De vanligaste skyddsgaserna

Oversiktstabell

Alla gaser i tabellen kan levereras pa 50 L flaska, vissa dven som MIGMA 300 bar och de flesta finns dven tillgdngliga som
gaspaket med 12 flaskor. Nagra dven som 5 och 10 liters Handy-flaskor.

Svetsmetod
och material

TIG och plasma
Alla material

MIG
Aluminium,

koppar och
nickellegeringar

TIG och MIG
Aluminium och
aluminium-
legeringar

MAG

(homogen trad).
Olegerat och
l&glegerat stal.

Rortrad
Alla staltyper

MAG

(homogen trad).
Hoglegerat

stal och
nickellegeringar

Skyddsgas

Argon 4.0

Argon 4.8

Sanarc® Estate 30
Sanarc® Estate 50
Sanarc® Estate 70

Sanarc® Harmix 2
Sanarc® Harmix 5
Sanarc® Harmix 7

Sanarc® Dupcon
Sanarc® Dupcon 2

Sanarc® Alumix
Sanarc® Dupcon
Alumix Plus

Sanarc® Secure 8

Sanarc® Secure 18

Sanarc® Secure 25

Sanarc® Aroco 2

Sanarc® Aroco 4

Sanarc®Aroco 10

CO

Sanarc® Secure 2

Sanarc® Heliplus

Sanarc® Noxalic

Sanarc® Formier 10

ISO EN 14175

- Ar

- Ar

|3-ArHe-30
|3-ArHe-50
|3-ArHe-70

R1-ArH-2
R1-ArH-5
R1-ArH-7
N2-ArN-0,75
N2-ArN-2

N

M20-ArC-8

M21-ArC-18

M21-ArC-25

M13-Ar-0-2

M14-ArC0-3/1

M23-ArC0O-5/5

Cl

M12-ArC-2

M12-
ArHeC-30/2

M11-ArHeCH-
32/3,21

N5-NH-10

Anvandning/egenskaper

TIG- och plasmasvetsning av alla svetsbara material. MIG-svetsning
av aluminium och koppar. Anvdnds som rotgas vid svetsning av bl.a.
hoglegerat stal.

Som for Argon 4.0, men anvénds vid hdgre krav pa renhet och porfrihet
som t.ex. vid svetsning av titan och aluminium. Anvands som plasmagas vid
plasmasvetsning.

Argon med tillsats av helium (30 %, 50 % eller 70 %), som ger god
inbranning. Ger ofta mindre porer och 6kad svetshastighet jamfort med ren
argon. Anvands for TIG-, plasma- och MIG-svetsning.

TIG och plasmasvetsning av hdglegerade austenitiska stal. Ger rena svetsar
och brainbranning. Svetshastighet kan 6ka jamfort med ren argon.

TIG-svetsning av Duplex rostfritt stal. Ger en svetsfog med battre
korrosionsmotstand an ren argon eller argon/heliumblandningar.

Sanarc® Alumix ar speciellt utvecklad for svetsning av aluminium. Den
bryter lattare oxidhinnan pa materialet och ger en hégre ytfinish pa
svetsfogen. Sanarc® Dupcon Alumix Plus med 30% heliuminblandning ger
dessutom en annu battre inbranning i materialet.

Speciellt val ldmpad for MAG-svetsning dar det ar viktigt med begrénsat
sprut och hog svetshastighet. Kan anvandas i kortbage, spraybage och
pulsb&ge. Ger rena svetsar.

Sarskilt val lampad for rortrads- och homogentradsvetsning i alla
stromomréden och lagen. Mycket lamplig for MAG-svetsning i
kortbdgeomradet, men dven for spraybage. Stabil ljusbdge och god
porfrihet. Fin inbranning. En séker "allroundgas”.

Mycket lamplig for MAG-svetsning i kortbdgeomradet, men &ven for
spraybage. Stabil ljusbdge och god porfrihet. God inbranning. En saker
"allround gas”.

Val lampad for MAG-svetsning i rostfritt stal med spraybage och
palaggssvetsning.

Val lampad for MAG-svetsning i olegerade stal.

MAG-svetsning med stabil ljusbage och god kontroll av sméltbadet samt
jamn 6vergang mellan svets och grundmaterial. Ldmplig for lagessvetsning.
M6jliggor hég svetshastighet.

Val lampad for MAG-kortbagesvetsning och for vissa rortradstyper.
God inbranning.

Val lampad for kortbage, spraybage och pulsbage.
“StandardIdsning” for MAG i rostfritt.

Argonblandning med helium och CO, med utmérkta egenskaper for
lagessvetsning, med kort- och pulsbage. God kontroll av sméltbadet,
samt ger ren ytfinish och god inbranning.

Fyrkomponentsblandning med hydrogen. Val lampad for Iagessvetsning.

Rotgas for rostfritt och hoglegerat stal.
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Om Nippon Gases Sverige

Nippon Gases Sverige AB ar en betydande tillverkare och distributor av
industri- och livsmedelsgaser, medicinska gaser samt torris i Sverige.

Vi erbjuder &ven installationer och underhall av gasrelaterad utrustning.

Vart ursprung kommer fran en stolt industrigashistoria med 6ver 100
ars erfarenhet via Hydro, Yara, Praxair och nu till Nippon Gases.

| Skandinavien har vi flera luftgasfabriker, fyllningsstationer,
forsaljningskontor och torrisfabriker samt ett stort antal kvalificerade
medarbetare. Sakerhet ar var hogsta prioritet! Alla véra produktions-
och kundanlaggningar uppfyller hégsta standard for sakerhet och
kvalitet p& alla nivaer. Vi sakrar lokal ndrvaro genom ett omfattande
distributionsnat med éver 170 strategiskt utplacerade aterforséljare.

Viarbetar malmedvetet med att ge vara kunder en positiv upplevelse
genom att leverera produkter och tjanster av hog kvalitet, sa vi kan
leva upp till var slogan "The Gas Professionals”.

Nippon Gases ar en del av Taiyo Nippon Sanso Corporation (TNSC) som
i sin tur ingar i Mitsubishi koncernen. TNSC ar ett globalt industrigas-
foretag och ar en av de storsta industrigasleverantorernai varlden.

The Gas Professionals - Striving tirelessly to fulfill our potential as
industrial gas professionals and as the global leader in this field in
terms of both market position and expertise.

Las mer om oss pa nippongases.se
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Skyddsgasens uppgift

- skydda smaltbadet mot den
omgivande luften

Skyddsgasens huvuduppgift ar att skydda smaltbadet mot den
omgivande luften. Under de hoga temperaturer som uppstarien
svetsljusbage kan syrgas, kvévgas och luftens fukt reagera med
materialet och darmed skapa inneslutningar eller porer. Detta kan
medfdra att svetsens styrka reduceras betydligt.

Val av skyddsgas

Skyddsgasens sammansattning paverkar ocksa i hog grad forhallanden
som ljusbagens form, droppdvergang, inbranningsprofil, svetsens yta
och form, svetshastighet samt tendenser till smaltdiken. Ratt val av
skyddsgas ar darfor i hdg grad avgorande, inte bara for kvalitén, utan
dven for produktivitet och darmed ocksa totalkostnaden for arbetet.

Dar det stélls extraordinéra krav att uppna ett optimalt resultat, kan
det bli aktuellt att ta fram en egen skyddsgasblandning. | de fallen tar
Nippon Gases och kunden gemensamt fram gasblandningen, genom
tester och praktiska prov.

Reaktiva metaller

Helium och argon ger mycket gott skydd vid svetsning av reaktiva
metaller som aluminium, magnesium, beryllium, titan och zirkonium.
Aven om helium och argon skyddar smaltbadet val &r de gaserna inte
ensamt tillrdckliga vid alla typer av svetsarbeten.

Reaktiva gaser

Kontrollerade mangder av reaktiva gaser, som oxygen och koldio-
xid, forbattrar bagkarakteristiken och droppdvergangen vid svets-
ning av stal. Mangden syrgas/koldioxid i vara standardblandningar
har anpassats till faktorer som materialtyp, svetsposition och
strémomréade samt krav pa inbrénning, mekaniska egenskaper och
produktivitet.

Nippon Gases levererar skyddsgaser
till olika typer av tillverkningsforetag.
Vi ger har nagra allmanna riktlinjer
for val av skyddsgas och olika
anvandningsomraden.

Typiska inbranningsprofiler vid
olika skyddsgaser

(@)

0

Sanarc® Estate

Sanarc® Secure 18

Inbranningsprofilerna for Argon och
Estate ar beroende pa svetsmetod.



Val av skyddsgaser for svetsning

Ratt val av skyddsgas ar avgorande for optimal produktivitet och
svetsprocessens totalkostnad.

Mekanisk industri Rostfritt

Svetsning av olegerat och |aglegerat stal star for en stor del  Inom svensk tillverkningsindustri &r det relativt vanligt med
av alla arbeten, hos allt fran mindre underhallsforetag till foradling av rostfria material. Standardskyddsgasen for
storre tillverkande industrier. Sanarc® Secure 18 MAG-svetsning i rostfritt &r Sanarc® Secure 2. Som
anvands som allroundgas vid svetsning med rértrad samt alternativ finns aven Heliplus vilken ger en valdigt fin
MAG-svetsning med homogen trad. Argon anvénds till inbréanning och ytfinish. Vid TIG-svetning &r standardvalet
TIG-svetsning och som rotgas. Vid serieproduktion kan ren Argon men aven Sanarc® Harmix 2 kan med fordel

man uppna en 6kad produktivitet genom att valja Sanarc® anvéandas och ger da en 6kad produktivitet. Sanarc® Secure
Secure 8. Vid storre anldggningar bér en 18 anvands ocksa vid rortradsvetsning i rostfritt stal och

centralgasanlaggning installeras. ger god gasekonomi med ldga hanteringskostnader.



Produktivitet och ekonomi

Okad produktivitet

Aluminiumproduktion

Vid svetsning av aluminium anvands endast inerta gaser,
dar den vanligaste skyddsgasen &r Argon, vid bade TIG- och
MIG-svetsning. Var serie Sanarc® Alumix har en speciell
blandningsformel med Argon som bas. Gasblandningen ger
i jdmforelse med ren Argon en optisk forbattrad svetsfog,
hdgre genomtrangning, forbattrad svetskvalitet samt
méjlighet till 6kad svetshastighet. Pa konstruktioner med
extra hoga kvalitetskrav (t.ex. d& svetsfogen rontgas) och
dar krav pé full genomsvetsning finns, &r det god ekonomi
att anvanda Sanarc® Estate-blandningar med Argon och
Helium. Denna serie ger mer varme till smaltbadet och
storre inbranning. Svetshastigheten kan dessutom ofta
okas. Okad inbrénning ger minskad fogbearbetning och
man far en renare svetsfog med farre porer. Aven andra
argonblandningar avsedda for aluminiumsvetsning finns att
tillga.

Titansvetsning

Vid svetsning av titan anvands endast inerta gaser, dar
Argon 4.8 ar forstahandsvalet. TIG-processen ar den mest
anvanda och kravet pa en inert gasatmosfar ar hog.

En eventuell fororening av syrgas och kvéavgas reducerar
materialets mekaniska egenskaper. For att skerstalla en
inert gasatmosfar, svetsas titan oftai en tdt kammare.

Det viktiga samspelet mellan strom, spanning och gas

Vid MIG/MAG-svetsning talar vi om tva varianter av ljusbage:
kortbage och spraybage. Kortbage far vi vid de lagsta
stromstyrkorna. Denna karakteriseras av en kortslutning

mellan tradelektroden och grundmaterialet. | kortslutnings-

ogonblicket lossnar en stor droppe fran elektroden och faller
ned i smaltbadet. Detta upprepas med varierande hastighet,
som bl.a. ar beroende av skyddsgasens sammansattning.

Spraybage erhalls vid hogre stromstyrkor. Den karakteriseras
av en jamn ljusbage utan kortslutning. Droppovergangen sker i
enjamn strom och dropparna har en relativt liten volym.

Alla gaser &rinte i stand till att skapa en spraybage. Ren
koldioxid (CO,) resulterar aldrig i en god spraybage utan ger
dven vid hogre stromstyrkor en blandbage, ett stromomrade
som ligger mellan kortbage och spraybage.

Olika skyddsgaser ger vid samma strémstyrka ocksé olika
spanningsfall i [jusbagen. Tillsats av syrgas (0,) ger ett
lagt spanningsfall medan 6kad méngd CO, ger ett hégre
spanningsfall. Vi raknar normalt med att Sanarc® Secure
18 ger 2 volt hogre spanning an Sanarc® Secure 8 och ren
CO, ger ytterligare 2 volt hogre spanningsfall an Sanarc®
Secure 18.

| praktiken betyder detta att traddhastigheten okar (vid
samma strémstyrka) nér CO,- halten reduceras eller nar 02
tillsatts i skyddsgasen; detta resulterar i 6kad produktivitet.

Produktivitet och arbetsmiljo

Produktivitet ar i de flesta fall helt avgdrande for ett
foretags ekonomi och bor darfér utvarderas kontinuerligt.
En bra arbetsmiljo &r en god investering i produktivitet.
Enkel mekanisering i produktionen kan markant forbattra
ekonomin samt ge en klar forbattring i arbetsmiljon.

Med Nippon Gases MIGMA-serie, erhaller man en forbattrad
arbetsmiljo utan att forsamra produktiviteten. Gasflaskan ar
lagre, lattare och sakrare. Flaskor i MIGMA-serien, med 300
bars tryck, innehaller nastan lika mycket gas som en stor
flaska pa 50 L med 200 bars tryck.

Automatisering och robotisering ar ett annat exempel

som Okar produktiviteten och resulterar i de flesta fall i

en jamnare kvalitet. Dessutom forbattrar det arbetsmiljon
for svetsaren. Lopande underhall av svetsutrustningen

ar naturligtvis ocksa en avgorande faktor. Att valja ratt
skyddsgas kan i manga fall avgéra skillnaden mellan en god
produktivitet och en dalig sddan. Lat darfér oss pa Nippon
Gases hjalpa dig med valet av skyddsgas och stotta digide
utmaningar som du stalls infor inom din svetsproduktion.



