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Verfahrenstechnische Beschreibung

GASE ZUM FORMIEREN

TECHNISCHE GASE



Gase zum Formieren fiir hoachste Anforderungen

Das Formieren ist beim Schweil’en, vor allem von Cr-
Ni-Stahlen, weit verbreitet. Es erfordert eine besondere
Sorgfalt. Unter dem Einfluss von hohen Temperaturen und
Luftsauerstoff neigen viele metallische Werkstoffe zu star-
ker Oxidation. Diese zeigt sich meist in Form von Anlauffar-
ben. Oxidationen kénnen die Korrosionsbestandigkeit von
Werkstoffen stark beeintrachtigen. AuRerdem kdnnen sie
die Ausbildung der Schweilnahtwurzel stéren.

Um eine optimale Korrosionsbesténdigkeit von Bauteilen
zu sichern, muss der Luftsauerstoff um die Schwei3naht-
wurzel verdrangt werden. Dazu werden Nahtwurzel - und
Nahtrandbereich gezielt mit Schutzgas umspiilt und so die
Luftatmosphare verdrangt. Als Schutzgas werden inerte
oder wasserstoffhaltige Gase eingesetzt. Dieser Wurzel-
schutz (> Formieren) wird hauptsachlich bei hochlegierten
Werkstoffen, wie CrNi-Stahlen oder Ni-Legierungen, ange-
wandt.

Technische Hinweise

Um Anlauffarben zu vermeiden, missen bestimmte Vor-
spulzeiten eingehalten werden. Die bendtigte Vorspulzeit
hangt von der Geometrie des Bauteils und dem Gasvolu-
menstrom ab. Als Richtwert fiir die benétigte Schutzgas-
menge gilt, z.B. bei Rohrleitungen, das 2,5- bis 3-fache des
geometrische Bauteilvolumens. Je nach Rohrdurchmesser
wird eine Durchflussmenge von 5-12 I/min empfohlen. Der
Sauerstoffgehalt sollte 20 ppm nicht Uiberschreiten.

Um Verwirbelungen zu vermeiden, sollte das Schutzgas
laminar, z.B. mit Hilfe eines Diffusors, zugefuhrt werden.
Als Diffusor werden meist Bauteile aus Sintermetall
verwendet, die fir eine langsame und gleichmaRige
Gasstromung sorgen. Die Gaszufuhr wird so auf eine
groRe Flache verteilt. Bei komplizierten Bauteilgeometrien
werden Vorrichtungen von erfahrenen Anwendern meist
selbst konstruiert.

Die Spulung mit Formiergas sollte nach dem Schweil3en
so lange aufrechterhalten werden, bis das Bauteil unter
200 °C abgekihlt ist, da sich sonst neue Anlauffarben
bilden kdnnen. Ist die Nahtwurzel nach dem Schweilen
nicht mehr zuganglich fir eine Nachbearbeitung, muss
schon beim Heften des Bauteils gespult werden, da sich
die Anlauffarben beim Uberschweilen der Heftstelle nicht
auflésen.



Um sehr niedrige Restsauerstoffwerte zu erreichen, z. B.
bei gasempfindlichen Werkstoffen wie Titan, sind handels-
Ubliche Gasschlauche nicht geeignet. Hier sollten Teflon-
schlauche oder Metallrohre fir die Gaszufuhr verwendet
werden.

Zusatzlich spielt die Dichte der Formiergase eine wichti-
ge Rolle. Je nach Dichteverhatnis zur Luft (leichter oder
schwerer) wird das Gas von oben oder unten zugefihrt,
um den vorhandenen Raum mit Formiergas zu fillen. Ar-
gon (schwerer als Luft) wird zum Spllen von Behaltern
zum Beispiel von unten zugefiihrt. Das Argon fillt den
Raum dabei von unten nach oben auf und verdrangt die
Luft nach oben weg.

Tabelle - Anhaltswerte fiir Vorspiilzeiten
Rohr- Spiilstre- Vorspiil-

durch- cke zeit
messer

300 mm 2500 mm 12 I/min 30 min

Der Einsatz von Wasserstoff beim Formieren bindet den
Restsauerstoff und verbessert die Wurzelausbildung. Der
Wasserstoffanteil liegt beim Einsatz in Werkstatten bei bis
zu 10 % und bei Montagearbeiten im AuRRenbereich bevor-
zugt bei 15 - 20 %.

Sicherheitshinweise

Waurzelschutzgase mit einem Wasserstoffgehalt ab 4 %
kénnen in Verbindung mit Luft oder Sauerstoff ziindfahige
Gemische bilden. Der Anwender muss geeignete MalRnah-
men treffen, um die Entstehung solcher Gasgemische zu
verhindern.

Das DVS-Merkblatt 0937 ,Formieren beim Schweil3en”
empfiehlt aus Sicherheitsgrinden das Abfackeln ab einem
Wasserstoffgehalt von 10 % im Wurzelgas. Beim Formie-
ren grolRer, geschlossener Bauteile ist vor dem Begehen

sicherzustellen, dass keine Erstickungsgefahr besteht.
Beim Arbeiten in engen Raumen muss eine mogliche Sau-
erstoffverarmung beriicksichtigt werden.

Werkstoffe, Geometrie und Abmessungen der zu formie-
renden Bauteile sowie die Schweillbedingungen sind Aus-
wabhlkriterien fir das passende Wurzelschutzgas. Die hohe
Qualitat der Gase zum Wurzelschutz wird durch ein geeig-
netes Gasversorgungssystem sichergestellt.

Ob aus Flaschen, Bilindeln oder stationaren Tankanlagen
fur tiefkalt verflissigte Gase, gewahrleisten Gasversor-
gungssysteme eine individuelle, den Bedurfnissen der
Kunden angepasste Gaseversorgung.

Tabelle - Formiergase und Gasgemische
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unter 20 ppm Restsauerstoffgehalt




Die Firma Badische Acetylen und Sauerstoff Industrie, kurz basi
genannt, wurde 1923 als mittelstandisches Familienunternehmen
gegrundet.

Gase waren von Anbeginn das Kerngeschaft und sind es bis heute,
erganzt durch den unverzichtbaren Gase-Anlagenbau und ein
feinchemisches Produktprogramm fiir Frei- und Hallenbéder. Uber
120 Mitarbeiter sehen es als ihre Aufgabe, das Vertrauen von mehr
als 20.000 Kunden immer wieder zu bestatigen.

Unsere Starken sind:

Eigene Produktion und Abfiillung von mehr als

100 Standard-Gasen

Eigene Produktion und Abfillung von Mehrkomponenten-
Spezialgasen nach Kundenwunsch

Kurze Lieferzeiten

Uber 50 Gase-Center in Kundennahe

Flexibler Gasetransport mit eigenem Fuhrpark
Gase-Versorgungsanlagen vom Spezialisten

Know-how und Engineering zu allen Gase-Anwendungsbereichen
Zertifiziert nach DIN EN ISO 9001 und DIN EN ISO 14001

Besuchen Sie uns im Internet: www.basigas.de
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