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JA®-Schutzgas-Systeme

Zur Sicherung der schweilStechnischen Qualitdt im Rohrleitungs-, Behalter-, Anlagen- und
Stahlbau.

Flr Schutzgasschweilungen haben sich unsere Systeme in der Praxis tausendfach bewahrt.

Alle Vorteile auf einen Blick:
e fur alle SchweilRfugenformen
o fiir alle SchweiBverfahren
o flir alle Werkstoffe
¢ fiir alle Rohre ab 9 mm ID, GroRrohre und Behalter
e Sondervorrichtungen nach Kundenwunsch
¢ Hochtemperaturbestandig
e der Schutzgasverbrauch wird durch zwei Faktoren erheblich vermindert
1) Die effektiv gestalteten Spilkammern reduzieren das zu beschickende Volumen auf ein
Mindestmal’
2) Die Spiilzeiten werden auf 1 bis 3 Minuten verkiirzt
e einige Schutzgassysteme lassen sich auch nach Fertigstellung der SchweifSnaht
durch kleinste Offnungen demontieren und herausnehmen
¢ das Kompaktsystem umfasst ferner eine MeBmaoglichkeit zur Restsauerstoff-Bestimmung
und -Uberwachung per RestsauerstoffmeRgerat. Umfangreiche
Dokumentationsmoglichkeiten mittels
Schnittstelle und Software liber einen PC
e werkstatt- und montagetauglich

www.ja-online.de
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Formieren

Das Formieren ist ein wirtschaftliches, umweltfreundliches und sauberes Verfahren zur
Vermeidung von Anlauffarben fiir die Gewahrleistung der Korrosionsbestandigkeit.

Neben der erwiinschten Wirkung, ndmlich dem Aufschmelzen des Materials, kann die
Schweisswarme jedoch auch unerwiinschte Wirkungen haben. Eine davon ist die
Anlauffarbenbildung beim nichtrostenden Stahl (CrNi-Stahl). Anlauffarben sind ein
Oxidationsprodukt und setzen die Korrosionsbestandigkeit des nichtrostenden Stahls ganz
erheblich herab.

Damit der nichtrostende Stahl seine Eigenschaften auch nach dem Schweissen behalt, muss
er wahrend des Schweissens vor Oxidation geschiitzt werden. Schweissnahtseitig geschieht
dies durch das Schweissschutzgas, auf der Wurzelseite sind zusatzliche Massnahmen noétig.
Wird der fiir die Oxidation verantwortliche Luftsauerstoff durch ein weiteres Schutzgas
verdrangt, spricht man von «Formieren».

Zum Formieren konnen verschiedene Gase und Gasgemische eingesetzt werden. Die
Gasauswahl richtet sich dabei hauptsachlich nach dem zu schiitzenden Werkstoff, aber auch
nach anderen Kriterien.

Verwendet werden normalerweise folgende Gase:

Argon, universell einsetzbar fiir alle schmelzschweissbaren Werkstoffe
Argon-Wasserstoff-Gemische, fiir austenitische nichtrostende Stahle

Stickstoff, flr austenitische nichtrostende Stahle und Duplexstahle

Formiergase (Stickstoff-Wasserstoff-Gemische), fiir austenitische nichtrostende Stahle
Die Zugabe von Wasserstoff bewirkt wegen seiner stark reduzierenden Wirkung einen
verbesserten Schutz vor Oxidation, auch unter unglinstigen Bedingungen. Allerdings sind
wasserstoffhaltige Gase nicht fiir alle Werkstoffe einsetzbar.

www.ja-online.de



®

E.Jankus GmbH

JA — Informationen zum Formieren

Praktische Hinweise

Bei SchweilRarbeiten an austenitischen Chrom-Nickel-Stahlen oxidieren die Schweilnaht und die
SchweiBnahtzonen bei ungehindertem Zustrom von Luftsauerstoff.

Oxidierte Oberflachen sind dann nicht mehr korrosionsbestandig.

Das anschliefende Entfernen der Oxidschichten durch mechanische Verfahren, z.B. Schleifen, beseitigen u.a. die
vorhandene Passivschicht der Oberflache, was ebenfalls die Korrosionsbestandigkeit beeintrachtigt.

Das Verhindern von Anlauffarben/Oxidation wird durch den Einsatz von Schutzgasen in Verbindung mit
technischen Vorrichtungen, die den Luftsauerstoff fernhalten, erreicht.

Restsauerstoff von mehr als 0,1% verhindert ohnehin, neben starker Chromoxidbildung, die homogene
Verbindung der SchweilRnaht. Daher sollten SchweiRarbeiten an diesen Werkstoffen mit weniger als 70ppmV
Restsauerstoff durchgefiihrt werden.

Ferner ist der Gasschutz bis zu einer Abkiihlungstemperatur von 180°C fiir alle erwarmten Bereiche
aufrechtzuerhalten.

Die Aufrechterhaltung des Gasschutzes bei einer Mehrlagenschweiflung sollte je nach SchweiBverfahren und
Einbringung der Streckenenergie bis zu einer Schweilnahtlagendicke von mindestens 10 bis 12 mm erfolgen.
Beim Verschweiflen von Chrom-Stahlen mit mehr als 1,25% Chrom, die in der Regel im vorgewarmten Zustand
verschweillt werden, ist die Bildung von Chromoxiden zu vermeiden. Dieses wird schon mit weniger als
1000ppmV Restsauerstoff erreicht.

Hohe Vorwarmtemperaturen bis zu 300°C beglinstigen allerdings die Bildung von Chromoxiden. Eine weitere
Reduzierung des Restsauerstoffs ist dann empfehlenswert.

Der Restsauerstoff addiert sich insgesamt durch folgende Kriterien, welche unbedingt beachtet werden sollten:

1. Restsauerstoffgehalt des gelieferten Schweil3-
und Formiergases.
2. Sauerstoffeintritt und Sauerstoffdiffusion tiber
a) Ringleitungen/Versorgungsleitungen
b) Schlauche/div. Schlauchmaterialien, Verschraubungen, Dichtungen,
einschlieBlich Verbindungen in Schweimaschinen.
c) WIG - und Plasma-Schlauchpakete
d) Druckminderer
e) Schutzgassysteme
f) noch nicht verschweiflte SchweilRfugen
3. Wichtig: Die Beschickungsvolumen der Schutzgassysteme sind stets so klein wie moglich zu wahlen.
Das erhoht nicht nur die SchweiRqualitat, sondern spart zusatzlich Gas und erméglicht,
mit Spulzeiten von nur 1 bis 2 Minuten auszukommen.

Da eine mogliche Anreicherung mit Sauerstoff durch o.g. Kriterien durchaus die spezifizierten Vorgaben
iberschreiten kann, ist eine begleitende Uberwachung mit unseren Restsauerstoff-Messgeriten unverzichtbar.

www.ja-online.de
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Zur Frage der Spiilzeit

Die Spiilzeit definiert sich wie folgt:

Die Spilzeit ist die Summe der Zeit, die benotigt wird, um durch Einspeisen einer bestimmten
Menge Schutzgas den Restsauerstoff auf ein angestrebtes Minimum im SchweilRnahtbereich
zu verdrangen (meistens unter 70 Vppm).

Beim Einsatz unserer JA-Schutzgassysteme sind bei guten Voraussetzungen Splilzeiten von
0,5 bis 2 Minuten ausreichend. Diese pauschalen Angaben sind unverbindliche GréRen, da je
nach SchweiBparameter unterschiedliche Anforderungen zu erfiillen sind. Um verlassliche
Werte zu finden, muR der Anwender, neben unseren ,Praktischen Hinweisen®, folgende
Punkte beachten, die zum Erreichen der Qualitatskriterien erforderlich sind:

1. Welche Anspriiche an die Fertigungsqualitat und welche Schweil3spezifikationen
werden hinsichtlich der SchweiBnaht mit Ihren Schweillnahtzonen gestellt ?
Welche Fertigungsqualitat soll, mit welchen Schweifnahtspezifikationen
hinsichtlich der SchweiRnaht mit Ihren Schweillnahtzonen erreicht werden?

2. Welche Oberflachenqualitat haben die zur VerschweiBung kommenden Bauteile?

3. Welches Schutzgas kommt unter Berticksichtigung der Werkstoffe zur
Anwendung?

4. Die Wahl der SchweiRfugen und deren Vorbereitung?

5. Wird mit oder ohne Luftspalte geschweil3t?

6. Lassen sich Luftspalte gegen Zugluft und Thermik abgedachten (z.B. Aluminium-
Klebeband oder Abdeckband)?

7. Sehr wichtig ist die Wahl der SchweilRposition!

8. Wird mit oder ohne Vorwarmtemperatur geschweifSt (Vorwarmung begiinstigt die
nachteilige Thermik)?

9. LaRt sich Zugluft vermeiden?

10. Wie hoch ist die Luftfeuchtigkeit im SchweiBumfeld?

Wie bei allen unseren Schutzgassystemen weisen wir darauf hin, dass keine brennbaren
Schutzgase eingesetzt werden diirfen !

Gasgemische mit mehr als 8% Wasserstoffanteil (H2 ) sind entflammbar!

Es besteht Verbrennungs- und Verpuffungsgefahr!

Die von uns hergestellten Materialien halten einer angegebenen Temperatur von 300 2C
stand.

Diese konnen aber Schaden nehmen, wenn Sie direkt der offenen Flamme ausgesetzt
werden.
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Waurzelschutzgase

* Stickstoff;
Argon-Stickstoff-Gemische

* Stickstoff-Wasserstoff-
Gemische

Argon-Wasserstoff-Gemische

Werkstoffe

alle Metalle, auch gasempfindliche Werkstoffe, austenitische Cr-Ni-
Stahle, austenitisch-ferritische Stahle (Duplex), gasempfindliche Stoffe
(Titan, Zirkonium, Molybdan), wasserstoffempfindliche Werkstoffe
(hochfeste Feinkornbaustahle, Kupfer und Kupferlegierungen,
Aluminium und Aluminiumlegierungen sowie sonstige NEMetalle),
ferritische Cr-Stahle.

Austenitische Chrom-Nickel-Stahle, Duplex- und Superduplex-Stahle

Austenitische Chrom-Nickel-Stahle (nicht mit Titan stabilisiert).
Stahle mit Ausnahme hochfester Feinkornstahle.

Austenitische Chrom-Nickel-Stahle
Nickel und Nickelbasiswerkstoffe

* Bei titanstabilisierten rostbestandigen Stahlen tritt bei Anwendung von Stickstoff bzw.
Stickstoff Wasserstoffgemisch Titan-Nitrid-Bildung auf der durchgeschweiRten Wurzel auf (Gelbfarbung).
Das belassen dieses Titan-Nitrides muf von Fall zu Fall entschieden werden.
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