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PLAZMAVAGAS GAZELLATASI KERDESEI

Fehérvari Gabor, Gyura Laszl
Linde Gaz Magyarorszag Zrt.

yere

Napjainkban az ipar egy szigorubb minéségi kbvetelményeket tamaszt a fémek vagasaval szemben,
ennek ellenére a modern plazmavago gépek tartottak a lépést mas, korszerii vagasi technikakkal. Sot,
vastagabb lemezek esetén kozel lézer minGséggel vaghatunk, annél lényegesen olcsobban. Vastag
lemezek esetén szemben az oxigénes langvagassal — ahol az alkalmazhatosag erbsen fiigg a kémiai
Osszetételtdl — olyan anyagoknal is alkalmazhato, mint az er6sen 6tv6zott acélok, aluminium, réz, vagy
akar plattirozott fémlemez. A plazmagazok dént6 szerepet jatszanak a mindségben és a vagas
gazdasagossagban, ezért jelen cikkiinkben kiemelt figyelmet forditunk a plazmagazok minéségének és
mennyiségének megfelel kivalasztasara és beallitasara.

Abstract: Plasma cutting has been applied to cut of metals since 1950s. Nowdays continuously
increased requirements are required to cutting, nevertheless up-to-date plasma machines are
comparable with other new cutting processes. Moreover in case of thicker plates we can cut with nearly
laser quality for significantly less cost. On the other hand contrary to applicability of oxy-fuel cutting,
where the application strongly depends on chemical composition, the plasma can be used for cutting of
different material, such as high alloyed steels, aluminium alloys, copper or cladded plates. The plasma
gases plays an important role in obtainable quality and economy of cutting, for these purposes in this
paper we specially attend to choosing and setting of appropriate quality and quantity of plasma gases.

1. Plazmavégas elve

Plazmanak valamilyen magas hémérsékleten lévé, elektromosan vezetd gaz ionizalt allapotat nevezzuk,
amely magaba foglal pozitiv és negativ toltési részecskét, valamit gerjesztett semleges atomokat és
molekulakat. A plazma altal gerjesztett ivben dinamikus egyensuly all fent a bomlasi, ionizaciés és
ujraegyesuléses folyamatok kozott. Ahhoz, hogy a plazmat el6allithassuk, azaz a gazt ionizalt allapotba
hozhassuk, a gazt héforrassal magas hémérsékletre kell melegiteni, vagy egy erds elektromos mezé
jelenléte szlkseges.

A plazmavagas két valtozata létezik: a plazmasugaras és a plazmaives vagas. A plazmat fémek
vagasara el0szor az 1950-es évek végén alkalmaztak er6sen 6tvozott acélok és aluminium vagasara. A
plazma ives vagas szemben az oxigénes langvagassal, nem csupan azon fémek vagasara alkalmas,
amely oxidjanak olvadaspontja alacsonyabb a vagandé fém olvadaspontjanal, hanem minden olyan
anyagnal, amely elektromosan vezetéképes. igy a plazma iv szemben az oxigénes langvagassal — ahol
az alkalmazhatésag erfsen fligg a kémiai dsszetételtdl — olyan anyagoknal is alkalmazhatd, mint
példaul dtvozetlen, gyengén Otvozott, erdsen Otvozott acelok, aluminium, réz, vagy akar plattirozott
fémlemez. Plazmasugaras eljarassal ahol az andd szerepét nem a munkadarab tolti be még kerdmiak,
Uveg, kvarc, stb. is vaghatd. Ebben az esetben a vagast a plazmatronbdl kilépd sugar végzi, ezért
alkalmas nemfémes anyagok vagasara is.

A szamunkra érdekesebb és legaltalanosabb elterjedt plazma ivvel torténé vagas esetén az iv akkor jon
létre, ha elektromos aram folyik a nem megolvadé elektrodtdl az elvagandd, elektromosan vezetd
munkadarab, azaz andd felé. A munkadarab megolvasztasdhoz szilkséges energiat egyrészrél a
plazmasugar, masrészrél a villamos iv szolgaltatja. A plazmagézok a villamos iv hatésara részben
felbomlanak és ionizélédnak — elektromos vezetévé valnak — az ivben, majd a nagy energiasriiség és
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hémérséklet — a plazma belsejében akar tobb 10000 fok is kialakulhat — kovetkeztében a hangsebesség
tobbszorosével megindulnak a munkadarab felé. Amint a munkadarab fellletére koncentralt
nagyenergiaju plazmaiv eléri a munkadarab feliletét az atomok, és molekuldk Ujra egyesilnek, igy az
ivben tarolt energia felszabaduldsa megolvasztja, és részben elgdzolteti a munkadarabot. Tovabbéa a
nagy mozgasi energiaju plazmasugar lehetévé teszi az olvadt rész kiszoritasat a munkadarabon lévé
vagasi réesbol.

2. Plazmavagogépek

A plazmavagd berendezések vagasi teljesitménye és a vagott anyag minésége alapvetéen figg a
kulonb0zd vagasi technoldgiatol, a vagandd anyagtipustol, az alkalmazott plazmagaztdl és vagogaztol
egyarant. A vaghaté vastagsag fémlemezeknél 0,5-180 mm-ig terjed. A plazmavagas hasznéalhato
altalanos szerkezeti acélok vagasara is, viszonylag kis deformécioval és j6 minéség mellett kb. 40 mm-
es vastagsagig. A vagasi sebesség 0,1-6 m/perc is lehet. Tovabba elénydsen hasznalhatd vastag,
erdsen 6tvozott acel és aluminium tablalemezek vagasara is, a 0,5-160 mm vastag tartomanyban, ahol
0,2-9 m/perc-es vagasi sebesség is elérhetd (lasd 1. abra). A kis hdbevitel kovetkeztében kiildndsen
alkalmas nagyszilardsagu finomszemcsés anyagok vagasara, amellyel igy elkeriilheté az alapanyag
nem kivant allotrop atalakulasa.

plazma 02 lézer 02 oxigénes langvagas
vagasi sebesség V. [m,/min] acéltipus - 5235 JRG 2 (St 37-2)
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1. &bra
Elérhetd vagasi sebesség kiildnbdzé eljarasok és lemezvastagsagok esetén [1]
Napjainkban az ipar egy szigorubb mingségi kovetelményeket tamaszt a fémek vagasat illetéen. Ez
szamos fejlesztést kovetel meg a gyartoktdl. A fejlesztések célja egyrészrél, hogy minél jobb mindséget
produkaljanak, nélkilozve a tovabbi megmunkalasi folyamatokat, masrészrdl pedig a fejlesztéseket
koltségcsokkentési  torekvések jellemzik. Mai modern plazmavagd berendezések bizonyos
lemezvastagsagig minéség terén felveszik a versenyt a lézervagd gépekkel. Vékony lemezek kis
vagoréssel és bemetszéssel, valamint szigoru élkonturok esetében, adott esetben a lézer elénydsebb
lehet, ez azonban az ipari alkalmazasok csak kis hanyadanal fordulnak eld. Altalanossagban
elmondhatd, hogy minél vastagabb a lemez a felmerul6 vagasi koltségek annal kedvezébbek a plazma
szdmara. Példaul acélokra vonatkoztatva mar 3 mm vastagsdg felett a vaghaté tartomanyban
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egyertelmlien a plazma az olcsébb, mig aluminium és erésen 6tvozott acél, 8 mm-nél vastagabb lemez
esetén a koltségek kilonbsége akar 6tszords is lehet a plazma javara. A termikus vagasrdl sz6l6 EN
ISO9013 szabvany hatarozza meg a lang-, plazma- és |ézervagasnal hasznalt termékek geometriai
tulajdonségait és mindségét. A legfontosabb mindségi kritériumként emlithetd a véagott felllet
merdlegessége, a fellleti egyenetlenség és a munkadarab méretének tlirései. Tovabbi fontos szempont
a barazdaelhajlas, a sorjaképzdés a vagott rés also felén és a frocskolt olvadt anyag a rés felsé felén.
Természetesen utdbbi jelenségek a folyamat paramétereitél fliggenek, mint példaul a vagosebességtél,
égbtavolsagtol, aramintenzitastdl, feszliltségtél, plazmagaztél és alkalmazott plazmatechnoldgiatol.
Egyéb tényezOknek is hatdsa van a mindségre, ugymint a vagott anyag vastagsaga, a felilet allapota
és hémérsékletvaltozasok az anyagban vagas soran.

A plazmavago készlilék részei az aramforras, a plazmaégd, amely magaban foglalja az elektrédat és a
fuvokat, a munkadarab, a vagdasztal, a gazellatd-, hiité- és elszivorendszer (lasd 2. abra).
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2. 4bra
Plazmavagé berendezés sematikus abréja [1]

A plazma aramforrasa biztositja a miikddéshez szlikséges feszilltséget és a vagd aramot a 6 és segéd
iv (pilot arc) szaméra. A vagas elején az alacsony energiaju segédiv a fuvoka és a nagyfesziiltségii
elektroda kozott vilagit. A segéd iv gyujtia meg a f6 plazma ivet. Terhelés nélkul a plazmavagd
feszliltsége 240-400 V koézott van, a vagé aram pedig 150-200 A kdzétt szabalyozhatd. A plazma
aramforras karakterisztikaja lehet meredeken csokkend feszliltségli aramkarakterisztika, vagy egy
allandod aramkarakterisztika, amely nem eredményez aram novekedést mikozben az iv hossza
megvaltozik.

A plazmavagas alapvetéen a plazmaégé tipusatdl fligg, amelynek részei a plazma fuvdka és az
elektréda. Mind a plazmaflvoka, mind az elekirdda élettartama korlatozott. Az elektroda élettartalmat
leginkabb a vagdéram intenzitasa, az iv gyujtasok szama és a hasznalt plazmagaz tipusa hatarozza
meg. A favoka élettartamara pedig a fuvdka kialakitdsa, anyaga, hévezetéképessége, Uzemidd,
ivgyUjtasok szama, atlyukasztasok szama és a fivoka hiitése van hatassal. Altalaban rad alakd volfram
elektrddak és tii alaku cirkon vagy hafnium elektrodakat hasznélnak. A kopasi hajlamnak kdszonhetéen
a volfram elektrédakat csak inert plazma gazokkal és keverékiikkel, valamint kis reakcioképességl és
redukalo plazmagazokkal lehet hasznélni. Ha tiszta oxigént hasznalunk, vagy a plazmagaz tartalmaz
oxigént, akkor az élettartam jelentdsen ndvelhetd cirkon vagy hafniumbdl készilt elektroda
alkalmazasaval. Ha a plazmavagast oxigen jelenlétében végezzik, akkor novelhetjlk az elektroda
élettartamat ugy is, hogy két gazt hasznalunk: a gyuijtasi eljarasnal kevésbé oxidalo gazt, a vagasnal
pedig oxigént.

A plazmaégbk kilonbdz6 valtozatairdl az 3. abra ad attekintést. A DIN2310-6 szabvany kialakitas
szerint tobb fajta plazmaégét kiilonbdztet meg:
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A hagyomanyos plazmaégéknél az égdfej kialakitasa viszonylag egyszer(, csak egy gaz, a
vagogaz hasznélhato, amely az elektroda tengelyének iranyaban aramlik az elektroda kordl. A
plazmaiv a favoka belsé atmérdjére van szikitve. Az elérhetdé mindség korlatozott, az eljaras
tipikusan ferdén barazdalt vagasi fellletet produkal. A vagasi sebességtél fliggéen a flvoka
levegbvel, vagy vizzel hiitott. A hagyomanyos plazmaégds eljaras 160 mm vastagsagig
alkalmas fémlemezek vagasara.

e Plazmavagas masodlagos kozeggel, amelynél a plazmaivet korllvevé masodlagos kozeg
specialis atmoszférat hoz létre az iv koril. Ez a kbzeg lehet viz, vagy megfelelé gaz.
Méasodlagos gaz hatésara a plazmaiv jobban koncentralhatd, igy nagyobb teljesitményslirliség
érhetd el, ami javita a minéséget és fokozza a vagasi sebességet. Védbsapka specialis

sy

sérulése. Ezzel az eljarassal max. 756 mm vastag fémlemezek vaghatok.

e A vizet masodlagos kdzegként hasznalva az iv felbontja a vizet és az igy keletkezett hidrogén
redukald hatasa miatt a fém felllete fényes lesz. Ezt az eljarast erésen 6tvozott acélok és
aluminium vagasara hasznaljak 50 mm-es lemezvastagsagig.

e \izbefuvasos plazmavagasi eljarassal a plazmaiv jél koncentralhat6 a viz sugariranyu-, vagy
orvény6 befuvasaval. A viz csak egy csekély része g6zolog el. A maradék hiti a fuvokat és a
munkadarabot, ezaltal nvelve a fogy6 alkatrészek élettartamat. A munkadarab hiitése és az
alkalmazhat6 viszonylag gyors vagasi sebesség lehetévé teszi, hogy deformacid nélkil, kis
mértéki a sorjaképz6dés mellett vagjuk. Az Orvényszerii befujasnal az egyik vagasi él kozel
flgglleges, amig a masik vagasi €l — maradék anyagrészen — pedig ett6l 5-8 fokkal eltér. Az
elektrdda vizbefljasos plazmavagasnal lapos kialakitasu. Ezzel a technolégiaval 3-75 mm-es
lemezek vaghatok.

vy

annal nagyobb vagasi sebesség, és annal jobb mindség érhetd el. Berendezések szamos
valtozata létezik, ahol a ndvelt ivsirliséget kilonbdz6 sziikitd fuvokakkal hozzak létre. Tobb
tarsasag is szabadalmaztatta sajat eljarasat. Az igy elGallitott plazma iv nagy pontossagu,
flgglleges vagast tesz lehetdvé 0,5-25 mm-es lemezvastagsag tartomanyban.

Plazmaégo
rendszerek
v \4 v v
Egé hiitése szerint: Egé tipusa szerint: Plazmagaz szerint: Elektréda szerint:
kozvetlen vizh(tés hagyomanyos k6z6mbos gaz hengeres elektréda
kozvetett viz h(ités maésodlagos gazzal oxidal6 gaz lapos elektréda
gazzal h(itétt vizbeflivasos redukald gaz
viz alatt m(ikodé egyatomos gaz anyaga szeint:
tébbatomos gaz
volfram
cirkénium
hafnium

3. abra
Plazma rendszerek felosztasa kiilonbdzé szempontok alapjan
Tovabbi plazmavagasi lehetéség a viz alatti végzett plazmavagas. Ezt az eljarast a vizfelszin alatt 60-
100 mm-re végzik, ezaltal jelentésen csokkentve a zajt, ndvelve a biztonsagot és csokkentve a
kérnyezet por és aeroszol szennyezését. Miutan a viz alatt végzett vagas tobb energiat igényel, mint az
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atmoszféraban végzett vagas, ezért itt csak kisebb vagasi sebesség érhetd el. Szerkezeti acélokat kb.
15 mm vastagséagig, erésen 6tvozott acélokat 20 mm-ig lehet gazdasagosan viz alatt vagni.

Tobbfunkcidés modern plazmavagd berendezések alacsony teljesitményii izemmaddban tovabbi funkcidk
ellatasara képesek. A plazmavésés a fellleti anyagréteg eltavolitasa plazma iv segitségével. A hét a
plazma iv biztositja, amely lehetévé teszi, hogy az anyag folyamatosan felolvadjon. A plazma iv
teliesitménye hatarozza meg a felszinrél eltavolitott olvadt anyag mennyiségét. Az eljaras alkalmas
hegesztési hibak eltlintetésére, vagy szerkezeti- és er6sen 6tvozott acélok fellleti hibainak javitasara. A
plazma jel6lés alkalmas a munkadarab megjeldlésére, furatkdzéppontok, hajlitasi élek bejelolésére stb.
Az alkalmazott aramerdsség max. 10 A. Plazmagazként rendszerint argon, nitrogén, vagy levegd
hasznalhatd. A plazma bemetszés esetén a munkadarabot plazmasugarral metsszik be. A

cray

munkadarabot. Az aramerdsség maximum 25 A. Plazmagazkeént rendszerint argon hasznalhato.

3. Gazok a plazmavagasban

Plazmagaznak hivjuk az Osszes gazt, vagy gazkeveréket, amelyeket a plazma el6allitasara, vagy
vagasra alkalmazunk. A plazmavagas két f0 fazisa a plazmagyujtasi és vagasi fazis. Ezért a
plazmagazok feloszthatok gyujtasnal és vagasnal hasznalt gazokra, amelyek kulénbdznek a gazok
tipusanak és aramlasi mennyiségének szempontjabdl. A vagogazok mellett a plazmaégé kialakitasatol
flggben lehetnek még masodlagos, segédgazok, illetve viz.

A plazmagaz dontd szerepet jatszik a minéségben és a vagas gazdasagossagban. Kiilonb6z6é anyagok
és kulonbdz6 anyagvastagsagok kulonb0zd plazmakozeget igényelnek. Ezek a kozegek lehetnek
gazok, gazkeverékek, vagy akar viz is. Az alkalmazott gaz kivalasztasnal a gaz fizikai és mechanikai
tulajdonséagait is szamitdsba kell venni, annak érdekében, hogy nagy vagasi sebességet és jo
mindséget érjunk el. A plazmasugarral szemben tamasztott kovetelmények a nagy energiatartalom, a jo
hévezetés és a nagy mozgasi energia is, amit a kulonb6zé plazmagézok fizikai tulajdonségai
hataroznak meg. Néhany plazmavagasnal hasznalt gaz fizikai paramétereit tartalmazza az 1. tablazat.

1. tblazat
Plazmavagashoz hasznalt gazok alapvetd tulajdonsagai
Elem: Nz (N) Ha (H) 02 (0) Ar levegd
lonizaciés energia [eV] 15.5(14.5) | 15.6(13.5) | 12.5(13.6) 15.8 34
Disszociaciés energia [eV] 9.8 4.4 5.1 - -
Atomsuly [g/mol] 15 1 16 40 14.4
Hévezetbképesség 0°C-on [W/mK] 24.5 168 24.7 16.6 245

A kémiai tulajdonsagok — redukald, semleges, oxidalé hatasu — szintén nagymértékben befolyasoljék a
vagasi minéségét és az esetleges tovabbi utomunkak koltségeit. Jelentds hatasa van a mindsegre
annak is, ha plazmagéaz kolcsonhatasba 1ép az olvadt fémmel. A fentiek értelmében kilonos figyelmet
kell forditani a plazmagéaz kivalasztasa a vagando anyag és eljaras fliggvényében.

Inert és aktiv gazok és azok keverékei altalaban alkalmasak plazmagéznak. A plazmagéazok kevereési
arany és tisztasag szempontjabol a MSZ EN439-es szabvanynak tesznek eleget. Plazmagaznak lehet
hasznalni argont, hidrogént, nitrogént, oxigént és ezek keverékeit, valamint levegét. El6nyoket és
hatranyokat tekintve egyik fent emlitett plazmagaz sem nevezheté optimalis plazma kdzegnek. Ezért
legtobb esetben a fenti gazok keverékeit hasznaljak. Mielétt egy konkrét dsszetételli gazkeveréket
hasznalnank, a gyartéval egyeztetni kell, hogy vajon a gazkeverék megfelelé-e a rendszer szdmara. A
nem megfelelé gazkeverékek a fogyd alkatrészek fokozottabb kopasahoz és a plazmaégé id6 elbtti
tonkremeneteléhez vezethet.

Argon az egyetlen semleges gaz, amit a levegd bontasabdl allithaté el6. Nagy atomsulya miatt a nagy
impulzus s(rliségl plazma sugar el6segiti az olvadt anyag eltavolitasat a vagott résbél. Alacsony
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ioniz&cios energidja miatt, az argon viszonylag egyszeriien ionizélhat6. Ezért a tiszta argon gyakran
alkalmazzak a plazmaiv meggyujtasanal. Viszonylag kis hévezetési képessége és entalpidja miatt a
tiszta argon nem idedlis vagogaznak, mivel relativ csak kis vagasi sebességet enged meg és
hasznalata nem jo mindség fellletet produkal.

Hidrogént az argonnal dsszehasonlitva lathatjuk, hogy a hidrogénnek nagyon kicsi az atomsulya, de jo
a hdvezetOképessége. A hidrogén disszociacios hdémérsékleten extrém nagy hdvezetést és
2000 K hdémérsékleten kezdddik és egészen 6000 K hdémérsékletig tart. A hidrogén teljes ionizalt
allapotat 25000 K hémérseklet korul éri el. A kétatomos hidrogén molekula ionizacioja és
Ujraegyesulése kezdetben nagy energiatartalmat Dbiztosit az ivnek. Ez az iv kedvezb
koncentrélédasahoz vezet. Kemény krom- és aluminiumoxidok a hidrogén hatasara redukalédnak, ami
folydsabba teszi az olvadékot. A fent ismertetett fizikai tulajdonsagainak kdszonhetéen a hidrogén
onmagaban még nem alkalmas plazmakdzegként, akércsak az argon. Azonban ha a hidrogén kedvezd
fizikai tulajdonséagait (nagy energiatartalom és entalpia) 6tvozzilk az argon kedvezé atomsulyaval, akkor
egy gyorsan haladdé nagy kinetikus energiaju, valamint megfelelé6 hétartalommal rendelkezé ivet
kapunk, amivel az anyag konnyen és jol vaghato lesz.

H, H.0 (0, v O, I, He  oossm AT
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40
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4. abra
Kiilénb6z6 elemek hdvezetbképessége a hémérséklet fliggvényében [1]
Argon-hidrogén gazkeveréket gyakran alkalmazzék erésen otvozott acélok és aluminium vagasahoz.
Akar par szazaléknyi hidrogén hozzaadasaval az argonhoz jelentds javulas érhetd el mindségében és
vagasi sebességben. Tovabba a hidrogén redukalé hatdsa miatt sima, oxidmentes lesz a vagott felilet.
Ezt a keveréket gyakorlatban 150 mm-es lemezekig hasznaljék. A hidrogén aranya 35%, de ez az érték
a vagandé anyagvastagsag fliggvénye. A hidrogén mennyiségének 35% folé ndvelése a gadzban mar
nem noveli észrevehetd mértékben a vagasi sebességet. Amennyiben a hidrogén részaranya gazban
tobb mint 40%, akkor a vagasi fellleten az anyag visszahajlik és megné a sorjaképzddés is.

Nitrogén a fizikai tulajdonsagok szempontjabdl valahol az argon és a hidrogén kozott van. Atomsulya
messze meghaladja a hidrogénét, de joval az argon alatt van. A nitrogén hévezet6képessége jobb,
gyakorolt hatasa alapjan hasonléan viselkedik, mint a hidrogén. Hétartalma is hasonl6 a hidrogénéhez.
A nitrogén plazmagazként val¢ alkalmazasa lehetévé teszi a munkadarab gyors és oxidmentes vagasat
vékony falvastagsdg esetén. Hatranya, hogy a vagott él nagyon bardzdalt lesz. A tokéletesen
parhuzamos élek vagasa nehezen kivitelezhetd. A tiszta nitrogén alkalmazasa azonban mindségi
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problémékat vet fel. A nitrogén abszorpcidja a vagott felileten a hegeszthetéség szempontjabdl —
porozitas — kedvezétlen hatas.

A nitrogén-hidrogén gazkeveréket gyakran alkalmazzak erésen 6tvozott acél és aluminium vagasahoz.
Ezzel a gazkeverékkel parhuzamos éleket lehet vagni észrevehetéen nagyobb sebességgel, mint tiszta
argon esetén. A vagott fellletek oxidacidja szintén kisebb mértéki, mint ha tiszta nitrogént hasznaltunk
volna. Ezek a gazkeverékek 20% hidrogéntartalomig formaldgazként hasznélathatok.

Az Argon-hidrogén-nitrogén gazkeveréket er6sen 6tvozott acél és aluminium vagasahoz alkalmazzak.
Hasznalataval jobb mindség, kevesebb pozicid probléma és sorjaképz6dés érhetd el, mint argon-
hidrogén gazkeverék alkalmazasaval. A legéltalanosabban hasznalt gazkeverékek 50-60% argont, 30-
50% nitrogén és hidrogént tartalmaznak. A hidrogén mennyisége a vagandé munkadarab vastagsagatol
flgg: vastagabb anyaghoz tobb hidrogént kell hasznalni.

Oxigént hasznalnak plazmagazként otvozetlen és alacsonyan 6tvozott acélok vagashoz. Ha oxigén
keveredik az olvadékhoz az olvadék viszkozitasa csokken, folyésabba valik. Ez a jelenség
altalanossagban lehetévé teszi, hogy sorjamentes és éles éleket érjiink el. Nagyobb vagasi sebesség
akkor érhet6 el, ha nitrogénnel keverjiuk az oxigént, vagy leveg6t hasznalunk. A nitrogén vagy levegd
alkalmazéasa, szemben az oxigénnel nem okoz |ényeges nitrogéntartalom ndvekedést a vagott
fellletben, igy minimalizalva a porozitds megjelenésének lehet6ségét hegesztés soran. Nagy vagasi
sebesség kovetkeztében a hbhatas Ovezet szélessége nagyon kicsi lesz és igy a vagott fél mechanikai
tulajdonsagai nem romlanak. A nagy vagasi sebesség az oxigén a fémmel szembeni nagy
reakcioképességének tulajdonithato.

A leveg6 alapvetéen nitrogénbdl (78,18%) és oxigénbdl (20,8%) all. A levegd nagy energiatartalmi
gazkeverék. A levegbt plazmagazként Otvozetlen, vagy gyengén illetve erGsen 0tvozott acélok és
aluminium vagasahoz hasznéljak. A levegét altalaban kézi vagashoz, vagy vékony lemezek vagasahoz
hasznaljak. Azonban a levegé jelentésen ndveli a vagott fellilet nitrogéntartalmat. Amennyiben a vagott
fellleteket utdlagosan nem tavolitjak el hegesztésnél problémékat, porozitast okoz, aluminium vagasa
esetén pedig a vagott élek elszinezédhetnek.

A 2. téblazatban dsszefoglalva kdzoljuk az elébbiekben targyalt kilonbdzd plazmagazok felhasznélasi
tertleteit.

2. t4blazat
Kiilénb6z6 plazmagéazok felhasznalasi terliletei
Anyagvastagsag Plazmagaz Segédgaz Jellemzék
szerkezeti acél oxigén 0oxigén, nitrogén, kozel 1ézermindségu élek, sima
0.5-8 mm-ig nitrogén és oxigén sorjamentes
szerkezeti acél oxigén oxigén, nitrogén vagy 25mm-ig éles konturok, sima
4-550 mm-ig levegd felllet, 20mm-ig sorjamentes
fellilet
erésen 0tvozott acél nitrogén nitrogén, nitrogén és kis tliréssel, sima felilet,

1-6 mm-ig hidrogén sorjamentes élek (1.4301)
erésen 6tvozott acél argon, (hidrogén), nitrogén, nitrogén és | sima vagott fellilet, sorjamentes

5-45 mm-ig nitrogén hidrogén 20mm-ig (1.4301)

aluminium levegd nitrogén, nitrogén és kozel fuggbleges élek,

1-6 mm-ig hidrogén sorjamentesség(AIMg3), érdesség

aluminium argon és hidrogén, | nitrogén, nitrogén és kozel fliggdleges élek,

5-40 mm-ig nitrogén hidrogén sorjamentesség 20 mm-ig,

érdesség
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4. Plazmavago berendezések gazellatasa

Plazmavagd gépek egy vagy tobb kilonbozd gazzal mikddnek. A géz nyomasa az alkalmazott
készUlékek tipusatdl fugg. A specifikacioknak minden esetben meg kell egyezni a gyarté altal megadott
értékeknek. Ha a gazatfolyasi sebesség a plazmavago rendszerben a gyarté altal meghatarozott érték
alé csokken, akkor az égd sulyosan megseérul. Hogy ez elkertlheté legyen, a nyomasértéket mindenek
elétt be kell allitani a gyart6 altal megadott értékre. Legalabb 12 bar nyomas szlikséges.

A gazt szamos formaban tarolhatjuk, mint példaul palackban, palackkdtegben, vagy akar cseppfolyds
mobiltartalyban. A plazma gazellatd rendszerének tervezésénél gazdasagossagi szempontokat is
figyelembe kell venni. A plazmagaz és masodlagos gaz mennyisége szamos tényezétél fligg, mint
példaul a fuvoka atméréje, gaznyomas, vagdaram. A felhasznalas 20-100 I/min kozott valtozhat. llyen
feltételek mellett a munka akar egyéni gazpalackiol a telepitett tartalyig barmilyen eszkozrél miikodhet.
Ha a gazfelhasznalas 200-300 m3/h-t eléri egy hét alatt, akkor folyadékallapoti gaztarolas johet szoba.

A 3. tablazat a plazmagazok minimélis tisztasagi kovetelményeit tartalmazza. Ezen értékeknek
megfeleld gazokkal nem tesszlk kockara a minGséget, gazdasagossagot és a hatékonysagot a vagasi
sebesség csokkenése miatt. Amennyiben levegOkompresszort hasznalunk plazmagazként ipari
tisztasagu levegd helyett, akkor fontos, hogy a szemcseméret, maradék olajtartalom és harmatpont
értékek fenntarthatéan megfeleljenek az 3. tablazatban kdzolt értékeknek. Az olaj és nedvességtartalom
csokkenti a fogyo alkatrészek élettartamat és fokozza a veszélyt, ami az égé tonkremeneteléhez vezet.

3. tablazat
Plazmagézként alkalmazott gazokra vonatkozé kévetelmények
Oxigén Argon Hidrogén Nitrogén Levegd’
Tisztaséagi fok: 99.5% 99.996% 99.95% 99.999% Széraz,pormentes,olaj- és
(2.9) (4.6) (3.9) (5.0) vizmentes, max.

részecskeméret 0.1um, max.
(plazma- | olajtartalom 0.1 mg/m?3, max.
gazkent) harmatpont +3°C

'ISO8573 szabvany szerint
Irodalomjegyzék

[1]  Plasma working group, Kjellberg Experts: Facts About. Plasma Technology. Linde AG, Kiellberg
Finsterwalde Elektroden und Machinen GmbH
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