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Osszhangban...

a kézi lézersugaras hegesztés elonyeivel

A kézilézersugaras hegesztés az elmult években szilér-
dan megvetette a helyét a gyartasban. A berendezések
viszonylag alacsony koltsége mellett szdmos technolé-
giai elényt kinal:

« Nagy hegesztési sebesség

+ Alacsony hébevitel az alkatrészbe
« Csekély deformalédas

+ Alézersugdr nagy pontosséaga

Egy masik nagyon fontos elény a hegesztési folyamat
egyszer( kezelhetésége. Mig a vékony lemezek TIG-
hegesztése alapos képzést igényel, addig a kézi lézersu-
garas hegesztéssel mar rovid id6 alatt is kivalé miné-
ségli hegesztési varratok érhetdk el.

ivhegesztés

Kézilézersugaras hegesztés

Anyagra szabott védégazok

A Messer mar a kezdeti szakaszban bekapcsolédott a
kézi lézersugaras hegesztésbe, és kiilonb6z6 anyagok-
hoz megfeleld véddgazokat fejlesztett ki. A lézerberen-
dezés-gyartok gyakran ajanljak a hegesztési argont és
anitrogén 5.0-t védGgazként. A Messer ezeket a
gazokat szintén kinalja hegesztéshez. Azonban az
anyagtél fiiggéen a modern védogaz-keverékek
lényegesen jobb hegesztési eredményeket biztosithat-
nak, mivel azokat a legfontosabb anyagcsoportokra
szabjak:

Otvozetlen szerkezeti acél
Hegesztési argon (ISO 14175-11-Ar)
Ferroline X4 (ISO 14175-M22-Ar0O-4)
Lasline C (ISO 14175-C1-C)

Erésen 6tvozott ausztenites acél
Hegesztési argon (ISO 14175-11-Ar)
Nitrogén 5.0 (ISO 14175-N1-N)
Inoxline H5 (1IS014175-R1-ArH-5)
Lasline H5 (ISO 14175-N5-NH-5)

Aluminum
Hegesztési argon (ISO 14175-11-Ar)
Nitrogén 5.0 (ISO 14175-N1-N)
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Biztonsagi felszerelések a hegesztéfiilkében

Egyéni véddfelszerelés

Osszhangban...

a maximalis munkabiztonsaggal

Alézersugar egy nagy energiaju eszkdz, amely kiilonle-
ges kovetelményeket tdmaszt a munkabiztonsaggal
szemben. Ez kiilondsen igaz a szallézerekre, amelyeket
jellemzéen kézi lézersugaras hegesztéshez alkalmaz-
nak. Lézersugaruk hulldmhossza rendkiviil veszélyessé
teszi a kozvetlen érintkezést, és szamolni kell a lehet-
séges visszaverddésekkel, illetve a szért sugarzassal is.

A szallézerbdl (fiber lézer) szarmaz6 sugarzas (beleért-
ve a visszaverddést és a szért sugdrzast is) karosithatja
a bort és aszemet: a sugarzas behatol a bér felsé
rétegeibe, és karositja az alatta [éve rétegeket. Az
infravoros sugarzas kiilonosen veszélyes a szemre,
mivel athalad a szemlencsén, és visszafordithatatlan
karosodast okoz a retindban. Stlyos esetben ez akar
vaksaghoz is vezethet. A hegesztészemélyzet és a
munkakornyezet védelme érdekében a kdvetkezd
biztonsagi intézkedéseket kell betartani:

« Személyi véddfelszerelés viselése (lézerszemiiveg,
ézerdll6 ruhdzat és [ézerkeszty).

« Védbéburkolat haszndlata (lézerfiilke, |ézerfliggdny
vagy lézerfal), a kdrnyezet védelme érdekében. A
legjobb valasztas a lézerfiilke.




Osszhangban...
a megfelel6 paraméterekkel és védbgazokkal

A kézi lézersugaras hegesztégépek szamos gyartdja
nitrogént ajanl védégazként. A nitrogén és a nitrogén-
tartalmi gdzok azonban nem minden anyaghoz alkal-
masak. A nitrogén reakcidba [éphet az 6tvoz6elemek-
kel, beépiilhet a szerkezetbe, és karosithatja a hegesz-
tési varratot, illetve megvaltoztathatja az anyag
tulajdonsagait.

Avéddlgazt tehat az adott anyaghoz és hegesztési
munkéhoz kell megvalasztani. Ez nem konny( feladat,
mivel az argonhoz és az argontartalmu védégazokhoz
tartozé megfelelé paraméterek nehezebben hatéroz-
haték meg, ugyanakkor az anyagtél és a hegesztési
feladattél fiiggben elengedhetetlenek.

Avédlgaz megvalasztasa a hegesztéberendezéstol is
fligg. A sugdrmindség, az energias(irliség-eloszlas a
sugarban, valamint az esetleges oszcillalé (wobble)
funkciok fontos szerepet jatszanak a gz kivalasztasa-
ban.

Hasznalja ki szakértelmiinket: orommel segitiink
a megfelel6 védogaz kivalasztasaban és a para-
méterek meghatarozasaban.
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Osszhangban...

a legalacsonyabb nedvességtartalommal a
védogazban

Avédogaz tisztasaga fontos szerepet jatszik az olyan
érzékeny fémek megmunkalasaban, mint a titan,
valamint a hagyomanyos szerkezeti acélok és az
aluminium hegesztésében is. A hegesztési véd6gazok
min&ségi kovetelményeit az ISO 14175 szabvany
hatérozza meg.

A nagy gaztisztasag ellenére gyakran eléfordulnak
pérusok vagy hidrogén okozta repedések. Ennek
leggyakoribb oka a nedvesség. Ez a gézellat6 rendszer
szivargasain keresztiil is bekeriilhet, de legf6képp a
gaztomlokon keresztiil jut be.

Az 1S0 3821 vagy az EN 1327 szabvanynak megfelel6
tomlék védbgazok széllitasara szolgdlnak, és a megfe-
leld jeloléseikrél ismerhetk fel. Ennek ellenére gyak-
ran alkalmaznak barkacsaruhazi min6ségl siritett
levegds tomlGket. Bar ezek lényegesen olcsébbak,
lehet6vé teszik, hogy a levegb nedvessége athatoljon a
tomlo falan, bejusson a szaraz védbégazba, és onnan a
hegesztési folyamatba keriiljon. Ez azt eredményezi,
hogy a gdzgyarté altal biztositott min6ség nem hasz-
nalhatd ki teljes mértékben.

Toml6éanyag
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Nedvességtartalom [ppm]
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Kiegészitok vasarlasakor ligyeljen
arra, hogy tanusitott minéséget
valasszon!

Szakért6ink orommel segitenek
Onnek a megfelel6 dontés
meghozatalaban.

Tomlokon keresztiil bejuté nedvesség

A kiaramlo védogaz nedvességtartalma a leflivatasi ido fiiggvényében

Tomlohossz: egyenként 10 méter
Leflivat6é gazmennyiség: 10 liter/perc
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200 300 400

Mértido (masodpercben)

Toml6éanyag
PTFE keverék
PUR

EPDM
SG tomlovezeték
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Osszhangban...
az els6 osztalyu szolgaltatassal

Avéddégazokat hasznalék nem valtanak csak Ugy egyik
gazkeverékrol a masikra, hiszen egy ilyen valtoztatas
szakmai ,hattértdmogatast” igényel. Mi hozzaértd,
személyre szabott és egyéni tandcsaddst biztositunk,
megvalaszoljuk a hegesztési gazokkal kapcsolatos
kérdéseit, és szamos tovabbi elényt kindlunk szolgalta-
tascsomagunk részeként:

Szakértdi tanacsadas - kdzvetleniil az On

telephelyén

+ Folyamatoptimalizalds a nagyobb hatékonysag és
min&ség érdekében

+ Hibakeresés

+ Folyamatfejlesztés

« TAmogatds a gazvalasztasban

« TAmogatds a WPQ (hegesztésieljards-mindsités)
atallasi folyamataban

Szakmai képzés - hogy mindig naprakész legyen
+ Hegesztéstechnoldgiai eljarasok és alkalmazasaik

+ Kiilonboz6 hegesztési véddgazok hasznalata

+ Mlszaki gazok biztonsagos kezelése

Gazdasagi elemzés - a gyorsabb és hatékonyabb

termelésért

« Ameglévé folyamatok elemzése

« Optimalizalasi lehet6ségek azonositasa

« Folyamatmédositasok

+ A gazdasagi hatékonysdg dsszehasonlitdsa a
véltoztatdsok el6tt és utan

Prébalja ki most - latogasson
el a Messer honlapjara!

Vagy lépjen kapcsolatba veliink.

e e
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Védogazok otvozetlen szerkezeti
acéelhoz

Az 6tvozetlen acélok a leggyakrabban feldolgozott
acélanyagok kozé tartoznak. Egyszer( acélszerkezetek-
ben épplgy alkalmazzak 6ket, mint nagy acélkonstruk-
ciékban, példaul a hajégyartasban vagy a szélturbindk-
ban. A kézi lézersugaras hegesztés kiilondsen alkalmas
a vékonyabb alkatrészek hegesztésére.

Védbgazaink otvozetlen acélok kézi lézersugaras
hegesztéséhez:

Hegesztési argon

Az argon nemesgazként megvédi az olvadékot a
kornyezeti levegvel valo reakcidktél. Emellett jo
beolvadasi mélységet biztosit.

Nitrogén 5.0

A berendezésgydartok koziil sokan nitrogént ajanlanak
védogdazként, mivel csdkkenti a porozitast. Ugyanakkor,
mivel a nitrogén eltarolédhat az 6tvozetlen acélok
fémracsaban és 6regedést okozhat, a hegesztési

varrat hosszu tava jé mindsége nem garantalhaté.

Lasline C (nagy tisztasagu szén-dioxid)

A szén-dioxid szintén hasznalhat6 véd6gazként az
Otvozetlen acélhoz. A lézerhegesztéshez azonban
nagyfoku tisztasag sziikséges. Az ipari szén-dioxid
nedvességtartalma tul magas.

Ferroline X4

Az argon és oxigén keveréke j6 védelmet biztosit az
olvadék szamara a légkori hatdsokkal szemben. Az
oxigén jelentésen nagyobb beolvaddst tesz lehetdvé. A
Ferroline X4 ezen feliil gyorsabb hegesztési folyamato-
kat is biztosit.

I N [

Hegesztési argon

Nitrogén 5.0

Lasline C
(nagy tisztasagu szén-dioxid)

Ferroline X4
mélység

+J6 beolvadasi mélység

+ Csokkentett pérusképzédés

+ Csokkentett pérusképzédés
+ Nagy beolvadasi mélység

+ Jelent6sen nagyobb beolvadasi

+ Gyorsabb hegesztési folyamatok

- Anitrogén felhalmozédhat a fém
szerkezetében és oregedést
okozhat, igy a hegesztési varrat
hosszu tava minésége kérdéses

Inline |9



Védogazok erdsen 6tvozott
anyagokhoz

Az erésen 0tvozott anyagok tobbnyire korrézidalld
anyagok, amelyeket szinte minden ipari terileten alkal-
maznak. Itt gyakran a TIG-eljarast haszndljak a lehetd
legmagasabb hegesztési mindség eléréséhez. A kézi
lézersugaras hegesztés érdekes alternativét jelent: az
alacsony hébevitell hegesztéssel [ényegesen kisebb
alakvéltozés érhetd el.

Védobgazaink erésen 6tvozott anyagok kézi lézersuga-
ras hegesztéséhez:

Hegesztési argon

Avédogazként alkalmazott argon megdvja az olvadé-
kot a légkori hatasoktdl. Az 6tvozéelemek kozott nem
jon létre reakcid. Az argon keskeny, mély beolvadasi
mélységet tesz lehet6vé. Hatranya azonban, hogy
hasznalata soran konnyebben képzédhetnek pérusok.
Ezért a paraméterek meghatdrozdasara kilonos figyel-
met kell forditani.

Nitrogén 5.0

Anitrogén védbégazként gyakran ajanlott erésen 6tvo-
z6tt acélokhoz, mivel jelentésen csokkenti a péruskép-
z8dést. Elvileg a nitrogén alkalmazhaté erésen 6tvozott
ausztenites acéloknal is, mert ezek - a nem 6tvozott
acélokkal ellentétben - kevésbé hajlamosak az 6rege-
désre. Ugyanakkor el6fordulhatnak reakcidk az

otvozéelemekkel. Nitrogén alkalmazasa nem ajanlott,
kiilonosen stabilizald 6tvozéelemek, példaul titan és
nidbium esetén. A nitrogén beéplilése a szerkezetbe kis
mértékben noveli a keménységet és a szildrdsagot.

Inoxline H5

Az Inoxline H5 véddgaz, amely argon és hidrogén
keveréke, ugyanolyan védelmet nyujt az 6tvozéele-
mekkel valé reakcidkkal szemben, mint az argon
onmagdban. A hidrogén lehetdvé teszi, hogy lényege-
sen tobb energia jusson a hegesztési folyamatba.

Lasline H5

A Lasline H5 véd6gaz nitrogén és hidrogén keveréke. A
tiszta nitrogénhez hasonldan a Lasline H5 is jelentdsen
csokkenti a pérusképzdédést. A tiszta nitrogén alacso-
nyabb beolvadasi mélységébdl adédé hatranyt a hid-
rogén ellensilyozza. A Lasline H5 igy lehet6vé teszi jo
mindségl, mély beolvadasi mélységl hegesztési
varratok létrehozasat. Ugyanakkor figyelembe kell
venni, hogy reakcidk léphetnek fel az 6tvozéelemekkel.
Stabilizal6 o6tvozéelemek, példaul titdn és nidbium
esetén ezért mas védégdz alkalmazésa javasolt.

I N [

Hegesztési argon

Nitrogén 5.0 + JelentSsen csokkentett

+ Nincs reakcio az 6tvozéelemekkel
+ Keskeny, mély beolvadasi mélység

- Konnyebb pérusképzodés

- Lehetséges reakciok az 6tvozéelemek-

porusképzédés kel
- Nem ajanlott stabilizalé 6tvozéelemek
esetén (pl. titan és nidbium)
Inoxline H5 + Nincs reakcié az 6tvozéelemekkel - Konnyebb pérusképzddés
+ Nagyon mély beolvadési mélység
érhetd el
+ Gyorsabb hegesztési folyamatok
Lasline H5 + JelentGsen csokkentett porusképzédés | - Nem ajanlott stabilizal6 6tvozéelemek

+ Keskeny, mély beolvadasi mélység

esetén (pl. titan és nidbium)
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Védogazok aluminiumhoz

Konnylszerkezetes épitéanyagként az aluminium Aluline He30

kilonosen népszer(ivé valt. Ennek eredményeként a Az Aluline He 30 véd6gaz argon és hélium keveréke.
gyartds sordn gyakran hegesztenek aluminiumlemeze- Az inert gdzok megvédik az olvadékot a kornyezeti
ket. Az eddig bevalt ivhegesztési eljarasok mellett ma levegbvel valé reakcidktdl. Emellett novekszik a
mar alternativaként elérhetd a kézi lézersugaras hegesztési folyamatba bevitt energia, és a hélium
hegesztés is. El6nyei kozé tartozik a nagy hegesztési javitja a hegesztési varrat gdztalanitasat.

sebesség, az alacsony hébevitel és alakvaltozas,
valamint az egyszer(i kezelhet6ség.

Véddégazaink aluminium és aluminiumdotvozetek kézi
lézersugaras hegesztéséhez:

Hegesztési argon

Nemesgazként az argon megvédi az olvadékot a kor-
nyezeti levegbvel vald reakcidoktdl. Emellett jé beolva-
dasi mélységet biztosit.

Nitrogén 5.0

A berendezésgyartdk koziil sokan nitrogént ajanlanak
védogazként, mivel csokkenti a pérusképz6dést. A
nitrogén azonban a hegesztési folyamat soran reakcié-
ba éphet az aluminiummal és az 6tvozelemekkel.
Ezért javasolt a mechanikai és technolégiai mindségi
jellemz6k (pl. Gtévizsgalat, szakitdszildrdsag stb.)
vizsgalata.

I S [

Hegesztési argon + Nincs reakcié az 6tvozéelemekkel
+J6 beolvadasi mélység

Nitrogén 5.0 + Kevesebb pérusképz6dés

Aluline He30 + Kevesebb pérusképzédés

+ Nincs reakcié az 6tvozéelemekkel
+ Nagy beolvadasi mélység

+ Gyorsabb hegesztési folyamatok

- Konnyebb pérusképzodés

- Lehetséges reakcidk az 6tvozéelemek-

kel

- Javasolt a mechanikai és technolégiai

mindségi jellemzG6k vizsgalata
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Egyutt
a tokeletes megoldasert

Hasznalja ki alkalmazastechnikai szakértoink tapasztalatat!
Orommel megmutatjuk, hogyan alkalmazhaté és optimalizilhaté
a kézi lézersugaras hegesztés az On gyartasaban.

hegesztes@messer.hu
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