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Spawanie stali wysokostopowych w ostonie gazow ochronnych




Wtasciwy gaz ostonowy do wtasciwego materiatu

Rozw0j materiatow podstawowych oraz spoiw wymaga
odpowiednio szerokiego zakresu gazow ostonowych,
dotyczy to zaréwno spawania TIG, jak i MIG/MAG.

Spawanie TIG

Do spawania metoda TIG najczesciej uzywanym gazem
ostonowym jest argon. Dodanie domieszki wodoru
znacznie padnosi wydajnosc, ale zawartose wodoru >2%
zalecana jest do stosowania wytacznie w procesach
zautomatyzowanych. Nalezy pamietac, ze ostona gazowa
z dodatkiem wodoru nie powinna by¢ stosowana

do spawania stali duplex. W jej przypadku zalecane jest
stosowanie mieszaniny gazowej zawierajacej do 2,5% azotu
w celu zachowania austenitu w mikrostrukturze, rowniez
w przypadku stali austenitycznych dodanie azotu moze
zapewnic utrzymanie niskiego poziomu ferrytu delta.

Spawanie MAG

Stale austenityczne sg zwykle spawane przy uzyciu
mieszaniny gazowej argonu z dodatkiem 2,5% CO,.

Zamiast CO, mozna rowniez dodac O, ale spowoduje to,
wiekszy stopien utlenienia spoiny. Domieszki helu

w wysokosci co najmniej 15% okazujg sie w wielu
przypadkach niezwykle skuteczne. Dotyczy to

w szczegolnosci zarowno stali duplex, jak i austenitycznych.

Ostona grani

Jako gaz formujacy najczesciej stosuje sie mieszaniny
azotowo-wodorowe. Dodatek wodoru zapewnia lepsza
ochrone przed dziataniem tlenu resztkowego.

W warunkach montazowych zwykle stosuje sie wyzsza
zawartosc wodoru niz w warunkach warsztatowych.
Nie zaleca sie stosowania domieszki wodoru w gazie
formujacym przy spawaniu stali duplex.

Gazy ostonowe do spawania TIG stali wysokostopowych

zgodnie z PN-EN ISO 14175
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Gazy ostonowe do spawania MAG stali austenitycznych

zgodnie z PN-EN ISO 14175

Inoxline He30 H2 C
Inoxline He15 C2
Inoxline C2
Inoxline C3 X1
Inoxline X2

Ferroline X4

M12
M12
M14
M13
M22

MAG M
MAG M
MAG M
MAG M
MAG M
MAG M

Ostona grani zgodnie z PN-EN ISO 14175

Gaz formujacy H5
Gaz formujacy H8
Gaz formujacy H12
Gaz formujacy H25
Inoxline H2

Argon

N5
N5
N5
N5
R1

Gases for Life | Inoxline



Uwagi praktyczne

Podstawowe informacje o materiatach

Stale austenityczne zawierajg blisko 20% chromu i okoto
10% niklu. Czesto uzywane materiaty to: 1.4301, 1.4541,
1.4571. Austenityczne stale chromowo-niklowe sa albo
stabilizowane przed korozjg miedzykrystaliczng przez
domieszki (zwykle tytanu), albo maja szczegbinie niska
zawartosc wegla (LC — low carbon).

Stale duplex posiadajg wysoka odpornosé na karozje,
zwtaszcza na media zawierajgce chlorki, a jednoczesnie
majg wiekszg wytrzymatosc mechaniczng i dwufazowa
strukture z 50% zawartoscia ferrytu. W5rad stali typu duplex
najpopularniejszym gatunkiem jest 1.4462. Stale
Superduplex majg zwiekszong odpornosc na korozje
WZerowa.

Niektore gatunki stali austenitycznych cechuja sie
zwiekszonga wrazliwoscig na pekanie gorace, wyzsza
odpornoscig na korozje i na dziatanie ciepta. Ze wzgledu
na wyjatkowo niska zawartosc¢ ferrytu materiaty te sg
niemagnetyczne. Typowe materiaty to 1.4435 i 1.4439,
Materiaty na bazie niklu s3 stosowane w celu zapewnienia
maksymalnej odpornosci na korozje w wysokich temperatu-
rach przekraczajacych 1000 °C. Nie mozna ich juz klasyfiko-
wac jako materiaty stalowe i s3 one odpowiednio
identyfikowane za pomocg oznaczen numerow
materiatowych zaczynajacych sie od 2. Podczas pracy

z nimi nalezy zachowac najwyzsza czystosc.

TIG czy MAG?

Dzieki metodzie TIG mozna osiggnac wyjatkowo wysoka
jakosc spoiny, ktéra odznacza sie gtadkoscia i czystoscia lica,
a powstawanie pecherzy gazowych jest znikome. Szybkos¢
spawania jest stosunkowo niska, a iloS¢ wprowadzonego
ciepta wysoka. Spawanie plazmowe, odmiana metody TIG,
gwarantuje state wartosci i jest wykorzystywane gtownie
w petni zautomatyzowanych aplikacjach. Spawanie MAG
jest czesto stosowane do spoin pachwinowych, zwtaszcza
w przypadku aplikacji w petni zautomatyzowanych.

Jest ono coraz czesciej przydatne do wysoce obcigzonych
spoin. W tym przypadku stosuje sie wyzsza predkose
spawania, aby osiagnac zadowalajaca jakos¢ spoiny.
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Spawanie tukiem pulsujgcym

Przy spawaniu TIG, tuk pulsujacy stosowany jest w kontekscie
technologii orbitalnej, aby uzyskac idealng spoine, nawet

w przypadku spoin w pozycjach przymusowych. Z drugiej
strony przy spawaniu MAG tuk pulsujacy ma na celu
prowadzenie procesu o obnizonej ilosci odpryskow

lubich catkowitego braku, nawet w dolnym zakresie ustawien.
Zwieksza sie rowniez bezpieczenstwo procesu w zakresie
uzyskania wtasciwego wtopienia. Nowoczesne zrodta

pradu zapewniajg niestandardowe programy, dostosowane
do gazow ostonowych, co pozwala na szerokie zréznicowanie
parametrow spawania. W przypadku stali wysokostopowych
zaleca sie spawanie impulsowe.

Gaz formujacy

Podczas spawania stali wysokostopowej konieczne jest
stosowanie gazu formujacego gran spoiny. Z reguty
wymagana jest zawartosc tlenu resztkowego <20 ppm.
Dopuszczalny stopien warstw nalotowych zalezy

od przeznaczenia elementu. Ostone grani spoiny mozna
przeprowadzic z uzyciem badz bez uzycia urzadzen
pomocniczych. Pierwsza metoda stosowana jest w ostonie
grani np. przy spawaniu niewielkiej Srednicy rurociggdw badz
zbiornikéw. W przypadku wiekszych elementow lub takich,
ktore uniemozliwiajg wpuszczenie gazu do ich wnetrza,

gaz formujacy kierowany jest na spoine za pomoca urzadzen
pomocniczych. Wazne jest, aby upewnic sie, ze czas
wstepnego ptukania gazem formujacym jest wystarczajaco
dtugi.

Druty proszkowe

Stale wysokostopowe sa najczesciej spawane elektrodami

z drutu litego. Istniejg jednak zastosowania rowniez dla drutow
proszkowych. Dominuje tu wykorzystanie drutu proszkowego
rutylowego, ktory tworzy na powierzchni lica zuzel. Dzieki
ostonie zuzla powstaja spoiny o gtadkiej powierzchni lica,
dodatkowo zuzel niweluje koniecznos¢ wytrawiania oraz
niemal likwiduje problem powstawania odpryskow. Rozroznia
sie wolnokrzepnacy zuzel stosowany w pozycjach PA i PB oraz
szybkokrzepnacy zuzel stosowany do spawania w pozycjach
przymusowych. Gdy obecnos¢ zuzla jest niepozadana stosuje
sie druty proszkowe z proszkiem metalicznym. W przypadku
tych drutéw tuk natryskowy jest osiagany szybciej niz

w przypadku drutéw litych.
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Specjalistyczne doradztwo warsztatowe — dokfadnie tam,
gdzie go potrzebujesz

W przypadku konkretnej aplikacji, mozemy wskazac jak
zoptymalizowaé wydajnosc i poprawic jakosc Twoich
procesow. Pragniemy wspierac klientow w rozwigzywaniu
problemow i poprawie technologii spawania.

Analiza kosztow — szybko i sprawnie

Przeanalizujemy stosowane dotychczas procesy,
opracujemy propozycje ich optymalizacji, bedziemy
nadzorowac ten proces i porownamy osiagniete wyniki
z poprzednimi — poniewaz Twoj sukces jest rowniez
naszym sukcesem.

Szkolenia — zawsze na biezaco

Technicze osrodki badawczo-rozwojowe

Messer prowadzi centra kompetencyjne w Europie, Azji

i obu Amerykach w celu opracowania nowych technologii
w dziedzinie spawania i ciecia. Obiekty te stwarzajg idealne
warunki do realizacji innowacyjnych projektow oraz

Nasze szkolenia i pokazy dotycza zastosowania naszych
gazow ostonowych, ich bezpiecznej obstugi, magazynowania
oraz transportu. W ramach wspotpracy oferujemy materiaty
informacyjne i szkoleniowe dla Twojej firmy oraz organizuje-
my cykliczne webinaria na temat karzystania z naszych

prezentacji i szkolen dla klientow. produktow.

Portfolio gazow — kompleksowe i przejrzyste

Messer oferuje szerokie spektrum gazow iich mieszanin.
Portfaolio znacznie wykracza poza standard: od podstawo-
wych gazow, poprzez dedykowane do konkretnych
zastosowan, po nowoczesne mieszaniny, zaprojektowane
zgodnie z aktualnymi trendami.

MESSERe

Gases for Life

Messer Polska Sp. z 0.0.

www.messer.pl
techniki.zastosowan@messergroup.com
v.08.2025




