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Rostfria stal

Beroende pa mikrostrukturen delas rostfria stal in i olika grupper.

De viktigaste grupperna ar:

Ferristiska

N
- Martensitiska
>
N

Austenitiska

Duplexa (ferrit/austenitiska)

Beroende pa legering och egenskaper delas varje grupp in i under-
grupper. Nedan listas nagra viktiga rostfria stal.

Ferritiska och martensitiska rostfria stal:

Staltyp: sS: EN: ASTM:
Ferritiskt - 1.4512 409
Ferritiskt 2320 1.4016 430
Martensitiskt 2304 1.4028 420
Martensitiskt 2387 1.4418

Duplexa rostfria stal (ferrit/austenitiska):

Staltyp: SS: EN: ASTM:
Laglegerad duplex ,2304" 2327 1.4362 532304
Duplex ,2205" 2377 1.4462 531803
Super Duplex ,2507” 2328 1.4410 532750
Austenitiska rostfria stal:

Staltyp: SS: EN: ASTM:
Austenitiskt 2331 1.4310 301
Austenitiskt ,18-8" 2333 1.4301 304
Austenitiskt ,syrafast” 2343 1.4436 316
Helaustenitiskt ,254 SMO” 2378 1.4547 $31254
Helaustenitiskt ,904 L” 2562 1.4539 N08904
Superaustenitiskt ,654 SMO” - 1.4652 532654
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Svetsning av rostfria stal - praktiska rad

Svetsning av rostfria stal skiljer sig vanligtvis inte fran svetsning av
o- och laglegerade stal. | vissa avseenden skiljer sig dock metoderna
at. Detta galler speciellt hoglegerade staltyper. Nedan foljer en kort
dverblick 6ver vad man bor ta hansyn till.

Generella dvervdganden

- Hogre varmeutvidgning och Iagre ledningsformaga medfor storre
risk for deformation (speciellt for austenitiska stal)

- P3grund av detta bor avstandet mellan haftsvetsarna goras kor-
tare jamfort med kolstal. Det ar ocksa viktigt att haftsvetsningen
sker i ratt ordningsfoljd

- Efter haftsvetsning ska 6verflodigt svetsgods slipas bort fore
svetsning

- For att undvika odnskade strukturbestandsdelar, t ex o-fas, maste
strackenergin begransas. Den bor vara mellan 0,5 - 2,5 kJ/mm

- Maximal mellanstrangstemperatur for standardmaterial ar 250° C



- Begransa smaltans storlek for att undvika varmesprickor och und-
vik dndkratrar genom att anvanda ratt avslutningsteknik. Ju
hogre legeringsgrad desto viktigare ar det att ta hansyn till dessa
faktorer

- Det ar vanligtvis viktigt att uppna samma kemiska sammansatt-
ning
hos svetsgodset som i grundmaterialet. Félj instruktionerna fran
tillverkaren av tillsatsmaterialet

- Det ar viktigt att ytorna pa bade grundmaterial och tillsatsmaterial
arrena och torra

- Anvand alltid rostfria borstar och rena slipskivor. Undvik utrust-
ning som har anvants for 13glegerat stal

Att ta hansyn till vid svetsning av superduplexa,
hel- och superaustenitiska rostfria stal

- FoOr att undvika oonskade strukturbestandsdelar, t ex o-fas, far inte
varmetillforseln vara for hog. Den bér ligga mellan 0,2 - 1,5 kJ/mm

- Maximal mellanstrangstemperatur ar 150° C

- Ett nickelbaserat tillsatsmaterial kan vara nédvandigt for super-
austenitiska och superduplexa rostfria stal. Se instruktionerna fran
tillverkaren av tillsatsmaterialet

Berdkning av strangenergin (varmetillforseln):

= Stromstyrka (A)

= Spanning (V)
Strackenergi (KJ/mm)

= Effektivitet

= Svetshastighet (mm/min)

UxIx60

Q= X000
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Grundfakta om skyddsgaser

En av skyddsgasens funktioner ar att skydda den heta metallen fran
den omgivande luften. Utan detta skydd oxideras den upphettade
eller smalta metallen. Dessutom bildas porer.

Andra viktiga faktorer som paverkas av skyddsgasen ar bagstabili-
tet, svetshastighet, svetsgeometri, korrosionsmotstand, mekaniska
egenskaper och arbetsmiljo. Skyddsgasen har salunda ett avgorande
inflytande pa svetskvalitet och produktivitet.

De olika komponenterna i skyddsgaserna har olika egenskaper och ar
noggrant balanserade for att ge optimala svetsegenskaper.

Argon (Ar)

Huvudkomponent i de flesta gas-
blandningar. Argon &r en inert*
gas.

Vétgas (H,)

Minskar oxider, forbattrar intrang-
ning och 6kar smaltans flytbar-
het.

Syrgas (0,)

En oxiderande gas. Ger
bagstabilitet, men ger samre
intrangning &n CO,. Kan ge over-
flodig ytoxidering.

* Reagerar inte kemiskt med nagot amne.

Helium (He)
En inert gas™. Ger battre intrdng-
ing och okar smaltans flytbarhet.

Koldioxid (C0,)

En oxiderande gas. Ger
bagstabilitet och fordelaktiga
svetsprofiler.

Kvavgas (N,)

Anvands som tillsats for
kvavelegerade stal. Forbattrar
korrosionsmotstandet.



MISON® skyddsgaser

MISON® skyddsgaser ar en grupp gaser frén Linde som ger optimal
produktivitet och kvalitet vid MIG/MAG rortrad- TIG- och plasma-
svetsning. MISON® forbattrar arbetsmiljon genom att minska mang-
den ozon. En tillsats av 275 ppm NO i skyddsgasen reagerar med ozon
i samma stund som ozon bildas.

Skyddsgaser for MIG/MAG-svetsning

MISON® 2, (Ar + 2 % CO, + 0,03 % NO). En all-round skyddsqas for alla
typer av rostfria stal (ferritiska, martensitiska, duplexa, austenitiska).
MISON® 2He, (Ar +2 % CO, + 30% He + 0,03 % NO). All-round skydds-
gas for alla typer av rostfria stal. Okad intrangning och flytbarhet i
smaltan genom tillsats av helium. M6jliggor hogre svetshastighet.

MISON® Ar, (Ar + 0,03 % NO). Anvands for superduplexa, hel- och
superaustenitiska rostfria stal. Ger stabil ljusbage och minimerar
ytoxider.

MISON" N2, (Ar + 1,8% N, + 30% He + 0,03 %NO). Anvands for su-
perduplexa, hel- och superaustenitiska kvavelegerade rostfria stal.
Kvave forbattrar korrosionsmotstandet. Battre flytbarhet i smaltan
tack vare tillsats av helium.

Hoghastighetssvetsning

RAPID PROCESSING” &r en hogproduktiv MIG/MAG svetsmetod som
lampar sig bra for rostfria stal. Svetshastigheten och/eller insvets-
talet kan i manga fall 6kas avsevdrt genom okonventionella parame-
terinstallningar i kombination med en optimal skyddsgassammansatt-
ning.

skyddsgaser for svetsning med fluxfyllda rérelektroder MISON® 16,
(AT +16 % CO,* 0,03 % NO). Det basta valet for de flesta typer av
fluxfyllda rérelektroder.



Skyddsgaser for TIG-svetsning

Argon, all-round skyddsgas for alla typer av rostfria stal (ferritiska,
martensitiska, duplexa, austenitiska).

MISON" Ar, (Ar + 0,03 % NO). All-round skyddsgas for alla typer av
rostfria stal. Ger forbattrad arbetsmiljo och ger i vissa fall battre
intrangning jamfort med argon.

MISON® H2, (A1 +2 % H, + 0,03 % NO). Tillsats av vate ger hogre
svetshastighet och/eller battre intrdngning och mindre ytoxidering.
Ar endast 1amplig for austenitiska stal.

Argon MISON’ H,

Intrangning i ett 2,5 mm tjockt stal (ASTM 304) svetsad utan tillsatsmaterial. MISON™ H, ger
60% okad uppsmalt tvarsnittsarea. Stromstyrka: 80 A. Svetshastighet: 250 mm/min.

MISON® N, (Ar + 1,8% N, + 30% He + 0,03 % NO). Anvands for
kvavelegerade stal (duplexa, superduplexa, hel/ superaustenitiska).
Tillsats av kvave forbattrar korrosionsegenskaperna och den me-
kaniska hallfastheten genom att kompensera for kvdveforluster vid
svetsning. Detta ar speciellt viktigt vid svetsning utan tillsatsmateri-
al. Helium forbattrar smaltans flytbarhet och ger battre intrangning.

Gaser for plasmasvetsning

For plasmasvetsning kan oftast samma gas anvandas bade som

plasmagas och skyddsgas. De vanligaste ar:

- Argon. Kan anvandas for alla typer av rostfria stal. Anvands i
huvudsak som plasmagas (latt att jonisera).

- Argon/vate-blandningar. Anvands for austenitiska rostfria stal.
Bra intrangning och flytbarhet i smaltan. Latt att f& ,key-hole”
och oxidfria svetsar.



Optimering av gasskyddet vid MIG/
MAG och TIG-svetsning

Mdangden skyddsgas maste vara tillracklig for att skydda smaltan fran
den omgivande luften. Ett Iampligt skyddsgasflode beror pd faktorer
sasom: typ av material (= rostfritt stal), typ av skyddsgas, gaskapans
storlek (bestams av stromstyrkan/smaltans storlek), drag och typ av
fog/svetslage.

Ndgra faktorer att ta hansyn till for att fa ett bra gasskydd:

- For att fd ett laminart flode maste flodet anpassas till gaskapans
storlek. Ett for hogt eller for 1agt flode innebar risk for undermaligt
gasskydd. Heliumrika skyddsgaser kraver hégre floden jamfort
med argon och argon/C0,- blandningar. F6ljande tumregel galler
argon och argon/koldioxid- blandningar: Fléde [I/min] = gas
kdpans invandiga diameter [mm]

- Flodet ska matas vid gaskapans utlopp. Anvénd flodesmatare.

- Kontrollera att gasskyddet inte pdverkas av drag. Om draget inte
kan avskarmas maste en av féljande dtgarder 6vervagas:

- Minska avstandet mellan gaskapa och arbetsstycke
- Oka gasflodet
- Anvénd gaslins (TIG-svetsning)

- Tabort vidhaftande sprut fran gaskapans insida (MIG/MAG-
svetsning) som kan forstora stromningsbilden

- Undvik alltfor Iangt avstand mellan gaskapan och arbetsstycket
for att inte riskera otillrackligt gasskydd
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For- och efterspolning av skyddsgasen

Avsikten med férspolning av skyddsgasen ar att avlagsna fororenin-
gar i gasforsorjningssystemet och tranga bort luften vid fogen innan
svetsningen borjar. Efter langre uppehall i svetsningen t ex natter
eller helger kan en langre spolning behdva goras.

Efterspolning anvands for att skydda elektroden (TIG) och svetssmal-
ta/het metall efter svetsning. Vid TIG-svetsning kan efterspolningsti-
den vara upp till 10 sekunder. Om TIG-elektroden har en fargad yta
efter svetsning maste efterspolningstiden forlangas.

Féroreningar i gasforsorjningsystemet och hur man
undviker dessa

0m skyddsgasen ar fororenad uppstar problem under och efter
svetsningen. Fororeningarna kommer mycket sdllan fran gasflaskan/
tanken utan uppstar oftast mellan flaskan och gaskapan.

Kalla till fororeningar: Atgard:

Otillracklig spolning av Spola under langre tid.
gassystemet, t ex efter
langre uppehall.

Diffusion av fukt och luft Anvand diffusionssakra slangar

inislangarna. avsedda for skyddsgas, t ex i
enlighet med EN 559.

Lackor i slangar Kontrollera regelbundet.

och kopplingar. Anvand lackspray for
kopplingar.

Onodigt 1anga slangar. Anvand inte Iangre slangar
an nodvandigt.

Lackor i vattenkyld Kontrollera utrustningen

svetsutrustning. regelbundet.




Rotskydd

Rotskyddsgaser anvands for att skydda svetsens rotsida fran oxide-
ring under svetsning. Detta garanterar bra korrosionsegenskaper pa
svetsens baksida. Beroende pa material bor syrekoncentrationen pa
rotsidan understiga 10 - 25 ppm (0,0010 - 0,0025%). Det Idgre vardet
bér alltid anvandas for duplexa och héglegerade stal.

Ju morkare farg pa rotstrangen och platen runt omkring desto allvarli-
gare oxidering. En bra rotsida ska vara blank och nastan silverfargad.
Rotskyddsgaserna bidrar ocksa till att forma roten och att ge en
slatare rot med battre vatning mot grundmaterialet. Detta ar onskvart
under drift, t ex vid dynamisk belastning.

Praktiska rad

- Spola med den mangd rotskyddsgas som motsvarar minst 10
ganger den volym som ska skyddas innan svetsningen paborjas

- Anvand ett gasfléde pa ungefdr 5 - 10 I/minut under spolning fore
svetsning

- Minska gasflédet under svetsningen for att undvika ett alltfor hogt
tryck pa rotsidan. Ett for hogt tryck kan lyfta smaltan och férorska
svetsfel. Anvand ett gasflode pa ca 2 - 3 |/minut under svetsning.
Eller, som en generell regel, ett lampligt gasflode ska knappt
kunna upptdckas vid utloppet

- Lat gasen spola efter svetsningen tills yttemperaturen ar under 250° C

- Placera kammarens utloppshal hogst upp vid anvandning av en
tung gas som argon och i botten nar en lattare gas som en kvéve/
vatgas-blandning anvands

- For rordiameter under 80 mm behévs ingen kammare - forsegla
endast rorandarna (Iamna ett utloppshal i anden). Luften pressas
da ut av rotskyddsgasen (kolveffekt)
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Rotskyddsgaser

Argon. Den vanligaste rotskyddsgasen. Anvands for alla typer av rost-
fritt stal. Utloppet ska vara vid toppen.

FORMIER" 10. (N, + 10% H,). Anvénds for kvavelegerade (duplexa,
superduplexa, hellsuperaustenitiska) och austenitiska rostfria stal.
Vétgas ger en reducerande atmosfar vilket motverkar oxidbildning.
Kvavgas okar korrosionsmotstandet genom att motverka minskning
av kvavenivan i kvavelegerade stal. Bada komponenterna okar dar-
igenom korrosionsmotstandet i jamférelse med argon. NATON 10 ger
ocksa en slatare och jamnare rot. Utloppet skall placeras i botten.

Kvavgas. Anvands for kvavelegerade rostfria stal. Okar korrosions-
motstandet genom att motverka kvavereduktion i stalet.

MISON” skyddsgaser &r inte avsedda for rotskydd.

Under: Olika gasers och gasblandningars relativa
tathet i jamforelse med luft (luft =1)

Gas/Blandning Tathet (relativt till luft)
Luft 1

Kvavgas 0,96

N,+ 10% H, 0,87

Argon 1,38

Helium 0,14

Ar +30% He 1,01

Ar + 70% He 0,51

Rotskyddsgas Franvaro av
rotskyddsgas
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Skarning av rostfritt stal

- Linde Laserline” &r ett koncept for laserskarning och laser
svetsning™. Laserprocessen ar en snabbt vaxande applikation for
skarning och svetsning av rostfria stal.

- Plasmaskarning®. anvdnds vanligen fér skarning av rostfria stal.
Vid anvandning av en ickeoxiderande gas erhalls oxidfria skarsnitt
av god kvalitet.

Efterbehandling av rostfritt stal

- Betning ar den basta rengoéringsmetoden sett ur korrosions-
synpunkt, eftersom det passiviserande oxidskiktet aterstalls med
denna metod

- Mindre foremal kan doppas i ett bad. For storre konstruktioner
som inte helt kan sénkas ned i ett bad kan betpasta anvandas

- Blastring och borstning rekommenderas for mekanisk rengéring
(vissa atgarder maste dock vidtagas for att inte korrosions-
motstandet ska aventyras)

- Slipning med efterféljande finputsning och polering anvands
bara nar ytfinishen maste vara av mycket hog kvalitet (t ex inom
livsmedels-och medicinapplikationer med hoga krav pa hygien).

- Grovslipning ska aldrig anvandas eftersom det férstor korrosions-
motstandet

- Flamriktning®. For vissa konstruktioner kan deformationer efter
svetsning korrigeras genom flamriktning

“For ytterligare information kontakta Linde

Vill du veta mer?

Besok www.linde-gas.se eller kontakta ditt narmaste Linde
forsaljningsstalle. Du kan aven ladda hem var praktiska Gas Guide
App som gor det enkelt att se vilken gas som passar for dina behov.
Du hittar appen pa Google Play och App Store.



www.linde-gas.se www.linde-gas.fi, www.linde-gas.no,
www.linde-gas.dk, www.linde-gas.It, www.linde-gas.lv,
www.linde-gas.ee, www.linde-gas.is
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