<
~
@ n
"OT
-
TS
U
OGS
0 Z O
==
Nk
Tl
)=
5L

=
T 5
<

1ICALI0MN:

WELDING VALUE

Damstahl’

stainless steel solutions

£



INNEHALL

INLEDNING

Denna broschyr ar resultatet av ett samarbete mellan Damstahl och Miga-
tronic, tva danska féretag inom stalbearbetning . Damstahl &r en leverantor
av rostfritt stdl och Migatronic tillverkar hogkvalitativa svetsmaskiner for
anvandning inom industrin.

Broschyren beskriver metoder och resultat for haftsvetsning/fixering, med
eller utan rotskyddsgas, och rekommenderar béasta praxis for fixering av rér
innan svetsningen slutfors, bland annat inom livsmedels-/lakemedelsindus-
trin. Broschyren ar avsedd som en guide for fixering av rér och rordelar i
austenitiskt rostfritt stal, utan rotskyddsgas och tillsatsmaterial, med den
halvautomatiska processen TIG-A Tack. Materialen och kraven som beskrivs i
broschyren ska tas i beaktande.

Processer och material forklaras inte ingdende i den har broschyren, som ar
avsedd som ett dynamiskt dokument med fortlopande uppdateringar. Vi
hoppas att den kommer inspirera till innovativt tdnkande och visa dig de
mojligheter som finns for att optimera fixeringen av kvalitetsrér och ror-
delar innan den slutliga svetsningen. Noggrann svetsning och gott hantverk
ar forutsattningarna for utmarkta svetsresultat.
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HAFTSVETSNING/TIG-A TACK-FIXERING AV ROSTFRIA
MEJERIROR VID BYGGNADSARBETEN

Haftsvetsning med den halvautomatiska TIG-A Tack-processen -
kallad fixering pa grund av de extremt sma svetspunkterna (Miga-
tronics Pi-maskin) - kan genomféras utan rotskyddsgas. Det kraver
en korrekt installd fixeringstid och fixeringsstrém, samt omsorg om
ett gott utforande. Fixeringstiden (fig. 6.1) for mejeriror ska exem-
pelvis vara installd pa som lagst 0,02 s till maximalt 0,1 sekunder,
beroende pa platens tjocklek. Fixeringsstrommen ska vara installd
pa tva eller tre ganger hogre an den svetsstréom som anvands for att
slutféra svetsningen.

[——

__ﬂ _ﬂﬁw _

—

VIKTIGA TIPS FOR TIG-A TACK-FIXERING AV MEJERIROR ELLER
LIKNANDE ARBETSSTYCKEN | AUSTENITISKT STAL:

e Arbetsstycken ska vara rena, utan grader och vassa
kanter och i rat vinkel mot underlaget.

¢ Avstandet mellan réren ska vara sa kort som majligt och
alltid < 0,2 mm. (Anvand konventionell haftsvetsning
vid stora mellanrum, en liknande procedur med tillsats-
material och rotskyddsgas).

e Kantforskjutning bor undvikas eftersom det minskar
platens tjocklek. Exempel: 0,4 mm forskjutning mellan
tva 3" mejerirér minskar platens tjocklek fran 1,6 mm
till 1,2 mm. Om det inte gar att undvika kantforskjut-
ning ska energimangden (tid och strém) minskas avse-
vart for att undvika allvarliga missfargningar (fig. 5.3)

e Fixeringstid: 0,02-0,1 sekunder beroende pa platens
tjocklek.

¢ Fixeringsstrom: tva eller tre ganger hogre an den svets-
strém som anvands for att slutfora svetsningen.

* TIG-A Tack ar endast avsedd for rostfria austenitiska ma-
terialtyper, som exempelvis EN1.4307, 1,4404, AISI 304L,
316L och andra icke-magnetiska, kubiskt ytcentrerade
rostfria stal.

e Maxvardena (tid och strém) som testats fram for ett
arbetsstycke ska efterfoljas.

Haftsvetsning kontra fixering!

Skillnader: En haftsvetsning utférs manuellt och ar storre
an en fixering. En héaftsvetsning 6kar varmetillforseln pa
grund av den langre svetstiden, tranger djupare in i
grundmaterialet och 6kar risken fér deformation. Tillsats-
material kravs normalt och rotskyddsgas kravs alltid (jfr.
DS/EN 1011-1.3). En TIG-A Tack-fixering genomférs alltid
med automatisk eller halvautomatisk svetsutrustning.

KRAV TIL VISUEL VURDERING OG GODKENDELSE EFTER
HAFTNING ELLER FIKSERING MED TIG-A TACK:

Instruktioner for visuell inspektion av utsidan och insidan
av ett ror, for att sakerstéalla efterlevnad av alla krav:

e Utsidan av héaftsvetsningen/fixeringen ska vara metal-
lisk och uppfylla kraven fér maximalt 6verskott av svets-
material, etc.

Missfargningen inuti réret ska vara < @3 mm for att vara
tillaten.

Oxidation och blafargning inuti réret maste undvikas.

Haftsvetsningen/fixeringen ska vara i mitten av svets-
ningen.

Nar svetsningen av roret ar slutford far det inte finnas
nagra missfargningar som orsakats av haftsvetsen/fixe-
ringen.

Svetsaren ansvarar for att alla krav uppfylls.

Svetsaren ansvarar for att kontrollera alla haftsvetsar/
fixeringar i enlighet med den inspektionsniva som valts
innan svetsningen genomfordes.

Resultatet: sma svetspunkter, lag varmetillférsel och mindre
deformering. Vid korrekt utférande krévs ingen rotskydds-
gas.

Likheter: Bada metoderna anvands for att fixera arbets-
stycken innan och under slutlig svetsning och skaingdien
godkand svetsprocedur (WPS).




SVETSSIDAN OCH
ROTSIDAN

TESTA EN HAFTSVETSNING/FIXERING:

NOTERA e Alla arbetsstycken som ska svetsas ska kontrolleras avseende

rorstorlek, kvalitet och plattjocklek. Provbitarna ska godkannas
B rRETE edn weeesyeien A av bade képarens och séljarens projektledare och behallas for
baserade pa praktiska test, men ska framtida referens vid tveksamheter.

endast ses som vagledande. Omfat-
tningen av missfargningar pa rotsi-
dan ar alltid en avgérande faktor och
det ar darfor det ar viktigt att e Testning av arbetsstyckena ska utféras av den enskilda svetsaren.
fortlopande sakerstalla att resultatet Det gor att tid- och stromvarden for haftsvetsning/fixering av varje
i I A S enskild rérdimension/plattjocklek kan stallas in pa svetsarens egen
lever alla krav. .
svetsmaskin.

e Svetsarens namn, haftsvetsningstiden/fixeringstiden,
fixeringsstrommen och testdatumet maste framga av provbiten.

e Svetsaren maste minst ha tillgang till en spegel och en lampa fér att
kontrollera rotsidan pa haftsvetsningar/fixeringar.

FORDELAR MED KORREKT UTFORDA
TIG-A TACK-FIXERINGAR:

e Mindre oxidering pa rot- och svetssidan

e Lagrevarmetillforsel

e Mindre deformation av materialet \

* Lagre tids- och gasférbrukning ’/ \

e Enenkel process

TIG-A Tack-fixering utan rotskyddsgas

¢ Osynliga haftpunkter/fixeringar nar svetsningen
ar slutford

Konventionell haftsvetsning utan
rotskyddsgas

e Lampliga innan svetsningen slutfors
(manuell, orbital- eller robot-/automatsvetsning)

e Ekonomiskt

Haftsvetsning ’/ Svar oxidation/

koksning




REFERENSATLAS
OCH TIG-A TACK-
EXEMPEL

Fig. 5.1: svetssida och rotsida pa 1,5 mm plat, fixerad utan
rotskyddsgas enligt varden i fig. 6.1 (max 175 A/0,06 sek. -
groén ring). Missfargning av rotsidan (gréna ringen) ar
normalt godtagbart1). Fixeringspunkten pa svetssidan ska
alltid vara metallisk.

I

NOTERA

Missfargningarna ar jamférbara med
referensatlasen” Diagram 1 och 2, niva
C (=100 ppm. for rotskyddsgas och ~32
ppm. for argon) som maxvarden.
Kvalitetsnivan avgors baserat pa de
specifika uppdragen.

Referensatlas fran FORCE Technology”
finns tillgénglig pa begédran till FORCE
Technology, 2605 Brandby, Danmark.

Fig. 5.2: 2 mm plat 6ppnad 90 grader fran rotsidan. Svetsnin-
gen under fixeringspunkten har nastan ingen missfargning
(gron ring), bland annat tack vare anodisk strippning (ingen
turbulens/nytt syre pa grund av kort uppvarmningstid). Den
synliga missfargningsresten forsvinner vid slutférandet av
svetsningen, genom anvandning av rotskyddsgas.

Fig. 5.3: svetssida och rotsida pa 1,5 mm plat, fixerad med
1-0 mm kantférskjutning langs med platen. Missfargning av
den ena av platarna har orsakats av den “tunnare” plat-
tjockleken som kantforskjutningen skapat. Vardena, jfr. fig.
6.1 bor minskas till den "nya” plattjockleken. (Alla fixe-
ringar i fotona ar genomférda vid samma "hoéga” varde).

[ Fig.55 |

Fig. 5,4: rotsida inuti ett 3" rér, genomfért med TIG-A Tack
utan anvandning av rotskyddsgas.

Fig. 5.5: rotsida inuti ett 3" rér, genomfért med traditionell
haftsvetsning utan anvandning av rotskyddsgas. Resultatet
ar en forstord och oacceptabel rotsida.

TIG-A Tack fixeringsprov

— e e -

Material: rostfritt 1,4404 (316) 1,5 mm
Svetsgas: Ar/H2 (98/2) utan rotskyddsgas
Data enligt fig. 6.1
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NOTERA

Installning av TIG-A Tack

Alla varden i det grona faltet (fig. 6.1)
ger godkanda resultat under normala
forhallanden (se sidan 5). Betrakta
dessa varden som riktlinjer och stall in
dem baserat pa plattjocklek.

Fig 6.1

Fixeringsstrom (Amp)

200
175

130

100

INSTALLNINGAR OCH

RIKTLINJER

Fig. 6.1 visar installningsvardena foér
huvudparametrarna?) (strém och tid) i
jamforelse med plattjocklek vid I-fogar.
For att sakerstalla tillracklig fixering
mellan rér, rordelar eller platar samti-
digt som missfargningen halls till ett
minimum, ska svetsmaskinen vara in-
stalld sa att vardena aldrig passerar

det gula omradet mellan de gréna och
roda falten i diagrammet. Det gula
omradet indikerar maxvarden och
darfor ar det rekommenderat att stal-
la in maskinen pa ett varde mot mit-
ten av det grona faltet.

PRAKTISK INFORMATION:

e Hall TIG-brannaren vinkelratt i alla riktningar +/- 5

grader, pa ett avstand av 1-2 mm till I-fogen for

optimal fokusering av energiurladdningen.

¢ Slipavolframelektroden langsgaende med en spets-

langd pa ungefar 2,5 ganger diametern. Folj elek-

trodtillverkarens anvisningar f6r maximal strém-

belastning.

e Skyddsgas = argon eller argon/2-3% vatgas.

Fixeringstid (Sek)

0,10
0,10
0,10
0,10
0.06
0,04
0,03

0,02

75

Plattjocklek (mm)
2,0 2.5 3,0

0,5 1,0

2 Alla tester och instéllningar genomférdes med en Migatronic Pi TIG-svetsmaskin
med TIG-A Tack™. Om svetsmaskiner av andra fabrikat anvdnds med den hér funk-
tionen, mdste korrigeringar fér fixeringstid/strém férvéntas. Innan slutlig fixering
av arbetsstycken, mdste test pa liknande material genomféras och godkéannas.

Testen maste behallas.
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KONVENTIONELL
HAFTSVETSNING FOR ANDRA
UPPDRAG | AUSTENITISKT STAL

For vissa konventionella haftsvetsningsuppdrag ska TIG-A
Tack-fixering inte genomfoéras, exempelvis pa grund av tjocka
plattjocklekar med V-fogar, kantfoérskjutning, mellanrum el-
ler andra rostfria materialgrupper an austenitiskt stal, som
kraver tillsatsmaterial. Svetsmaskiner utan automatiska eller
halvautomatiska installningar for tid och strom kan inte an-
vandas vid haftsvetsning/fixering inom livsmedels-/lakeme-
delsindustrin utan att rotskyddsgas anvands i réren.

Tyvarr slarvar manga svetsare och haftsvetsar utan rotskydds-
gas pa stallen dar det "inte syns”, som i rér! Figurerna 7.1 och
7.2 visar typiska exempel pa spegelkontroller av rér som haft-
svetsats manuellt utan rotskyddsgas och sedan svetsats. Ef-
fekterna ar defekter, missfargningar och porer pa de stallen
den fardiga svetsningen har haftsvetsats, samt risk for
korrosion. Tyvarr resulterar daliga svetsningar ofta i bakteri-
er, och orsaken till varfoér de har uppstatt och deras grogrund
kan vara svara att hitta. Ibland ar felsékning och rekonstruk-
tion av hela rér/processystem nédvandiga att genomféra.
Varken kunden som kdpte den fardiga produkten eller svets-
aren som utforde svetsningen har vetskap om de dolda
skerna efter flera manader eller ar i drift, med tanke pa
anlaggningen fungerade vid leveransen. Eventuella foljdpr:
blem orsakadé av brist pa utbildning eller brist pa kunska
om problem svetsning av rostfrittstal och/eller bristand
egenkontroll, @r kostsamma.

e Haftsvetsningar ska specificeras i godkanda svets-
procedurer (WPS:er) och far endast utforas av certi-
fierade svetsare.

e Sprickor vid start-/stoppomraden och andra defek-
ter far inte franga kriterierna fér godkannande
och ska repareras (t. ex. genom slipning) innan den
slutliga svetsningen.

e Godkanda tillsatsmaterial som anvands ska vara
rena och torra och avsamma eller hégre legeringar
for att kompensera fér oundviklig férbranning av
legeringselement i smaltbadet. Det har sakerstaller
motstandskraft mot korrosion under hela kon-
struktionens livslangd.

e Pa grund av den hoga expansionskoefficienten,
laga varmeledningsférmagan och hoéga varmetill-
foérseln maste stora mellanrum undvikas for att for-
hindra deformation och skadliga strukturella
férandringar i den varmepaverkade zonen (HAZ).

For mer information
rostfritt stal, se standa
leverantérer pa begara

haftsvetsning och svetsni
n EN 1011-1.3 (tillganglig

Fig. 7.1: Spegelkontroll av en konventionell, manuell haft-
svetsning (ej TIG-A Tack), som genomforts utan rotskydds-
gas. Resultat: en icke-godkand rotsida.

Fig. 7.2: Resultatet av spegelkontrollen i figur 7.1. Haft-
svetsningen har orsakat porer och missfargningar i den
slutliga svetsningen.




DAMSTAHL - MIGATRONIC

Anvandningen av rostfritt stal 6kar i snabb takt
- det ar en av framtidens viktigaste metaller. Det
staller hoga krav pa yrkessvetsares mentalitet
och praktiska kunskap om hégkvalitetssvetsning
- och inte minst pa byggares kunskaper om pro-
duktanvandning. Dessutom maste alla inbland-
ade parter halla sig uppdaterade om gallande
standarder.

Damstahl och Migatronic kanner till utmaningar-
na med att producera och leverera hdgkvalitativt
material i rostfritt stal och svetsmaskinersom ef-
terlever kraven fran vara kunder som tillverkar
hygieniska och hallbara I6sningar.

Kontakta Damstahl och Migatronic for ytterligare
information.

Hojden av lathet ar att gora ratt
foérsta gangen

Kalla: okand

namns i denna broschyr.

Varken Damstahl eller Migatronic ar ansvariga gentemot nagon tredje part for eventuella
fel som uppstatt pa grund av felaktig anvandning av det material eller den utrustning som

RN

A man who works with his hands
is a Laborer

A man who works with his hands
and his brain is a Craftsman

A man who works with his hands
and his brain and his heart is an
Artist

kilde : Louis Nizer

£ | Damstahl

stainless steel solutions

Damstahl ab Damstahl ab
Cylindergatan 2 Ynglingavagen 1
SE-212 41 Malmo SE-177 57 Jarfalla
Damstahl ab Damstahl ab
Kraketorpsgatan 10 B Thulegatan 24
SE-431 53 MolIndal SE-852 36 Sundsvall
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Migatronic A/S
Aggersundvej 33

DK-9690 Fjerritslev, Danmark

Telefon: (+45) 96 500 600
Telefax: (+45) 96 500 601
migatronic.com
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