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VEDOGAZOK HATASA ES KIVALASZTASA ACELOK FOGYO-
ELEKTRODAS, AKTIV VEDOGAZOS (MAG) HEGESZTESENEL

A fogyoelektréodas, aktiv védogazos (MAG) hegesztés
napjainkban kiemelt helyet foglal el a hegesztés-
technikaban. Szamos eljarasvaltozata létezik, ame-
lyekhez kiilonbozé védiogazkeverékeket hasznalnak.
A Messernél forgalmazott védogazcsaladok elnevezése
(Ferromix, Inoxmix, Alumix) utal a hegesztendé anyag

VEDOGAZOK HATASA

A hegesztési véddgazok hovezetd képessége, fizikai és
kémiai tulajdonsagai révén sokoldalian befolyasolhat6 a
hegesztési folyamat. A gazalkotok hévezetd képessége kihat
a varrat alakjara, befolydsolja a hegfiirdé hémérsékletét és
gizold6 képességét, valamint lényeges hatdssal van a he-
gesztési sebességre. A gizok kémiai tulajdonsiagai megha-
tarozzak a hegfiirdében lejatszodd metallurgiai folyamato-
kat. Jelentés hatast gyakorolnak a varratfelilet alakjara.

A gazok fizikai tulajdonsagai befolyasoljak az ivgyujtast,
az anyagatvitel jellegét, a beolvadisi mélységet, a hegesztési
sebességet. Az alacsony ionizaciés potencidli gizok, mint
az argon, megkonnyitik az ivgyajtast és stabilizaljak az ivet.
Ezért a hegesztési védégazok alapgiaza az argon.

SZERKEZETI ACELOK HEGESZTESE

A gyengén 6tvozott acélok MAG hegesztéséhez leginkabb
az MSZ EN ISO 14175 szerinti M2-es csoport kevert gazait
alkalmazzuk. Legelterjedtebb a Ferromix C18 (18% CO, és
Ar; M21 csoport), de egyre szélesebb korben hasznaljak
a Ferromix C8-at (8% CO, és Ar; M20 csoport) vagy a
Ferromix X8 keveréket (8%0, €és Ar; M22 csoport).

A MAG hegesztés egyre novekvé alkalmazisibol kovet-
kezik az igény, hogy kulonféle gazkeverékek szélesebb pa-
lettaja dlljon rendelkezésre: pl. a Ferromix C8 (8% CO, és
Ar; M20 csoport) keverék meghatirozott feladatokra kis és
kozepes lemezvastagsag esetén; vagy a Ferromix C15 X5
(15% CO,, 5% O,, €s Ar; M25 csoport) hiromkomponensd
keverék kozepes és nagyobb lemezvastagsig esetén. Ez a
hiromkomponensu keverék a frocskolésképzédés visszaszo-
ritdsdra hozzdadott O,-nek koszonhetéen bizonyos bealli-
tasi tartominyokban lényegesen feliilmulja a Ferromix C18
(18% CO, és Ar; M21 csoport) kétkomponensu keveréket.

A varratfelilleten képz6dé maradvanysalak-szigeteknek
ma sokkal nagyobb figyelmet kell szentelni, mint a mult-
ban, mert a vizalapu lakkok a salakszigetekre érzékenyeb-
ben reagilnak. A kilonb6zé oxigéntartalmu véddgazokkal
végzett vizsgdlatok a Ferromix X4-nél (4% O, és Ar; M22
csoport) mutattadk a legjobb eredményt. Egy felhasznild
S 235 jelld acélbdl zommel 2 mm korili lemezbdl, kap-
csoloszekrényeket allitott el (1. dbra). A Ferromix X4
(4% O, €s Ar; M22 csoport) kevert gz segitségével sikertilt
biztositani a hozaganyag olyan moddfelett kedvezé bejutta-
tasat, hogy a soron kovetkezé gépi csiszolé munkalatokat
el lehetett hagyni. A kapcsoloszekrények lakkozis el6tti

fajtajara, ezaltal megkonnyiti az adott feladatra
kifejlesztett védogaz kivalasztasat.

A kovetkezokben néhany konkrét példa felhaszna-
lasaval kivanjuk bemutatni az acélszerkezeteknél
hasznalatos korszerii védogazok fobb alkalmazasi
teriileteit.

megmunkaldsira az elenyész6 salakképzédés miatt mar
nem is volt sziikség.

Egy acélszerkezet- és gépgyartd cég tartdszerkezeteket
készitett S 235 jeld acélbol, 8-t6l 40 mm-ig terjedS le-
mezvastagsigban, mind egyrétegesen, mind tobbrétege-
sen, kézi hegesztéssel a fels$ teljesitménytartomanyban
(280 A/26V). A Ferromix X4-el végzett hegesztéseknél a
minimalis salakképzddés, a hozaganyag jo tertlése és a
vékony varratpikkely kedvezé értékelést kapott.

Egy maisik lehetdség a szokdsos argon-szén-dioxid ke-
verék a Ferromix C8 (8% CO, és Ar; M21 csoport). A 4%
O,-potencidl megfelel ennek a 8% CO,-nek, s igy egyaltalain
nem meglepd, hogy a Ferromix X4 (4% O, és Ar; M22 cso-
port) ugyancsak alkalmas nagy dramerdsségli hegesztésre.
Kiterjedt roncsoldsos és roncsolismentes anyagvizsgilatok
olyan egyértelmiien kedvez$ eredményeket hoztak, hogy
a teljesen gépesitett tengelygyartast Gj alapokra helyezték.
Az elényok: kevesebb salak a varratokon, szélesebb var-
ratfedés, kival6 szélbeolvadis, igen biztos beolvadis, nagy
hegesztési sebesség és nagyobb viszkozitdst hegfirdé a 8%
CO,-t tartalmazo argon kevert gazhoz képest (2. dbra).
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Hegesztési védbégazok MSZ EN ISO 14175 szerint
Csoportjel Komponensek, %(V/V)
L, Oxidalo Semleges Redukalo Kls Az
F6- Al- reaktivitasa
csoport csoport co, o, Ar He H, N,
1 100
I 2 100
3 ad 100 0,5 <He < 95
1 0,5<CO, =<5 ad 100* 05=H,=5
2 05<CO,<5 ad 100*
M1 3 05<0,<3 ad 100%
4 0,5<CO,<5 05<0,<3 ad 100*
) 5<CO, <15 ad 100*
1 15 < CO, <25 ad 100%*
2 3<0,<10 ad 100*
3 0,5<CO,=<5 3<0,<10 ad 100%*
M2 4 5<CO,<15 | 05=0,<3 ad 100%
5 5<CO, <15 3<0,<10 ad 100*
6 15 < CO, = 25 05=<0,<3 ad 100*
7 15 < CO, <25 3<0,<10 ad 100*
1 25 < CO, =50 ad 100%*
2 10 <0, =15 ad 100*
M3 3 25 < CO, <50 2<0,=<10 ad 100%*
4 5<C0,=<25 10<0,=<15 ad 100*
5 25<CO,<50 | 10<0,=<15 ad 100*
1 100
¢ 2 ad 100 0,5<0, <30
1 ad 100* 0,5<H, <15
N 2 ad 100%* 15 < H, <50
1 100
2 ad 100* 05<N,<5
N 3 ad 100* 5<N, <50
4 ad 100%* 0,5=H, =10 0,5=N,=<5
5 0,5 < H, <50 ad 100*
0o 1 100
7z Gazkeverékek, amelyek alkot6i kiviil esnek a tablazatban megadott értékhatirokon, vagy a tablazatban nem szerepld
komponenseket tartalmaznak®**
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Az argon részben, vagy egészben helyettesitheté héliummal

Két azonos Z-csoportba sorolt gazkeverék nem cserélhet6 fel egymassal

A hegesztéstechnologidk finomhangoldsinal tovab-
bi lehetdséget kindlnak a haromkomponensd védégaz-
keverékek. A legijabb fejlesztések eredményeként keriiltek
bevezetésre a Ferromix C6 X1 (6% CO,,1% O, és Ar, M24
csoport) vékonyabb lemezek, mig a Ferromix C12 X2
(12% CO,, 2% O, és Ar, M24 csoport) vastagabb lemezek
gépesitett, illetve robottal torténd hegesztéséhez. Itt az
esztétikailag szebb megjelenés mellett konkrétan mérhetd
5-10% termelésnovekedést értek el. A hiromkomponensti
védégazok alkalmazisinak elényei a gépesitett hegesz-
téseknél mérheté modon nyilvinulnak meg. Kézi hegesztés
esetében hegeszt6tdl fuggden tobb vagy kevesebb elény
aknizhat6é ki a hiromkomponensii keverékekbél. Epp
ezért ezeket f6leg gépesitett eljarasoknal javasoljuk.

2. abra

Acelszerkezelek
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Védogazok MAG hegesztéshez — 6tvozetlen vagy gyengén 6tvozott acélok
Termék 0 Tkl Komponensel, %(VV) Alkalmazis
csoport Ar Co, 0, He
Ferromix C8 M 20 92 8 otvozetlen vagy gyengén Otvozott
Ferromix C18 M21 82 18 otvozetlen vagy gyengén Otvozott
Ferromix C25 M21 75 25 otvozetlen vagy gyengén Otvozott
Ferromix X4 M 22 96 4 otvozetlen vagy gyengén Otvozott/vegyes kotések
Ferromix X8 M22 92 8 otvozetlen vagy gyengén Otvozott/vegyes kotések
Ferromix C3 X1 M 14 96 3 1 otvozetlen vagy gyengén Otvozott/vegyes kotések
Ferromix C6 X1 M24 93 6 1 otvozetlen vagy gyengén 6tvozott
Ferromix C12 X2 M 24 86 12 2 otvozetlen vagy gyengén Otvozott
Ferromix C5 X5 M23 90 5 5 otvozetlen vagy gyengén 6tvozott/vegyes kotések
Ferromix He20 C8 M 20 72 8 20 otvozetlen vagy gyengén Otvozott
Szén-dioxid C1 100 otvozetlen vagy gyengén Otvozott

GYENGEN OTV()ZOTT ACELOK
MAG HEGESZTESE PORBELES HUZALLAL

A véddégazok kivalasztasakor a bazikus porbeles hu-
zalok esetében is hasonld kritériumok érvényesiilnek,
mint a tdomor huzaloknal. A viszonylag erds frocskolés-
képz6dés miatt a CO, nem bizonyult elényOsnek, he-
lyette a Ferromix C18 (18% CO, és Ar; M21 csoport)
terjedt el. Az Gjabb mindsitések (példaul a Német
Szovetségi Vasutakndl) viszont azt mutatjak, hogy oxi-
géntartalmu kevert gazok is alkalmazhatok, mint példaul
a Ferromix X8 (8% O, €s Ar; M22 csoport).

Felhasznalasra példa az 1.0503-as anyagbol (C 45-0s
cementalhaté acél) készilt emeldszerkezetek hegesz-
tése. Ezen a nehezen hegesztheté anyagon, amelybdl
dinamikus megterhelésnek kitett szerkezeti elemek ké-
szilnek, az impulzustechnika segitségével hibatlan var-
ratokat lehetett elédllitani.

Fémpor-porbeles huzalok esetében leginkibb argon—
szén-dioxid kevert gizokkal — példiaul Ferromix C18
— hegesztenek. A Ferromix C5 X5 és a Ferromix C15 X5
argon—-oxigén-szén-dioxid tartalmi kevert gazok, mint
haromkomponensi keverékek csekély oxigénhanyaddal
elény0s alternativat kindlnak a szokdsos 18% CO,-t tar-
talmazé kevert gazok mellett.

EROSEN OTVOZOTT ACELOK
MAG HEGESZTESE TOMOR HUZALLAL

Az erb6sen Otvozott acélokhoz hasznalt védégazok
kozott jelentés mértékben alkalmazzak az Inoxmix X1,
Inoxmix X2 és Inoxmix X3 (1-3% O, és argon; M 13
csoport) nevd argon—-oxigén keverékek mellett az M12-
es csoporthoz tartozé Inoxmix C2, Inoxmix He (szén-di-
oxid, ill. szén-dioxid és hélium tartalmu) keverékeket is.

Példaul az Inoxmix C2 (2,5% CO, és Ar; M12 csoport)
kevert giz a vegyiparikésziilék-gyartaisban hasznalt kari-
ma teljesen gépesitett MAG impulzusives hegesztésekor,
tomor huzalok vagy akir fémpor-porbeles elektrodik
felhasznalasaval, kevésbé erGteljesen oxidalt varratokat
eredményezett, mint az 1% vagy 3% O,-t tartalmazo6 ar-
gon-oxigén keverékek. Eziltal jelentésen csokkent a pa-
colasi koltség. Ilyen csekély CO,-tartalommal a karboni-
zaloédas szik hatarok kozott marad. Kis karbontartalmu
hozaganyag esetében tehit dltaldban elérhetd, ha a he-
gesztési védégazban a CO, ardny legfeljebb 5%, hogy
a hegesztendé munkadarabban a 0,03% vagy 0,04%-0s
karbon hatarértékét tartani lehessen (3. dbra).

Héliumtartalmi harmas keverékek kilonosen a fer-
rites-ausztenites vegyes szerkezetd duplex acéloknal val-
tak be. Az Inoxmix C2 Hel5 (15% He, 2% CO, a tobbi

Védogazok MAG hegesztéshez — erdsen 6tvozott acélok

[v)
5 ISO 141 Komponensek, %(V/V) 5
Termék 't/'S Alkalmazas
csopor Ar co, o, He H,
Inoxmix X2 M13 98 2 erdsen OtvozOott
Inoxmix C2 M 12 97,5 2,5 erdsen Otvozott
Inoxmix He30 H2 C Z 67,88 0,12 30 2 nikkelbazis 6tvozetek
Inoxmix Hel5 C2 M 12 83 2 15 erdsen Otvozott
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3. abra 4. abra

Ar; M12 specialis argon—hélium-szén-dioxid kombinacio
az 1.4462-es anyagbol (duplex acél) egy vegyipari gyar-

nak eléillitott tartdly MAG hegesztésekor kilonosen sa-
lak- és oxidszegény varratokat eredményezett (4. dbra).

EROSEN OTVOZOTT ACELOK
MAG HEGESZTESE PORBELES HUZALLAL

Erdsen otvozott acélokndl 1ényegében csak két porbeles
huzaltipus létezik: a rutiltartalma és a fémporos; keverék-
tipusként létezik még a rutilbazikus.

A rutiltartalma porbeles huzalhoz f6képp a Ferromix
C18 (18% CO, és Ar; M21 csoport) keveréket haszniljik.
Alkalmaznak azonban mas keverékeket is, mint a Ferromix
X8 (8% O, és Ar; M22 csoport) vagy akdr ennél tobb O,-t
tartalmazé argon-oxigén keverékek. A rutilsalak révén az

LC-tipusu acélok (LC = low carbon) karbonizal6dasa any-
nyira korlatozott, hogy akir 100% CO, alkalmazisa esetén
is a széntartalom a hegesztett munkadarabban 0,03%-on
vagy ez alatt marad.

Ismét egy szemléletes példa, amikor csOkigyoknak a
tartalyfalra torténé hegesztésekor kiilonosen fontos mind
az athegesztés, mind a varratok kiilalakja. Itt sikerult a
Ferromix C18 révén olyan finompikkelyes, frocskolésmen-
tes varratot elérni, amely semmiféle utélagos megmunka-
last nem igényelt. A varratfeliletet nem csufitottak sem sa-
lakmaradvinyok, sem szilikatszigetek. A pacolasi raforditas
ezaltal igen csekély maradt.

A fémpor-porbeles huzalokat, akircsak a tomoér huza-
lokat, Inoxmix X1 (1% O2 és Ar; M13 csoport) vagy
Inoxmix C2 (2,5% CO, és Ar; M12 csoport) keverékkel
hegesztjiik. Az Inoxnix C2 valamivel csekélyebb oxidaciot
okoz a varratfelileten. Laposan befolyatott porus- és szél-
beégésmentes varratokat kapunk. Mivel salak nincs, a var-
ratfelilet kozbensd tisztitds nélkal akar tobbrétegesen is
hegeszthetd.

Az imént emlitett Inoxmix C2-vel végzett munka vila-
gossa teszi a 2,5%-0s CO,-hianyad elényét. Haszndlata
révén a titinnal stabilizalt X 6 CrNiMoTi 17 122 anyag-
bol (1.4571 a DIN 17460 alapjin) tartilyokat hegesz-
tettek impulzustechnikaval egy rétegben rontgenbiztos
modon. A vizsgalatra forditott id6t a minimumra lehe-
tett csOkkenteni, mert a kezdeti 100%-0s rontgenvizsga-
lat semmiféle porust, vagy kotési hibat nem mutatott.

Védbgazok rozsdamentes acélok hegesztéséhez

Szakértelem — ami 6sszekot
Korszer(i védégazok WIG, MIG/MAG hegesztéshez.

A kihivasok:
Uj alapanyagok, magas minéségi kdvetelmények, termelé-
kenység-novelés, eldallitasi koltségek csokkentése.

Valasz a kihivasra:

* Inoxmix védégazkeverékek és formalé védégazok erdsen
Otvozott ausztenites, duplex, szuper-duplex, lean-duplex
korr6ziéallo és savallo acélokhoz

» hegesztési technologiak kidolgozasa a helyszinen

Eredmény:

Kevesebb elszinezédés, mélyebb beolvadas, kitind varrat-
mechanikai tulajdonségokkal rendelkez6 hegesztett kdtés.
Nagyobb termelékenység, kisebb deformacio, szebb varrat-
felllet, kevesebb utdomunka.

Bdévebb informacio:
www.messer.hu
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