ +
Hévezetéses Mélyvarratos Lézer- Lézer-
hegesztés hegesztés
Eljaras

WIG Villamos kézi Fedett ivi

igen igen nem

igen nem igen

igen korlatozott igen

igen korlatozott nem

igen igen nem

A kulonféle véddgazok és véddgaz-keverékek osz-
talyozasat az MSZ EN ISO 14175 ,Véddégézok iv-
hegesztéshez és termikus vagashoz” megneve-
zés( eurdpai szabvany tartalmazza. A kovetkezd
téblazatokban attekintést adunk az MSZ EN ISO
14175 szabvanyrol, és a Messer hegesztési gazai-
nak és gazkeverékeinek dsszetételérél és felhasz-
nélasi terlleteirdl.

véddgaz-keverékek otvozetlen és gyengén 6tvozott
acélokhoz

védbgaz-keverékek erésen 6tvozott acélokhoz, nikkel
alapu 6tvozetekhez

védbgaz-keverékek aluminiumhoz és 6tvozeteihez,
tovébba nemvas fémekhez



Hegeszteési véddgazok és védbgaz-keverékek csoportbeosztasa MISZ EN ISO 14175 szabvany szerint

Csoportjel Komponensek, %(V/V)
Oxidalo Semleges Redukalo KIS .
Fécsoport Alcsoport reaktivitasu
Co, 0, Ar He H, N,
1 100
2 100
3 ad 100 0,5<He< 95
1 056<CO,<5 ad 100* 06<H,<b
" 2 05<C0O,<5 ad 100*
3 05<0,<3 ad 100*
4 05<C0,<5 05<0, ad 100*
0 5<C0O,<15 ad 100*
1 15<C0O, <25 ad 100*
2 3<0,<10 ad 100*
"2 3 05<C0,<5 3<0,<10 ad 100*
4 5<C0,<15 05<0,<3 ad 100*
5 5<C0,<15 3<0,<10 ad 100*
6 15<C0,<25 05<0,<3 ad 100*
7 15<C0O, <25 3<0,<10 ad 100*
1 25 < CO, <50 ad 100*
2 10<0,<15 ad 100*
M3 3 25<C0,<50 2<0,<10 ad 100*
4 5<C0,<25 10<0,<15 ad 100*
5 25 < CO, <50 10<0,<156 ad 100*
C 1 100
2 ad 100 06<0,<30
R 1 ad 100* 056<H, <156
2 ad 100* 15 < H, <50
1 100
2 ad 100* 056<N,<b
N 3 ad 100* 5<N, <50
4 ad 100* 05<H,<10  05<N,<5
5 0,5<H,<50 ad 100*
(0] 1 100

Gézkeverékek, amelyek alkotdi kivil esnek a tdblazatban megadott értékhatérokon, vagy a tablazatban nem

szerepld komponenseket tartalmaznak* *

* Az argon részben, vagy egészben helyettesithetd héliummal.
** Két azonos Z-csoportl gazkeverék nem cserélhetd fel egymaéssal.



Hegeszteési védbgdzok dttekintd tablazata

ENISO
Specifikacios  15614-1 DIN 1.91.0 Hegeszthet6 anyagok, Msz EN
elnevezés szerinti  Szerinti egyéb alkalmazasok IS_O 1 4175

jelolés eljaras szerinti csoport Ay

Gyengén és erdsen 6tvozott
Argon 4.6, 5.0 141131 WIG/MIG acélok, aluminium-6tvozetek, 11 100
kulonleges nemvas fémek

Aluminium negativ pélusos
Hélium 4.6,5.0 1417131 WIG/MIG  hegesztése, réz elémelegités 12 -
nélkal
Aluline He70 141131 WIG/MIG 13 30
Aluminium-, réz- és

Aluline He50 141131 WIG/MIG e Bk 13 50
Aluline He30 141131 WIG/MIG Acelok orbital hegesztése 13 70
Lézersugaras hegesztés
Aluline He15 141131 WIG/MIG 13 85
Aluline N 141131 WIG/MIG Aluminium és 6tvozetei Z-ArN-0,015 99,985
Aluline N He15 141131 WIG/MIG Aluminium és otvozetei az Z-ArHeN-15/0,015 84,985
elémelegités csokkentésével,

Aluline N He50 141131 WIG/MIG vagy kiklszobolésével Z-ArHeN-50/0,015 49,985
Inoxline H2 141 WIG Erésen 6tvozdtt, R1 98

i G féleg krém-nikkel Plazmavégas 95
Inoxline H5 141 WI acélok, nagy R1
Inoxline H7 141 WIG teljesitménnyel R1 92,5
Inoxline X1 135 MAG M Erésen 6tvozott acélok M13 99
Inoxline X2 135 MAG M Erésen 6tvozott acélok M13 98
Inoxline X3 135 MAG M Erésen otvozott acélok M13 97

Erésen 6tvozott
. . :
Inoxline C2 * MAG M pl. CrNiMoTi acélok m12 975

Inoxline He15 C2 135 MAG M Erésen 6tvozott acélok kevés 83
elémelegitéssel M12
. Krom-nikkel acélok, WIG
Inoxline He3 H 135 MAG M hegesztés, gyodkoldali védelem R1 96,2
Ferroline C8 135 MAG M M20 92
Ferroline C10 135 MAGM M20 90
Otvozetlen és gyengén 6tvozott
Ferroline C18 135 MAG M acélok, minden lemezvastagsag M21 82
esetén
Ferroline C20 135 MAG M m21 80
Ferroline C18 N 135 MAG M Z-ArCO9N-18/0,02 81,98
Otvozetlen és gyengén Gtvozott
acélok, nagy teljesitmény és
Ferroline He20 C8 135 MAG M aramerésség, kis vagy semmi M20 72
elémelegités, impulzus-
hegesztés
Ferroline X4 135 MAG M M22 96
Ferroline X8 135 MAG M mM22 92
Ferroline C5 X5 135 MAG M M23 90
Ferroline C6 X1 135 MAGM  Otvozetlen és gyengén Gtvozott M24 93
acélok kots- és felrako
Ferroline C12 X2 135 MAG M hegesztése M24 86
Ferroline C15 X5 135 MAG M M25 80
Ferroline C17 X1 135 MAG M M26 82
Szén-dioxid 3.5, 4.5 135 MAG C Gyengén 6tvozott acélok C1 -
Gyengén és kozepesen 0tvozott
Formalégaz 2, 5, Gyok- Gyok- __ace’!ok hegesztése, , N5
10, 15, 20, 25 védslem vedelemn gyokvédelem, plazmagéz -

(vagasra), forrasztas, edzés,
hékezelés (formalas)

Osszetétel, %(V/V)
He O, CO, H,
100 - -
70 = -
50 - - -
30 - - :

15 - - °
15 - - .
50 - - -
- - 2
- - 5
- - 75
_ 1 _
- 2 -
- 3 -
- - 2,56 -
15 - 2 -
3 - 0,8
- - 3 -
; ; 10 -
. - | 18 | -
. - 20 -
. ; 18 -
20 - 8 -
R 4 R
- 8 -
- 5 5 -
= 1 6 -
- 2 12 -
- B 15 -
- 1 17 -
- - 100 -
_ - 2-25

N,

0,015
0,015

0,015

98-75



MAG hegesztés

MAG (Metall-Aktiv-Gas) hegesztés esetén a fel-
hasznélas-specifikusan optimalizalt argonalapu
aktiv gazkeverékek (Ferroline, Inoxline) alkalma-
zasa terjedt el. Gazkeverékekkel magas leolvasztéd
teljesitmény mellett lényegesen kisebb frocsko-
léssel lehet hegeszteni, mint a régen bevett
egyedi CO, ved&gazzal. A gazdasdgos hegesztési
eredmény eléfeltétele, hogy kikliszoboljik a kordl-
ményes utbmegmunkalast, s ezzel megteremtsik
az automatizalas alapjat.

Anyagatviteli modok

Anyagatviteli médok

A védbgézos fogydelektrodas ivhegesztésnél
kllonbozé anyagatviteli médok valdsithatéak meg.
A munkadarab vastagsaga, a hegesztési helyzet
és a védbégéaz hatdrozza meg a megfeleld ivtipust.
A kovetkez6 téblazatban 0sszefoglaltuk a fogyo-
elektrodas védégazos ivhegesztés anyagatviteli
modjait, ezek jellemzéit és alkalmazasi terileteit.

V
Impulzus iv
Forgo iv
Permetes iv
Atmeneti iv
Rovidzarlatos iv
A
n e
mrzjagatwte : Jellemzé6i Alkalmazasi teriiletei

Rovidzarlatos iv

Atmeneti iv

Impulzus iv

Permetes iv

Forgoéiv

Rovidzarlat kovetkeztében frocskoléssel kell szamolni.
Kis teljesitmény. Szén-dioxid vagy argon bézisu kevert
gézok alkalmazéasa.

Az anyagatmenet nagycseppekben részben rovidzarlat-
tal torténik. Kevesebb, de nagyobb cseppes frocskolés,
kozepes teljesitmény. Argon bazisu kevert gazok alkal-
mazasa.

Rovidzarlatmentes szabélyozott anyagéatvitel. A leheté
legkisebb frocskolés. Kozepes leolvasztasi teljesitmeény.
Argonban gazdag kevert gézok alkalmazasa.

Az anyagatvitel finomcseppes, rovidzérlatmentes és
frocskolés szegeény.

Nagy leolvasztési teljesitmény és nagy hegesztési
sebesség. Argon béazisu kevert gazok alkalmazésa.

Az anyagatvitel finomcseppes, az olvadt hozaganyag
orvénylé forgassal alakitja ki a nagy hegflrdét.

Nagyon magas leolvasztasi teljesitmény. Argonbazisu
héliumtartalmu védégazok.

Vékonylemezek gyok, illetve kenyszerhelyzetben
torténd hegesztése.

Lehetéség szerint ezt a tartomanyt el kell
kerdlni.

Vastagabb szelvények hegesztése esetén dolgo-
zunk az atmeneti tartomanyban.

Vékony és kdzepesen vastag szelvényU
anyagokhoz.

Nagyobb falvastagsagokhoz. Hegesztés lehets-

leg PA helyzetben.

Nagy szelvényvastagsagu termékeknél. Csak PA
helyzetben gépesitett vagy robothegesztéssel.



Gyengén otvozott acélok MAG hegesztése
tomor huzallal

A tiszta ipari szén-dioxid (C1 csoport) elsésorban
Otvozetlen és gyengén 6tvozott acélok rovid iva,
kis teljesitményd, féleg pozicidhegesztésénél al-
kalmazott véddgaz. llyenkor a frocskolés mértéke
|[ényegesen nem nagyobb, mint a kevert gazok
esetében.

A gyengén 6tvozott acélok MAG hegesztéséhez
leginkabb az M2-es csoport kevertgazait alkalmaz-
zuk. Legaltaldnosabban hasznalt védégaz-keverek
a 18% szén-dioxidot és maradék argont tartal-
mazd Ferroline C18 keverék (M21 csoport).
Porozitasra érzékenység, vagy rozsdas, revés
anyagok hegesztésére a megnovelt szén-dioxid
(pl. 25-40% CO,) részaranyu keverékek ajanlot-
tak. A gépesitési fok és az impulzustechnika ter-
jedése a csOkkentett szén-dioxid tartamu (pl.
6-10% CO,) keverékeket részesiti el6nyben. A
gépesitett vagy robotos hegesztéseknél egyre
szélesebb korben hasznéljék a Ferroline C8-at
(8% CO, és Ar; M20 csoport).

Az oxigén hatésara a hegfurdd higfolydsabb és az
anyagatmenet aprécseppes lesz. Az oxigén-ar-
gonos véddgazok vékony lemezek PA és PB pozi-
cioju hegesztésénél hasznalatosak jo résathidald
képességlk miatt. Pozicid hegesztés esetén azon-
ban szamolni kell azzal, hogy kisebb, sokszor nem
megfeleld a beolvadasi mélység.

A magasabb oxigén tartalmu gézkeverékeket, pl. a
Ferroline X8 keveréket (8% 02 és Ar; M24 cso-
port) szennyezett és revés szerkezeti acéllemezek
hegesztésére alkalmazzék. A 8 %-nal nagyobb oxi-
géntartalom esetén a salakképzddés fokozodik, a
varratfelllet durvabb lesz és a varrat, illetve a
héhatdsovezet elszinezédik, ,megég”.

Alkalmazasi peéldak

S 235 jell acélbol készilt tlizszekrénybe (utdfitd
felllet egy flit6kazanban) csdvek teljesen gépesi-
tett behegesztésére Ferroline X8 (8% O, és Ar;
M24 csoport) keveréket hasznaltak. A megfeleld
gézosszetételnek koszdnhetden szinte teljes
meértékben frocskodlésmentesen tudtak hegesz-
teni, ami a soron kévetkez6é zoméancozas miatt
kuléndsen fontos volt.

A MAG-hegesztés széleskorl alkalmazhatosaga-
bol kovetkezik az az igény, hogy kulonféle gazke-
verékek szélesebb palettaja alljon rendelkezésre.
Példaul a Ferroline C8 (8% CO, és Ar; M20 cso-
port) keverék meghatérozott feladatokra kis és
kozepes lemezvastagsag esetén; vagy a Ferroline
C15X5 (15% CO,, 5% O,, és Ar; M25 csoport)
haromkomponens( keverék kdzepes és nagyobb
lemezvastagsag esetén. Ez a hdromkomponens(
keverék a frocskolés-képzédés visszaszoritasara
hozzaadott O,-nek kdszonhetden bizonyos bealli-
t4si tartomanyokban lényegesen felllmulja a

Ferroline C18 (18% CO, és Ar; M21 csoport) két-
komponens( keveréket.

A varratfellleten képz&dé maradvanysalak-szige-
teknek ma sokkal nagyobb figyelmet kell szentel-
ni, mint a multban, mert a vizalapu lakkok ezekre
a salakszigetekre érzékenyebben reagélnak.

A véddbgéaz oxigéntartalmanak tovabbi csokkentése
soran végzett vizsgalatok a Ferroline X4-nél (4%
O, és Ar; M22 csoport) mutatték a legjobb ered-
ményt. Egy felhaszndld teljesen gépesitett
gyartasi soron kapcsolészekrényeket éllitott eld
S 235 jell acélbdl, zdmmel 2 mm kortli lemez-
vastagsagban. A Ferroline X4 kevertgaz segit-
ségeével sikerllt biztositani a hozaganyag olyan
maodfelett kedvezé bejuttatdsat, hogy a soron
kovetkezé gépi csiszold munkalatokat elhagyhat-
ték. A kapcsolészekrények lakkozas el6tti meg-
munkaléasara az elenyészé salakképzédés miatt
mar nem is volt szlkség.

Egy acélszerkezet- és gépgyartd cég tartdszerke-
zeteket készitett S 235 jell acélbdl, 8-t6l 40 mm-ig
terjedé lemezvastagsagban, mind egyrétegesen,
mind tébbrétegesen, kézi hegesztéssel a felsé tel-
jesitmeény-tartomanyban (280 A/26 V). A minimalis
salakképzédés, a hozaganyag j6 folyasa és a vé-
kony varratpikkely kedvezd értékelést kapott.

Egy maésik lehetéség a szokasos argon/szén-dioxid
keverék a Ferroline C8 (8% CO, és Ar; M21 cso-
port) helyett a Ferroline X4 (4 % O, és Ar; M22
csoport) alkalmazéasa. A 4 % O,-potencidl megfe-
lel ennek a 8% CO,-nek, s igy egyaltalan nem
meglepd, hogy a Ferroline X4 ugyancsak alkalmas
nagy aramerésségl hegesztésre.

Kiterjedt roncsolasos és roncsolasmentes anyag-
vizsgélatok olyan egyértelmUen kedvezd eredmeé-
nyeket hoztak a Ferroline X4 javéra hogy a teljesen
gépesitett tengelygyértast Uj alapokra helyezték.
Az elényodk: kevesebb salak a varratokon, széle-
sebb varratfedés, kivalo szélbeolvadas, igen biztos
beolvadés, nagy hegesztési sebesség és nagyobb



viszkozitédsu hegfird6 a 8% CO,-t tartalmazé
argon-kevertgazhoz képest.

A hegesztéstechnolégidk finomhangoldsanal to-
vabbi lehetéséget kinalnak a haromkomponensd
véddgaz keverékek, amelyek alacsony aktivitasu
gazok csokkentett aktivgaz tartalommal: Ferroline
C6X1 (6% CO,,1% O, és Ar, M24 csoport) véko-
nyabb lemezek, mig a Ferroline C12X2 (12%
CO,, 2% 0O, és Ar, M24 csoport) vastagabb leme-
zek gépesitett, illetve robottal torténé hegesztése-
nél. Itt az esztétikailag szebb megjelenés mellett
konkrétan mérhet6 5-10% termelésnovekedés
érhetd el. Az Uj fejlesztés( gazokkal hegesztett
varratok lényegesen kevesebb salakot tartalmaz-
nak és a frocskolés képzddés is csekélyebb.
Pozitiv mellékhatas a hegesztési flistképzddés
csokkenése is, ami a frocskolés csokkenésével
hozhat6 kapcsolatba.

A hdromkomponenses véddgazok alkalmazdsanak
elényei a gépesitett hegesztéseknél mérheté mo-
don nyilvanulnak meg. Kézi hegesztés esetében
hegesztétél fliggéen tobb vagy kevesebb elény
aknazhato ki a haromkomponenses keverékekbdl.
Epp ezért ezeket féleg gépesitett eljarasoknal
javasoljuk.

Ferroline C18 gazzal hegesztett varrat

Ferroline C6X1 géazzal hegesztett varrat

Gyengeén 6tvozott acélok és a nagy leolvasztasi
teljesitményi MAG hegesztés

A magas leolvasztéasi teljesitmény — egyéb kritéri-
umok mellett — a hegesztési eljaras gazdasagos
alkalmazéasanak egyik Iényeges eléfeltétele. Az Ot-
vozetlen és gyengén Otvozott acélok nagy teljesit-
meényU hegesztésének a hélium szinte elkerilhe-
tetlen gdzkomponense. A kis mennyiségU oxigén
és szén-dioxid pozitiv hatasain tul a hélium javitja a
hébevitelt, mélyebb beolvadast, illetve gyorsabb
hegesztést tesz lehetévé. A hélium hatésara javul
a varrat nedvesitése, azaz a varrat szélesebb lesz.

Egy tovabbfejlesztett eljarads a nagy dramerésségu
hegesztés, amelyet T.I.M.E.-folyamatnak is
neveznek, bizonyos tartoméanyokban elérheti a
fedettiv(i hegesztés leolvasztasi teljesitményét.
Ez az eljaras azonban az ismert széroiv tartomany
feletti aramerdsségeken megy végbe, itt értelem-
szerlen teljes gépesitéssel kell dolgozni. Egy
specidlisan hangolt &ramforras, egy stabil nagytel-
jesitmény( huzalel&told és egy kozvetlendl a
gazfuvokaig hatott pisztoly mellett [ényeges
tényezé a megfelelé védégaz kivalasztasa. Itt
eddig egy négykomponens( keveréket hasznaltak,
amely 26,5% He, 8% CO,, 0,5% O,, fennmaradé

Ferroline C18 gazzal hegesztett kotés
makro csiszolata

Ferroline C6X1 gazzal hegesztett kotés
makro csiszolata

Ferroline C12X2 gézzal hegesztett varrat

Ferroline C12X2 gézzal hegesztett kotés
makro csiszolat
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mennyiség argonbdl allt (M24). Tovébbi vizsgéla-
tok, amelyek az emlitett négykomponensd(
keveréken alapultak, megallapitottadk, hogy a
hélium-hanyad csokkentésével el lehet hagyni a
parényi 0,5% oxigén-részt (Ferroline He20C8:
20% He, 8% CO,, a tdbbi argon).

Gyengén otvozott acélok MAG hegesztése
porbeles huzallal

A véddégézok kivalasztédsakor a bazikus porbeles
huzalok esetében is hasonlo kritériumok érvénye-
stlnek, mint a tomor huzaloknél. A viszonylag erés
frocskolés-képzédés miatt a CO, nem bizonyult
elényosnek. Elterjedt a Ferroline C18 (18% CO,
és Ar; M21 csoport). Az Gjabb mindsitések (példa-
ul a Német Szovetségi Vasutaknal) viszont azt
mutatjak, hogy oxigéntartalmu kevertgazok is al-
kalmazhatoék, mint példaul a Ferroline X8 (8% O,
és Ar; M24 csoport).

Felhasznélasra példa az 1.0503-as anyagbdl (C 45-
0s cementélhat6 acél) készliilt emelészerkezetek
hegesztése. Ezen a nehezen hegeszthetd anya-
gon, amelybdl dinamikus megterhelésnek kitett
szerkezeti elemek készllnek, az impulzustechnika
segitségével hibatlan varratokat allitottak el. A
mechanikai technolégiai tulajdonsagok megegyez-
nek az argon/szén-dioxid kevertgazéval.

Rutilos porbeles huzalok kevésbé szilard hegesz-
tett munkadarabot eredményeznek, mint a baziku-
sok, és optimalis hegesztési viszonyt mutatnak fol
nagyobb CO,-tartalommal (CO,> 15%, pl. Ferro-
line C18). Oxigéntartalmu kevertgéazok, példaul

8% O,-vel, csak rendkivili esetekben alkalmazha-
tok. Fémpor toltetl porbeles huzalok esetében
leginkdbb argon/szén-dioxid kevertgazokkal — pél-
daul Ferroline C18 — hegesztenek. A Ferroline
C5X5 ¢és a Ferroline C15X5 argon/oxigén/szén-
dioxid tartalmu kevertgazok, mint haromkompo-
nens( keverékek csekély oxigén-hanyaddal elé-
nyOs alternativat kindlnak a szokésos 18% CO,-t
tartalmazo kevertgazok mellett.

Erésen 6tvozott acélok MAG hegesztése
tomor huzallal

Az erésen 0tvozott acélokhoz hasznalt véddgazok
kozott jelentds mértékben alkalmazzak az
argon/oxigén keverékeket, amelyekben az oxigén
1-12 % kdzott lehet. Azonban jellemzéen max.
5% oxigéntartalmu kevertgazokat hasznalnak
OtvdzOtt ausztenites korrézidallé acélok MAG
hegesztéséhez. llyen keverékek az Inoxline X1 és
Inoxline X3 (1 ill. 3 % O, és argon; M 13 csoport)
elnevezés( argon/oxigén keverékek. Emellett igen
elterjedt az M12-es csoporthoz tartozé 2,5% szén-
dioxid tartamu véddégazok pl. az Inoxline C2, Inox-
line He15 C2 (szén-dioxid, ill. szén-dioxid és
hélium tartalmu) keverékeket is.

Az ausztenit-ferrites un. duplex acélokhoz az
argon-oxigénes védogazkeverék nem javasolt!

Példaul az Inoxline C2 (2,5% CO, és Ar; M12 cso-
port) kevertgaz a vegyipari készulékgyartasban
hasznalt karima teljesen gépesitett MAG impul-
zusives hegesztésekor, tomor huzalok vagy akar
fémpor toltetl porbeles elketrédak felhasznalasa-

MAG hegesztés — 6tvozetlen és gyengén 6tvozott acélok

Alkalmazas

Otvozetlen vagy gyengén Otvozott
Otvozetlen vagy gyengén 6tvozott
Otvozetlen vagy gyengén 6tvozott
Otvozetlen vagy gyengén 6tvozott/feltételesen erésen 6tvozott
Otvozetlen vagy gyengén 6tvozott/feltételesen erésen 6tvozott
Otvozetlen vagy gyengén 6tvozott
Otvozetlen vagy gyengén 0tvozott
Otvozetlen vagy gyengén 6tvozott/feltételesen erésen 6tvozott
Otvozetlen vagy gyengén Otvozott
Otvozetlen vagy gyengén Otvozott

MAG hegesztés - erésen 6tvozott acélok

Az A Osszetétel, %(V/V)

Megnevezés 14175 szerinti

csoport Ar CO, O, He
Ferroline C8 M20 92 8
Ferroline C18 M21 82 18
Ferroline C25 M21 75 25
Ferroline X4 M22 96 4
Ferroline X8 M22 92 8
Ferroline C6 X1 M24 93 6 1
Ferroline C12 X2 M24 86 12 2
Ferroline C5 X5 M23 90 5 5
Ferroline He20 C8 M20 72 8 20
Szén-dioxid C1 100

bz Al Osszetétel, %(V/V)

Megnevezés 14175 szerinti

csoport Ar CO, O, He
Inoxline X2 M13 98 2
Inoxline C2 M12 975 25
Inoxline He30 H2 C VA 67,88 0,12 30
Inoxline He15 C2 M12 83 2 15

Alkalmazas
H,
erésen Otvozott
erésen Otvozott
2 nikkelbazis 6tvozetek
erésen Otvozott



val, kevésbé erételjesen oxidalt varratokat ered-
ményezett, mint az 1 vagy 3% O,-t tartalmazo
argon/oxigén keverékek. Ezaltal jelentésen csok-
kent a pacolasi koltség. llyen csekély CO,-tar-
talommal a karbonizalddéas szUlk hatarok kozott
marad. Kis karbontartalmu hozaganyag esetében
tehat altaldban elérhetd, ha a hegesztési véddgéz-
ban a CO, arany legfeljebb 5%, hogy a hegesz-
tendé munkadarabban a 0,03% vagy 0,04 %-0s
karbon hatérértékét tartani lehessen. A kilonféle
erésen 0tvozott anyagok sokaséga miatt persze
nehéz az optimalis védégaz keveréket altalanos
érvénylien meghatéarozni. Amikor erésen 6tvozott
ausztenites kllonleges acélt hasznaltak, megmu-
tatkozott, hogy a maximalis melegrepedés bizton-
sag az esBvarrat hegesztéseknél optimalisan
Ferroline X8 (8% O, és Ar; M22 csoport) kevert-
gazzal volt elérhetd.

Felrakd hegesztés esetén azonban csak az Inox-
line X1 (1% O, és Ar; M 13 csoport) gazkeverék
kedvezd, mert itt a beoldddas kiléndsen alacsony
szinten tarthaté.

Metallurgiai szempontbdl a krém-nikkel-acéloknal
az oxigéntartalom 12 %-ig megengedett. Magas
O,-tartalom rendszerint a varratfelllet viszonylag
erés oxidaciéjahoz (reveképzddéshez) vezet. Gépi
Uton hegesztett, er6sen 6tvozott gépkocsi-katali-
zator dobokon, Ferroline X8 (8% O, és Ar; M24
csoport) kevertgazzal igen magas hegesztési tel-
jesitmeényt lehetett elérni, és sem utdmegmun-
kalasra nem volt szlikség, sem pedig erés reve-
képzédés nem jott létre.

Héliumtartalmu harmas keverékek kilondsen a
ferrites-ausztenites vegyes szerkezetl duplex
acéloknal véltak be. Az Inoxline C2 He15 (15%
He, 2% CO, a tobbi Ar; M12) specidlis argon/
hélium/szén-dioxid kombinacié az 1.4462-es anyag-
bl (duplex acél) egy vegyipari gyarnak eléallitott
tartdly MAG hegesztésekor kilondsen salak- és
oxidszegény varratokat eredményezett.

Erésen 6tvozott acélok MAG hegesztése
porbeles huzallal

Erésen 6tvozott acéloknal Iényegében csak két
porbeles huzaltipusrél beszélhetlink: a rutiltartal-
murdl és a fémporosrol; keveréktipusként létezik
még a rutilbazikus.

A rutiltartalmu porbeles huzalhoz f6képp a Ferro-
line C18 (18% CO, és Ar; M21 csoport) keveréket
hasznaljak. Alkalmaznak azonban més keverékeket
is, mint a Ferroline X8 (8% O, és Ar; M24 csoport)
vagy akar ennél tobb O,-t tartalmazé argon/oxigén
keveréket. A rutilsalak révén az LC-tipusu acélok
(LC = low carbon) karbonizalédésa annyira korlato-
zott, hogy akér 100% CO, alkalmazésa esetén is a
széntartalom a hegesztett munkadarabban 0,03 %-
on, vagy ez alatt marad.

Ismét egy szemléletes példa, amikor is félcsdki-
gyoknak a tartalyfalra torténé hegesztésekor ki-
I6nésen fontos mind az athegesztés, mind a
varratok kulalakja. Itt sikerUlt a Ferroline C18
révén olyan finompikkelyes, frocskélésmentes
varratot elérni, amely semmiféle utdlagos meg-
munkalast nem igényelt. A varratfellletet nem
csufitottdk sem salakmaradvanyok, sem szilikat-
szigetek. A pacolasi raforditas ezaltal igen csekély
maradt.

A Fémpor toltetl porbeles huzalokat, akarcsak a
tomor huzalokat, Inoxline X1 (1 % O, és Ar; M13
csoport) vagy Inoxline C2 (2,5% CO, és Ar; M12
csoport) keverékkel hegesztjik. Az Inoxline C2
valamivel csekélyebb oxidéciét okoz a varratfellle-
ten. Laposan befolyatott pérus- és szélkratermen-
tes varratokat kapunk. Mivel salak nincs, a varrat-
felllet kdzbensé tisztitas nélkll akar tobbrétege-
sen is hegeszthetd.

Az imént emlitett Inoxline C2-vel végzett munka
vildgossa teszi a 2,5%-0s CO,-hényad elényét.
Haszndlata révén a titannal stabilizalt X 6 CrNiMoTi
17 122 anyagbol (1.4571 a DIN 17460 alapjan)
egyrétegesen tartalyokat impulzushegesztettek
rontgenbiztos modon. A vizsgélatra forditott id6 a
minimumra csokkent, mert a kezdeti 100%-os at-
sugérzas semmiféle pérust, vagy kotési hibat nem
mutatott.
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MIG hegesztés

12

A MIG (Metall-Inert-Gas) hegesztés esetén altala-
nosan hasznalt védégaz az argon (11 csoport).

Meghatarozott esetekben az argon/hélium keve-

rékek elényosek.

A MIG hegesztés soran hasznalt védégazok és alkalmazasuk

MSZ EN ISO 14175

Osszetétel, %(V/V)

Megnevezés szerinti csoport

Ar He
Argon [1 100
Hélium |2 100
Aluline He15 85 15
Aluline He30 13 70 30
Aluline He50 50 50
Aluline He70 30 70
Aluline N Z-ArN-0,015 99,985
Aluline He15 N Z-ArHeN-15/0,015 84,985 15
Aluline He30 N Z-ArHeN-30/0,015 69,985 30
Aluline He50 N Z-ArHeN-50/0,015 49,985 50
Aluminium

Itt az argon kiegyensulyozott, stabil anyagatmene-
tet biztosit, de a beolvadas intenzitdsa és a hidro-
gén okozta porozitas elleni védelem tekintetében
az Ar-He (argon-hélium) keverékkel szemben alul-
marad. A hélium (12 csoport) a nagyon kiegyensu-
lyozatlan durvacseppes, erésen rovidzar-hajlamos
anyagatmenet miatt kedvezétlen. Bevaélt az Alu-
line He30, Aluline He50 és az Aluline He70 (30
és 70% kozotti hélium-arany, a fennmaradé rész
argon). Leggyakrabban az Aluline He50 (I3 cso-
port) keveréket alkalmazzak. Hélium-tartalmu ke-
verékek révén az elémelegités csdokkenthetd, vagy
teljesen mellézhetd.

Mint a WIG hegesztés esetében, itt is megmu-
tatkozik, hogy az aluminium MIG hegesztésekor
mar a legkisebb mennyiségl nitrogén hozzaadasa
(0,015% N,) az argonhoz jelentds elénydkkel jar
(Aluline N):

¢ nyugodtabb és kevésbé frocskold iv,

» vékonyabb, simabb varrat,

» kisebb lerakddas, nagyobb beolvadads mélység
o kisebb pérusképzédési hajlam,

e a hozaganyag jobb rafolyasa a varratszéleken,
* nagyobb hegesztési sebesség (30%-ig).

Tovabbi véltozatok a Aluline N He15, Aluline N
He50, melyek 0,015% Nj-t és 15 vagy 50% He-ot
tartalmazo argon-hélium-nitrogén keverékek. Ez az
alacsony nitrogénhényad elénydsen befolyésolja
az ivstabilitast. Egy felhasznald példaul vasuti jar-
mUvek aluminiumtartokbol készllt alvazainak telje-
sen gépesitett MIG hegesztésekor védégazként

Alkalmazas
N,
aluminium és 6tvozetei, egyéb nemvas fémek
réz, ha nem elémelegithetd
aluminium, réz, nikkel és CuNiFe 6tvozetek
0,015
0.015 aluminium és dtvozetei
0,015
0,015

Aluline N He50 (0,015% N2, 50% He és Ar) ke-
veréket alkalmazott. Ennek révén érezhetéen
emelkedett a hegesztési sebesség a valtozatlanul
nagyon |6 varratminéség mellett.

Réz és rézotvozetek

Ezeknél az anyagoknal, melyeknek a hévezetd-
képessége még az aluminiumnal is nagyobb, a
70%-0s hélium-arany (Aluline He70) a legkedve-
z6bb, példaul azért is, hogy elkerllhetd legyen
az el6melegités 5 mm alatti lemezvastagsag
esetén.

Nikkel és nikkelalapu anyagok

Féképp azt kell szem el6tt tartani, hogy egy kiegyen-
sulyozott, frocskdlésmentes anyagatvitel érdeké-
ben alapveté kdvetelmény a MIG-impulzustechnika,
amely aluminium hegesztésekor is elényods. Az
argon azonban az impulzustechnika alkalmazéasa-
kor is erésen domboru varratot eredményez. Jobb
eredményeket lehet elérni Inoxline H5 (5% H, és
Ar; R1 csoport), vagy Aluline He30 (30% He és
Ar; 13 csoport) keverékkel. Egyes esetekben a
héliumtartalmu keverék elénydsebbnek bizonyult
a hidrogéntartalmuval szemben.



WIG hegesztés

Erésen otvozott acélok

Ahhoz, hogy a WIG (Wolfram-Inert-Gas) hegesz-
téssel lehetéleg magas leolvaszto teljesitményt,
vagy nagy hegesztési sebességet érjunk el, cél-
ravezetd az argon alap-védégazhoz teljesitmeény-
ndveldé komponenseket hozzdadni. Az alapanyag-
t6l és a felhasznalastol fliggéen hidrogén, hélium
vagy nitrogén alkalmazasaroél lehet szé. Erésen
Otvozott aceélbol készilt késfogantyl markolatfejek
teljesen gépesitett kotéhegesztésekor a hegesztd
teljesitményt 200%-kal fokozni lehetett az argon-
hoz hozzaadott 5% hidrogénnel (Inoxline H5; R1
csoport).

Az ausztenites anyagok megmunkalasara kifej-
lesztett védbégazokban a hélium adalék mellett

az argon, de kilondsen a 2% és 7,5% kdzotti hid-
rogén, jelentésen megnovelik a hegesztési telje-
sitményt a WIG eljarasnal.

A hidrogénadalék alkalmazasat a hegesztési véds-
gazban az 6sszes duplex anyag esetén nagyon kri-
tikusan kell nézni. A ferrithanyad miatt itt fennéll a
hidrogén altal kivaltott repedésképzddés veszélye.
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A WIG-hegesztés sordan hasznalt véddgazok és alkalmazasuk

MSZENISO ggzetetel, %(V/V)

Megnevezés 14175 szerinti

csoport Ar He H,
Argon 4.0 1 100
Inoxline H2 98 2
Inoxline H5 R1 95 5
Inoxline H7 92,5 7,5
Inoxline He3 H1 R1 96,2 3 0,8
Hélium |2 100
Argon-hélium |3 10 90
Aluline He15 85 15
Aluline He30 13 70 30
Aluline He50 50 50
Aluline He70 30 70
Aluline N Z-ArN-0,015 99,985
Aluline He15 N Z-ArHeN-15/0,015 84,985 15
Aluline He30 N Z-ArHeN-30/0,015 69,985 30
Aluline He50 N Z-ArHeN-50/0,015 49,985 50
Argon 4.6 és 5.0 1 100
Inoxline N1 98,75
Inoxline N2 N2 97,50
Inoxline He15 N1 83,75 15
Inoxline He15 H2 N1 z 82,985 15 2
Aluminium

Extrudalt aluminiumprofilok (alapanyag: AIMgSi O,
F26, hozaganyag: AIMg 4,5Mn, huzalatméré: 1,2
mm) teljesen gépesitett WIG véltédramu hegesz-
tésekor az Aluline He70 (30% Ar és 70% He; I3
csoport) argon/hélium keverék felhasznéalasaval
sima, finompikkelyes hegesztési fellletet sikerlt
elérni nagyon alacsony varratdomborulattal. A
legujabb kutatasi eredmények azt mutatjak, hogy
aluminium WIG hegesztésekor mar az argonhoz
adagolt legkisebb nitrogén-mennyiség is (0,015%
N,) jelentés elényodkkel jar:

koncentraltabb, igen stabil iv,

kisebb lerakddas a varrat mellett,
nagyobb beolvadasi mélység,

kisebb porézussagra valéhajlam,

a hozaganyag jobban folyik,

nagyobb hegesztési sebesség (30%-ig).

Az Aluline N (0,015% N, és Ar; 11 csoport) nev(
keveréket az MSZ EN ISO 14175 kilonleges
gazként kezeli és igy osztalyozza: Z-ArN-0,015

Erdekes szinergikus hatast mutaté tovabbi valtoza-
tok az Aluline N He15, az Aluline N He 50
argon/hélium/nitrogén keverékek 0,015% N,-vel
és 15%, vagy 50% He-mal, a fennmaradé rész
argon. Itt kiléndsen figyelemre méltd, hogy a
csekély nitrogén hanyad segitségével kompen-
zalni lehet az ivnyugtalansagot; lehetséges tovab-
ba a hegesztési teljesitmény novelése és az
elémelegités idejének csokkentése.

Alkalmazas
N;
erésen és gyengén 0tvozott acélok, aluminium és
Otvozetei, egyéb nemvas fémek
erésen Otvozott acélok, féleg krém-nikkel acélok
(gépesitett hegesztés)
erésen Otvozott acélok, krém-nikkel acélok, WIG
hegesztés, gydkoldali védelem
aluminium negativ-pélusos hegesztése (gépesitett
hegesztés)
aluminium, réz, nikkel és otvozeteik; aluminium
véltbdramu hegesztése
|ézersugaras hegesztés
0,015
0,015  aluminium és 6tvozetei az elémelegités csokken-
0,015 tésével, vagy kikliszobolésével
0,015
gézérzékeny anyagok (pl. titan, nidbium, tantal)
1,25 duplex, szuperduplex
2,50
1,25
0,015 nikkel-bazis 6tvozetek

Egy atvételi vizsgalatra kdtelezett aluminium
csoveket és nyomastartd edényeket gyartod
hegeszté szaklizem szamdra donté fontossagu
volt a kifogéstalan minéség. Az Aluline N védé-
gézzal itt nemcsak a beolvadést lehetett fokozni,
hanem ezzel jart még a hegesztési sebesség
észrevehet6 ndvekedése is.



Plazmaivhegesztés

A plazmaivhegesztés szamos vonatkozasban ha- ¢ Mikroplazma hegesztés, kis arammal

sonlit a WIG hegesztéshez, azzal a Iényeges ki- 0,01 mm-es vastagsagu anyagoktol kb. T mm-es
I6nbséggel, hogy a plazmapisztolyban a hegeszté- anyagvastagsagig alkalmazzak hozaganyag

fej kllonos konstrukcidja kdvetkeztében a villamos nélkdli hegesztésre.

ivet besz(kitik. A hegesztéshez hasznalt plazma- « Athatolé ivii ugynevezett ,kulcslyuk”

sugarat argon, hidrogén, nitrogén, vagy ezek keve- plazmahegesztés vastagabb anyagok (8 mm-ig)
rékébdl allitjdk eld. A hegflrdét a kilsé fuvokan egy rétegben torténé hegesztésére alkalmazzak.
odavezetett semleges vagy aktiv gaz, vagy e gé- Az d&ramerdsség ilyen esetekben meghaladja
zokbdl allo gazkeverék védi. A gézok ionizalt élla- a 100 A-t.

potban 10 000-40 000 °C hémérsékletlek és a
korlatozott keresztmetszet miatt a plazmafv a nagy

aramsUrlségnek és a sz(k fuvoka miatt nagy se- Plazmaivhegesztéshez hasznalatos gazok

bességre felgyorsult gazsugarnak készénhetéen

héforrasként kivaldan alkalmas hegesztésre. ¢ Plazmagazok: argon vagy argon alapu gazkeve-
rékek, amelyek hidrogént vagy héliumot tartal-
maznak.

A plazmaivhegesztés eljarastipusai e Véddgazok: argonhoz kevert hidrogén vagy

héliumot tartalmazé keverékek.
« Hagyomanyos plazmahegesztés 1-3 mm
anyagvastagsagokhoz. Hozaganyag nélkil, vagy
kézi, illetve gépi hozaganyag adagolassal alakit-
jak ki a hegfirdét.

Optimalis gazellatas

A felhasznélasi mennyiségtél és céltol fliggden a
Messer kiilonbdz6 elldtasi megoldasokat kinal:

+ egyedi gazellatas: a gaztaroldra (palackra,
palackkotegre, palettankra) kdzvetlenil csatla-
kozik a nyoméascsodkkentd (reduktor) vagy a
fogyaszto,

¢ kozponti (haldzati) gazellato rendszer: a gaz-
tarolé (palack, palackkoteg, kriogén tartaly)
telepitett gazlefejtd egységre/haldzatra csatla-
kozik, amely egy vagy tobb fogyasztot lathat el
kiépitett csévezetéken keresztll.

Kisebb géazigény esetén az egyedi s(ritett gaz
palackos ellatés javasolt. A palackok mérete (rtar-
talom szerint 10-t8l 50 literig terjed.

Gazellatoé rendszerek kiépitése

Az optimélis gézellatds szempontjabdl fontos
annak a biztositasa, hogy ne keriilhessenek szen-
nyezék a gdzba mialatt a tarold egységbdl a fel-
hasznalasi helyig eljut. Ennek feltétele a gazellatd
héalézat és a szerelvények preciz, szakszer( instal-
lalasa, a megfeleld szerelvénytipusok kivélasztasa,
az ellatasi forma és gaztisztasdg hozzaigazitédsa a
felhasznélasi igényhez.

E
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Gazellatas, tanacsadas, oktatas

Atfogo gazellatasi program

Atfogo termékvalasztékunk az alapgazoktol egé-
szen a tobbkomponensl gazkeverékekig terjed.
A standard gazkeverékeken tul az Uj alapanya-
gokhoz, eljarasokhoz kifejlesztjlik az egyedi fel-
hasznaldi igényekhez igazitott specialis gazke-
verékeket is.

Szaktanacsadas

Kdzvetlenll az alkalmazas helyén mutatjuk meg
Onnek, hogyan lehet az egyes folyamatok opti-
malizalasaval a hatékonysagot és a minéséget
ndvelni. Egyarédnt tdmogatast nyujtunk a prob-
[émas pontok, hibatényezdék feltdrasaban, és az
eljaras tovabbfejlesztésében.

Koltségelemzés

Készséggel elvégezzik a meglévé folyamatok
elemzését, melyek alapjan javaslatokat teszlnk
az optimalizélasi lehetéségekre, részt veszink a
folyamatok atalakitaséban, majd elvégezzik a ki-
indulasi helyzettel valé 6sszehasonlité elemzést.

Technikumok, innovaciés kézpontok

Uj hegesztési és vagasi technoldgiak fejlesztésére
a Messer mszaki fejleszté kdzpontokat mikddtet
Németorszagban, Ausztridban, Svéjcban, Magyar-
orszagon és Kinaban, melyek kivald helyszint
biztositanak mindsitett hegesztési technoldgiak
kidolgozdsahoz, innovacios projektekhez, szakmai
eseményekhez, képzésekhez.

Képzés, oktatas, vizsgafelkészités: a legujabb
ismeretek

A gédzok hatékony felhasznalasa és helyes kezelé-
se érdekében képzést tartunk a felhasznald mun-
katarsainak az adott eljarasrol, gazalkalmazasrol.
A képzés keretében megismertetjik a kilonféle
hegesztési véddgazok és vagdgazok alkalmazasat,
biztonsagos kezelésiket. Az informacios és okta-
tési anyagok szintén a képzés részét képezik.
Igény szerint felkészitjlik partnereink hegesztéit
adott célfeladatra, vagy minésité vizsgara.

Hasznos informaciok honlapunkon - www.messer.hu

¢ letdlthetd termékadatlapok

e gazelladtd szerelvények miszaki adatlapjai

e gazok és gazkevereékek biztonsagi adatlapjai

o alkalmazastechnikai prospektusok

* szakmai hirlevelek, szakcikkek

o atvaltasi segédeszkdz gdzmennyiségek kozti
atszamitashoz

MESSER@

Gases for Life

Messer Hungarogéz Kft.
1044 Budapest

Véci Ut 117.

Tel. +36 (1) 435 1100
Fax. +36 (1) 435 1101
info@messer.hu
www.messer.hu

Part of the Messer World m =



