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Fakta om skyddsgaser

Gasens funktion vid MIG/MAG-svetsning ar i forsta hand att skydda elektroden, ljus-
bagen och smaéltan frdn luftens skadliga inverkan. Med skyddsgasen paverkas ocksé
faktorer sdsom ljusbdgens stabilitet, den fardiga svetsens utseende och kvalitet, samt

produktiviteten och svetsarens arbetsmiljo. Darfor méste valet av skyddsgas utgd fran
vilka krav pd produktivitet, kvalitet och arbetsmiljo som finns.

MIG-svetsning

MIG-svetsning tillimpas vid svetsning av alu-
minium, koppar och titan. Man anvinder en inert
skyddsgas som argon, helium eller en blandning
av dessa.

(MIG = Metal Inert Gas)

MAG-svetsning

MAG-svetsning tillimpas vid svetsning av kon-
struktionsstal och rostfria stadl. Man anvénder en
aktiv skyddsgasblandning. Vanligast dr argon
med tillsats av koldioxid och/eller oxygen.

(MAG = Metal Active Gas)
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Rotskydd

Vid krav pa svetskvalitet vid TIG- och plasma-
svetsning av rostfria stal maste rotsidan skyddas
mot luftens skadliga inverkan med hjilp av ett
gasskydd. I annat fall blir resultatet otillfredsstal-
lande, savida man inte har mojlighet att efterbe-
arbeta, det vill séga slipa eller beta. Ett exempel
dér anvindning av rotgas ger stora fordelar &r
svetsning av rostfria ror.

Gasskyddet kan ordnas pa olika sitt. Vid svets-
ning av plat kan man anvénda en rotskena med
spér for gasen. Vid rorsvetsning ér det lampligast
att avgrdnsa en del nidrmast fogen och renspola
denna med gas. Cirka 10 volymsbyten kréivs, for-
utsatt att avgransningen ar korrekt utford.

Som rotskyddsgas anvands antingen en bland-
ning av nitrogen och hydrogen eller argon.

Exempel pa gasforbrukning:

e FORE svetsning rekommenderas ett flode pa
cirka 10 liter per minut.

* UNDER det att svetsning pagar bor gasflodet
sdnkas for att gastrycket inte ska bli for hogt pa
rotsidan. Rekommenderat flode &r 2-4 liter per
minut.

* EFTER svetsning kan flodet hojas till 10 liter
per minut igen. Spolning bor fortga till dess att
rotsidan svalnat s& mycket att risk for oxidation
inte langre foreligger.

Effektivitets6kning

Vid svetsning strdvar man ocksa efter att oka
effektiviteten. Det géller speciellt vid robotsvets-
ning och mekaniserad svetsning, da man vill ut-
nyttjainvesteringen optimalt. Produktivitetenien
svetsrobot eller annan mekaniserad anldggning
beror bland annat pa svetshastighet och bagtids-
faktor, vilka i sin tur paverkas av till exempel
valet av skyddsgas.

Hégre produktivitet

Skyddsgasen paverkar ocksé den totala produk-
tiviteten. Tiden for efterbearbetning kan minskas
genom att man véljer en skyddsgas som ger ringa
kvarsittande sprut och ytslagger, samt strukna
svetsar. Andra saker som paverkas genom valet

av gas ar ljusbdgens stabilitet, hur oxiderad svet-
sen blir, risken for bindfel, risken for uppkolning
och segheten i svetsgodset.

Arbetsmilj6

Skyddsgasen inverkar ocksé pa arbetsmiljon. Ju
lagre koldioxidhalt i blandgasen vid MAG-svets-
ning, desto mindre rok och kolmonoxid bildas.

Gaser for MIG- och TIG-svetsning

Vid TIG- och MIG-svetsning anvénds argon eller
argon-heliumblandningar. Nar man vill 6ka svets-
hastigheten eller minska behovet av forvarmning
vid svetsning 1 material som ar goda virmeledare
ar det lampligt att vélja argongas som innehaller
helium. For att 6ka svetshastigheten vid svetsning
av austenitiska rostfria stdl kan man anvénda
argon med en liten tillsats av hydrogen.

Gaser for MAG-svetsning

For MAG-svetsning finns det ett flertal gaser att
vilja mellan. Darfor méste man forst gora klart
for sig i vilket material man ska svetsa, om det dr
fragan om manuell eller mekaniserad svetsning,
kortbége, spraybage eller pulsad svetsning, samt
vilka krav som finns pa produktivitet respektive
kvalitet. Har man dessa forutsittningar klara ar
det lattare att vilja skyddsgas.

Argon (Ar)

Argon dr en inert gas. Det innebér att den inte &r
oxiderande och att den inte paverkar den kemiska
sammanséttningen i svetsgodset.

Argon har manga anvidndningsomraden inom
svetsning och skérning. Mest forekommande &r
argon som huvudkomponent i skyddsgaser for
MAG-svetsning.Vidare anvénds argon i ren form
eller tillsammans med helium som skyddsgas vid
TIG-, MIG- och lasersvetsning. Aven vid plas-
masvetsning och plasmaskérning anvénds argon,
antingen i ren form eller med tillsats av hydrogen.
Produktnamn: Argon (renhet hégre én 99,99%)



Helium (He)

Helium éar en inert gas. Den utvinns ur vissa
naturgaskéllor och maste importeras till Sverige.
Det gor att helium é&r betydligt dyrare dn argon.

Helium och heliumblandningar anvénds som
skyddsgas vid TIG- och MIG-svetsning. Jamfort
med argon ger helium béttre sidointrangning och
hogre svetshastighet vid mekaniserad svetsning.
Diremot &r processen kinsligare for baglangds-
variationer med helium som skyddsgas och ljus-
bagen &dr mera svartdnd vid TIG-svetsning.

Helium f6rvaras och transporteras i flytande
fas i isolerade tankar vid dess kokpunkt som ar
-269°C, eller som komprimerad gas i flaskor.
Produktnamn: Helium

Koldioxid (CO,)

Koldioxid erhalls huvudsakligen som biprodukt
vid forbrannings- eller jasningsprocesser.

Koldioxid &r en oxiderande gas och ingar i
skyddsgasblandningar. Ren koldioxid kan anvan-
das for MAG-svetsning av olegerade stal. Jam-
fort med argon-koldioxidblandningar ger koldi-
oxid mera rok, sprut och ytslagger men néagot
battre sidointringning och mindre risk for porer.
Koldioxid kan inte anvéndas vid spraybagsvets-
ning eller pulsad svetsning.

Vid rumstemperatur och normalt tryck ar kol-
dioxid en gas. Vid rumstemperatur och kompri-
mering till cirka 60 bar 6vergar gasen till vétska,
vilket utnyttjas vid transport och forvaring. 1 kg
flytande koldioxid ger cirka 0,5 m? gas vid rums-
temperatur och atmosfarstryck.

Produktnamn: Koldioxid

Blandgaser

Blandgaserna bestar av blandningar mellan olika
grundgaser. Det finns flera anledningar till att
man blandar gaser. Det kan till exempel vara
nodvindigt for att processen 6ver huvud taget
ska fungera. I de flesta fall &r dock syftet att kom-
binera olika gasers egenskaper for att optimera
processen med avseende pa produktivitet, kvali-
tet och arbetsmiljo.
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béagspéanningen vid TIG-svetsning

Det vanligaste dr att gaserna levereras fardig-
blandade, dven om blandning ocksa kan ske pa
plats hos anvéndaren. Hir f6ljer en kort presen-
tation av blandgaser for svetsning och skirning.

Vid MAG-svetsning av olegerade, laglegerade
och hoglegerande (rostfria stil) krdvs en oxide-
rande tillsats i skyddsgasen for att ljusbagen ska
bli stabil. Man tillsétter koldioxid eller oxygen.
Med koldioxid blir svetsen mera struken, det
blidas farre ytoxider och risken for bindfel blir
mindre &n med oxygen. Ibland féredrar man
anda oxygen, till exempel vid svetsning av vissa
rostfria stal, dd man vill undvika risken for upp-
kolning.

Blandningar mellan argon och helium an-
vands vid TIG-, MIG-, MAG- och plasmasvets-
ning. Helium medfor att ljusbagen fér ett hogre
energiinnehall och ddrmed tillfors mer védrme
till svetsen. Svetsen blir bredare och sidointréng-
ningen forbéttras, vilket betyder att risken for
bindfel 4r mindre &n nir ren argon anvénds. Nir
mer viarme tillférs minskar ockséd behovet av
forvarmning vid svetsning i material med god
viarmeledningsforméga, till exempel koppar och
aluminium. Vidare betyder det att svetshastig-
heten kan 6kas vid mekaniserad svetsning.



Genom att tillsdtta hydrogen till argon blir ljus-
bagen mera energirik och dessutom mer koncen-
trerad. Det betyder béttre intrdngning och 6kad
svetshastighet vid mekaniserad svetsning. Gaser
med hydrogentillsats anvénds vid TIG- och plas-
masvetsning av austenitiska rostfria stal. De kan
inte anvéndas till andra material.

Sa har hanteras gasflaskan

Gasrenhet har stor betydelse vid svetsning och
skdrning. Den paverkar bland annat svetskvalitet
och svets- eller skérhastighet. Vidare paverkar
den elektrodens livsldngd vid TIG- och plasma-
svetsning samt plasmaskérning.

TIPS for att bibehalla
gasrenheten:

* Blas ren flaskventilen innan regulatorn
monteras.

+ Lat gasen spola genom regulator och slangar
en stund fore anvéndningen.

+ Undvik onddigt 1dnga och grova gasslangar.

» Anvind oskadade gasslangar och se till att
alla kopplingar &r téta.

* Om utrustningen &r vattenkyld — kontrollera
att inga vattenldckage forekommer.

+ Anvénd ritt gasflode. For hogt flode skapar
ett oroligt gasskydd och for lagt fiode racker
inte till for att skydda bade ljusbage och
svetssmalta.

Ténk ocksa pé att vid gasbagsvetsning kan gas-
skyddet storas, och dérigenom fororenas, pé
grund av luftdrag, sprut i gaskapan och orolig
ljusbége.
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Blas ren flaskventilen innan regulatorn monteras.

Lat gasen spola genom regulator och slang
innan arbetet paborjas.

Undvik onddigt l&nga och grova slangar. Se till att
de ar oskadade och att alla kopplingar ar tata.

Max 30°

Luta inte svetspistolen for kraftigt - luft kan sugas in i
gasskyddet genom elektroverkan. Anvand réatt gasflode.
Foér hogt flode skapar ett oroligt gasskydd och for lagt
flode racker inte till for att skydda bade ljusbage och
svetssmaélta.
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