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Forord

TA Chemistry AB utvecklar, tillverkar och marknadsfor kemiska produkter for rengéring av varmebehandlade och
svetsade rostfria stél. Inom féretaget finns mangarig erfarenhet av ytbehandling av rostfria stalkonstruktioner.

Foretaget startade sin verksamhet i Séderfors 1984 med tillverkning av betpasta i geléform.

Efter mer &n 25 ar i branschen kan vi erbjuda ett komplett modernt produktprogram for ytbehandling av rostfria stal.
ESAB AB, Sandvik Material Technology, Wiirth, Lincoln Electric, YTM Industrial mfl. marknadsfor

TA Chemistrys produkter med private label. Detta innebéar att TA Chemistrys produkter finns tillgangliga i stort sett hela
vérlden.

Inom féretaget finns hog kompetens om betning och betningsmekanismer vid betning av rostfritt stal.

Vi har aven fordjupad kunskap inom omradena korrosion, analytisk kemi och ytbehandling av rostfritt stal. TA
Chemistry AB har genom sitt stora kontaktnat tillgang till de senaste rénen inom dessa omraden.

TA Chemistry AB tillverkar forutom hogpresterande betningsprodukter &ven neutralisationsmedel for betningsprodukter
och rotfluxmedel.

TACAB NOXfria Betbad &r ett unikt patenterat hogpresterande giftfritt betbad for betning av rostfritt stal som ger
overlagset bra arbetsmiljo. Under de senaste aren har detta bad vidareutvecklats for att klara att beta aven mycket
hoglegerade stélsorter och ge korta bettider.

TA Chemistry samarbetar med Sandvik Material Technology och kan darmed &ven erbjuda teknisk service inom
omradena svetsteknik och metallurgi

Denna handbok omfattar teori, praktik och sdkerhetsaspekter vad géllande betning.

Malséttningen dr med denna handbok ar att:

- 0ka forstdelsen av nddvéndigheten att rengdra konstruktioner i rostfritt stal fore och efter betning.
- ge noadvéndig information s& att problem ej uppstar under betprocessen.

- ge information av hur betprodukten bést anvénds for att optimalt resultat skall uppnas.

- ge information om skyddsutrustning och dvriga sédkerhetsfragor.
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1.1 Metallkorrosionens egenskaper

Bortsett fran guld, silver forekommer inte metaller som
grundamnen i naturen (man hittar dem istallet bundna som
oxider, sulfider, silkater osv. i olika malmer). Rena metaller
framstalls pa konstgjord vag med tillforsel av energi.
Metallerna kommer da att i sin rena form att representeras i
ett tillstand av hogre energi an de har i naturen. Metallerna
forsoker darfor naturligt att atervanda till det naturliga mera
stabila tillstdndet genom att korrodera. Det visar sig ocksa
att korrosionsprodukterna till sin kemiska sammanséattning
och struktur ofta kan vara péafallande lika de malmer som
metallerna utvinns ifran.

Vanlig rost t.ex. liknar pad manga satt det viktiga
jarnmineralet limonit som bildar sj6- och myrmalm.

Enligt naturlagarna soker darfor ett system alltid uppna
lagsta mdjliga energi. Att en metall korroderar &r darfér lika
naturligt som att en sten faller till marken nér man slépper
den eller att spand fjader av sig sjalv atergar till sitt
jamnviktslage. Det & samma naturprincip som ligger till
grund for alla dessa processer.

Man kan skilja mellan tva former av korrosion, namligen
torr- och vat korrosion. Ett typiskt exempel pa torr korrosion
ar det angrepp som en metall utsatts for i torr inneluft.
Metallen kommer spontant att reagera med luftens syre.
Denna kemiska reaktion startar p& metallytan som efter
relativt kort tid kommer att vara téckt av ett oxidskikt.
Oxidskiktet kommer fortsattningsvis att fungera som ett
slags skyddande barriar mellan luften och metallen. Den
bildade oxiden har darfor stor betydelse for en metalls
fortsatta korrosionsbestandighet. Detta skikt kallas ocksa
passivitetsskiktet. For de flesta bruksmetaller bildas
oxidfilmer vid rumstemperatur. Oxidfilmerna &r mycket
tunna (100A eller tunnare) och darmed osynliga fér 6gat.
Det ar som sagt bildningen av dessa oxidfilmer som
forklarar att det metalliska tillstandet for manga av
bruksmetallerna ar sa stabilt och medfor att metaller som
aluminium, krom och titan éverhuvudtaget ar anvandbara.
Vid hégre temperatur gér oxidationen snabbare. Over en
kritisk temperatur kommer den bildade oxiden inte langre

att skydda metallen och oxidationen kommer att fortsatta till

hela metallen & genomoxiderad.

Den andra typen av korrosion ar vat korrosion.

Vatten har en viss formaga att I6sa oxider. De tunna,
skyddande oxidfilmer som bildas pa metaller i torr luft kan
darfér mer eller mindre uppl6sas nar vatten tillkommer.
Redan den atmosfariska luftfuktigheten (utomhusluft) &r
tillracklig for att l16sa oxidskiktet.

Denna oxidlésande formaga ar storre for kloridhaltigt vatten
for rent vatten, vilket ar en av orsakerna till att jarn och stal
angrips starkare i havsvatten an i sdétvatten och mera vid
kusten an i inlandet. Surt vatten inverkar ocksd mer
oxidldsande och darmed starkare korroderande én neutrala
alkaliska vatten. Det ar ocksa stor skillnad pa olika oxiders
I6slighet.

De oxider som bildas pa aluminium, krom och rostfritt &r
tdamligen svarldsliga. Dessa metaller angrips inte sa latt i

fuktig miljo. For att fa vat korrosion &r det inte tillrackligt att

|6sa det skyddande oxidskiktet.
Vattnet maste ocksa innehalla de komponenter som
reagerar med metallen (t.ex. svaveldioxid).

1.2 Det rostfria stalets egenskaper

Det rostfria stalet ar kant for sin korrosions-bestandighet
(darav sitt namn). Detta beror pa hog ytfinish och stalets
kromhaltiga oxidskikt (passivitetsskikt, se ovan). Det
osynliga passivitetsskiktet uppstar spontant och har
sjalvlakande egenskaper, forutsatt att det finns syre
narvarade

Ytdefekter och olika fororeningar fran olika
bearbetningsoperationer pa stalet kan orsaka att
passivitetskiktet forsvagas varvid olika typer korrosion kan
uppsta. Vid all bearbetning ¢kar alltsa risken for att stélets
korrosionsbestandighet férsamras. En efterbehandling av
stalytan for att aterstalla korrosionsbestandigheten ar darfor
mycket viktig.

Rostfritt stdl produceras i manga olika sorter. Rostfritt stal
innehallande hog procentandel krom far ett mycket
motstandskraftigt passivitetsskikt. Vissa sorter innehaller
forutom krom &ven molybden. Dessa stal kallas for syrafasta
stal. Hos dessa stal ar passivitetsskiktet sa svarlosligt att
starka syror med stor svarighet klarar att l6sa skiktet.

Passivea
Layer

Stainless
Stesl

Ceygen
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1.3 Varmebehandling och svetsning

Vid hdéga temperaturer som vid svetsning bildas
anlépningsoxider som har mycket samre
korrosionsbesténdighet &n den ursprungliga
passivitetsskiktet p& den rostfria stalytan. Vid oxidbildningen
under svetsningen diffunderar krom fran stalytan och bildar
svarldsliga kromoxidkomplex. Stalytan under oxiden blir
darvid utarmad pa krom och ett kromutarmat skikt med en
kromhalt ned till 9-10 % bildas. Det kromutarmade skiktet
med tillhérande oxid méaste avlagsnas for att aterstalla det
rostfria stalets korrosionshardighet.

1.4 Kemisk betning

Betning ar den mest effektiva och vanligaste metoden for
att avlagsna glodskal, svetsoxider och andra
jarnfororeningar. Vid betningen sker en oxidationsprocess
som delvis I6ser upp oxidskiktet men det ar framst det
kromutarmade omradet under oxiden som paverkas.

Vid betningen tréanger syran ner i sprickor i oxiden till
stalytan och angriper det underliggande kromutarmade
skiktet som har en relativt 1&g kromhalt och darmed inte &ar
motsténdskraftigt mot syran. Aven det innersta oxidskiktet
angrips. Vid reaktionen med stalet utvecklas nitrésa gaser
(NOx) och oxiden sprangs bort underifrdn. Nar man av
nagon anledning saknar det kromutamade skiktet (t ex
redan betat material ar det darfor svart att géra nagot at en
yta. Nar man anvander NOXfria betningsmedel (som ej
innehaller salpletersyra) erhélls ingen NOXgas som spranger
bort oxiden. Oxiden sitter darfor kvar efter betningen och
maste darmed spolas bort vid den efterféljande
hogtryckstvattningen. Alla betningsprodukter innehaller
fluorvéate och dess funktion vid betningen ar att bryta ner
tata oxidskikt och pa sa satt ge tilltrade till salpetersyran
utan att ett passivskikt bildas. En betningsprodukt som
enbart bestar av salpetersyra skulle inte fungera utan bara
passivera ytan. Efter betningen som pagar ca. 30-240
minuter beroende pa stalsort och typ av svets skall alltsa
den betade konstruktionen spolas noggrant med vatten
under hogt tryck (=120 bar). Med spolningen forsvinner
eventuell kvarvarande oxid och betmedel. Renspolningen ar
mycket viktig for aterbildandet av den skyddande
oxidfilmen. Det ar ocksa viktigt att spola/skolja av
kvarvarande betmedel innan det torkar eftersom
missfargningar annars kan uppsta. Den betade
konstruktionen skall efter renspolning lAmnas att lufttorka
sa att oxidfilmen snabbt aterbildas. Det passiva skiktet
bestar av kromjarnoxid med varierande hydratisering
(bundet vatten) som skyddar materialet mot korrosion. Vid
molybdentillsats forbéattras det passiva skiktet.

Detta sker oftast inom 1 timme efter det att konstruktionen
torkat (vi rekommenderar dock att lufttorka inomhus i minst
3 timmar efter avslutad renspolning).

Betresultatet och betningstiden beror pa féljande faktorer:
[ ] Temperaturen:

Betningsprodukternas effektivitet 6kar kraftigt med 6kande
temperatur och minskar i motsvarande grad vid lagre
temperaturer. Hogre temperaturer ger allts& kortare
bettider. Tank pa att 6kade temperaturer medfor stérre risk
for intorkning av betningsprodukterna med risk for
missfargning av stalet som foljd. Hos ett betbad ger 6kad

temperatur en 6kad avdunstning (vilket ofta medfér ékat
underhall pa badet och samre arbetsmiljo).

/[ /Koncentrationen:

De ingdende syrornas koncentration paverkar betresultatet.
TACAB betningsprodukter ar optimerade vad gallande
syrornas koncentration och for betning vid rumstemperatur
20°C, for betbad: 20-25°C.

Hoglegerade stal &r mer svarbetade och kan krava langre
betningstider eller hégre betningstemperaturer.
Betresultatet och betningstiden beror pa féljande faktorer:
[Jfororeningar:

Ytan skall vara fri fran organiska fororeningar. Fett och olja
forhindrar betning pa fororenade omraden.

Detta resulterar ofta i flammigt utreende efter betning.

[ ] Svetsmetoden:
Olika typer av svetsning ger olika typer och tjocklekar av
svetsoxider vilket paverkar betningstiden.

[]Stalsorten:
Hoglegerade stal 4r mer svarbetade och kan krava langre
betningstider eller hégre betningstemperaturer.

1.4.1 Ytstrukturer (frdn obetad yta till kraftigt
Overbetad yta)

Obetad yta (6ver till
Svetsoxiden tacker
materialytan. L

vanster):
1 hela

Underbetad yta (6ver i mitten):Betningsprocessen har delvis
I6st upp oxidskalet och delar av den underliggande
materialytan borjar framtrada.

Nagot underbetad yta (6ver till hoger): Materialets
korngranser framtrader tydligt. Svetsoxider férekommer
dock fortfarande i mindre omfattning.

Normalbetad yta (under till vénster): Nu &r alla oxidrester
borta. Korn-granserna framtrader tydligt.
Den kromutarmade ytan &r nu helt borta.

Overbetad yta (under i mitten): Betningen har pagatt for
lange. Det borjar bildas diken i korngransomradet, dven
kornen &ar avrundade. En dverbetad yta kédnnetecknas av att
den ar missfargad och morkgra.

Kraftigt dverbetad yta (under till hdger): Betningen har
pagatt sa lange att vissa korn lossnat och materialet forlorat
sin ursprungliga struktur. En kraftigt éverbetad yta
kannetecknas av att den ar missfargad och morkgra.
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1.5 Ytdefekter som kan forsamra betningsprocessen

Smuts, olja, fett, farg kan orsaka spaltkorrosionsangrepp
samt hindra betningsprocessen att dga rum. Organiska
fororeningar skall darfor fore betnings-processen avlagsnas
med lampligt rengdrings/ avfettningsmedel eller med hjélp
av hogtrycks-spolning med vatten. Val av metod beror pa
hur pass fororenad konstruktionen &r.

1.6 Vad ar NOxgas och varfoér ar det farligt ?

Vid betning med betprodukter baserade pa salpetersyra
utvecklas kvaveoxider (NOy). NOy utgdrs av kvaveoxid (NO)
och kvavedioxid (NO,). NOy reagerar med vatten och bildar
salpeter (H,NOs) vilket kan leda till skador pa 6gon och
slemhinnor.

Ur halsosynpunkt ar det NO, som ar av storst betydelse.
NO, klassificeras som R26 - Mycket giftigt vid inandning och
R34 - Fratande.

Enligt miljokvalitetsnormen for NO, far 1-timmes-
medelvardet inte dverskrida 90 ug/m3 mer an 175 timmar
per ar.

Betningsprodukter fria fran salpetersyra (tex. TACAB Noxfria
betbad) ar att foredra da problemen med NOy helt
forsvinner.

Aven giftiga gaser fran den i betpastan, betlésningen eller
betbad ing&ende fluorvatesyran frigors under betning.
Anvandning av skyddsutrustning (mask med filter)
alternativt effektiv ventilation &r darfér mycket viktig vid
betning med dessa produkter. Anvand med fordel
betningsprodukter innehallande sa l&g koncentration av
fluorvéatesura som mdjligt.

1.7 Andra behandlingsmetoder

Borstning

Med borstar av plast eller rostfritt kan man med blandat
resultat fa bort den kromutarmade zonen. Betningen ar
dock vida dverlagsen borstningen som passiviseringsmetod
(se tabell pa nasta sida).

Blastring

Med sand som blastermedel kan oxider och andra
fororeningar avlagsnas. Sanden maste dock vara fullstandig
ren. Kulbléstring med glaskulor &r en annan bléastermetod
som kan anvéandas.

Betningen &ar dock vida éverlagsen blastringen som
passiviseringsmetod (se tabell pa nasta sida).

Slipning

Slipning anvands néar svetsdefekter, oxider och repor skall
avlagsnas. Ratt slipverktyg skall anvéndas. Anvéand aldrig
rondeller som anvénts pa lagre legerade stal. Ytans finish ar
mycket viktig for slutresultatet. Battre (jamnare) yta efter
slipning ger battre korrosionsbestandighet. Kornstorleken pa
slipskivan ar alltsa avgorande for hur pass
korrosionsbestandigt det slipade omrédet skall bli.

Det gér dock inte att undvika att man vid slipning bygger in
spanningar skapar fickor i materialet samt far rayta
(oslipade delar). Detta ger ovillkorligen samre
korrosionsbesténdighet. Vid vissa tillféllen &r slipningen trots
sina nackdelar ofrdnkomlig. For att uppna optimal
korrosionsbesténdighet bor darfor den slipade ytan betas.

Kommentar:

Slipning, borstning eller blastring efterfoljt av betning ar
daremot en utmarkt metod for aterstallandet av
passivitetskiktet. | de flesta fall racker betningen mycket val
till som ensam behandlingsmetod (se tabell p& nasta sida).

254 SMO som ér slipad med en
120-korns skiva. Skivan skapar
l&nga repor samt dven flikar i
materialet. Detta innebér stor
risk for korrosionsangrepp

254 SMO slipad med 120 korns
skiva. Oslipad yta framtrader mitt
i. Detta innebar stor risk for
korrosionsangrepp

Spaltkorrosionsangrepp i det
oslipade omradet pa 254 SMO
slipad med 120 korns skiva.

. 254 SMO slipad med 360 korns
skiva som ger god korrosions-
bestandighet

Pa bilden visas en betad yta.
Korngranserna framgéar och
kornen ar mjukt avrundade
Denna behandling ger den
overlagset basta korrosions-
bestandigheten.
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500 - - - 1

400 - - - - - 1

300 N | N | |

200 = =

100

Sandbléstring
Borstning med
rostfri borste
Slipning - 80 korn
Slipning - 360 korn
TACAB Betpasta |
TACAB Betlgsning |
TACAB Noxfritt |
Betbad

Slipning - 120 korn |
Slipning - 220 korn |

Punktfratningspotentialen visar ovan hur ytan dvs. valet av behandlingsmetod fér att ta bort oxidskiktet och den kromutarmade
zonen paverkar korrosionsbestandigheten. Betning aterger ytan den bésta korrosionsbestandigheten.

e Basta resultat fAs med betning. Betningen har den fordel att den nar alla delar dven svaratkomliga stallen.
Betningen ger dven den mest korrosionsbesténdiga ytan.

¢ Slipningens resultat beror pa pa den slutgiltiga ytfinheten.
En finkorning skiva ger blankare yta och battre korrosionsbestandighet. En blankpolerad yta far darfor bra
korrosionsbestandighet under forutsattning att poleringen nar ner i alla sma repor och andra svaratkomliga stéllen,
nagot som i praktiken kan vara mycket svart att uppna.

e  Samsta resultat f&s med blastring.

1.9 Lagring och hantering av rostfritt stal

For att uppna en optimal korrosionshardighet hos det

rostfria stalet bér man tanka pa foljande vid lagring och

hantering:

=  Hall rostfritt stal i originalforpackningarna tills dess
tillverkningen startas och hall om mdjligt skyddande
omslag pa plats under tillverkningen. Alternativt
anvand papp eller skyddséverdrag under
tillverkningen.

= Hall lagerutrymmen rena och tack dver det rostfria
materialet.

=  Angor frén eventuell betningsprocess skall undvikas for
att inte syrakondensation skall uppsta pa ytan.

= Undvik omraden dar smorjoljor anvands. Undvik oljig

kompressorluft for att blasa bort metallspan, smuts,

svetsflux och slagg fran ytan.

Undvik att g& pa stalet med skor.

Anvand helst handskar for att undvika skador fran

handsvett och fingermérken (vilka kan brannas in vid

en eventuell efterkommande varmebehandling).

40
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1.10 Val av betningsmetod: Avfall och arbetsmiljo:
Spraybetningen ger vid jamfoérelse av metoderna storst
Detaljernas storlek och méngd bestammer oftast valet av mangd avfall och den sémsta arbetsmiljon.
betningsmetod. Samtliga metoder ger avfall som maste behandlas eller
skickas bort for destruktion, se &ven avsnitt 5.1 (hélsa och
Penselbetning med betpasta (fér svetsar och HAZ miljo vid betning av rostfritt stal).
omradet) Det finns aven tillstand- eller anmalningsregler som géller
Spraybetning med spraybetldsning (betning av hela for respektive medod, se avsnitt 5.1.

detaljen inkl. svetsar och HAZ-omradet).
Doppbetning med betbad av hela detaljen i ett betkar.

Penselbetning

Penselbetning med betpasta l[Ampar sig bra fér mindre
detaljer eller dar endast svetsarna och HAZ skall
behandlas. Pastan har en tjockare gelékoncistens med
utmarkta vidhaftande egenskaper. Penselbetning resulterar
i blanka fina svetsar men en liten skillnad i utseende om
man jamfor obetad yta med betad yta. Detta beror pa att
betpastan etsar ytan. Penselbetning kraver deltédckande
personlig skyddsutrustning (férklade, handskar och vid
otillrécklig ventilation &ven skyddsmask med filter).

Spraybetning

Spraybetning med spraybetldsning innebar att man sprayar
pa en tunnare geleldsning pa hela detaljen. Spraybetning
ar inte lika tidskravande som penselbetning da stora ytor
snabbt kan behandlas och resulterar i blanka fina svetsar
dar man slipper skillnaden mellan betad och obetad yta. En
av spraybetningens stora fordelar &r att &ven mycket stora
konstruktioner kan behandlas. Spraybetning kraver oftast
ett eget utrymme dé gelen finfordelas och mer kemikalier
avgar till luft (avdunstning & spraydimma) vilket ger mer
giftiga gaser i luften. Spraybetningen kréaver ett
heltdckande personligt skydd (overall. heltdckande
skyddsmask med filter, stovlar och handskar). For
spraybetning anvands en anpassad sprayutrustning som
klarar de aggresiva kemikalierna.

Doppbetning

Doppbetning innebdr att ett betkar fylls med betbad och
att detaljen sdnks ned under ytan. Doppbetning &r den
mest rationella betningsmetoden d& man erhéller de
kortaste betningstiderna samt att fler detaljer kan betas
samtidigt. | ett betbad kan man genom doppvéarmare styra
temperaturen vilket ytterligare forkortar betningstiderna.
Giftfria betbad (TACAB NOXfria betbad) ger den absolut
basta arbetsmiljon och inget korrosionangrepp pa
inventarier, verktyg och byggnader.
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2.1 Produktinfo: TA Flux Rotskydd

Fluxmedlet appliceras pa rotsidan fore svetsningen och
skyddar mot den oxidation som uppstar under svetsning.
TA Flux ar speciellt avsett for TIG-svetsning av laglegerade
och rostfria stal med Nickelhalter max 25% men kan &aven
anvéndas med andra svetsmetoder. TA Flux skall inte ses
som en ersattning till skyddsgas utan anvands déar
skyddsgas inte kan anvandas. TA Flux ger en betydligt
battre rotsida &n en utan rotskydd, men nar inte upp till en
argonskyddad rotsida.

Vid testerastv cag) €rholls féljande tekniska data:
Viktsforlust med argonskydd = 100%

(100%=den viktsforlust som fas med Ar-skydd)
Viktsforlust med TA Flux = 180%

(mycket béttre an utan rotskydd men samre an med Ar-
skydd)

Viktsforlust utan rotskydd = 318%

Egenskaper:

TA Flux rotskydd levereras i pulverform som blandas med
industrisprit fore svetsning. Utmérkande for fluxmedlet &r
dess formaga att eliminera oxidinneslutningar och bildning
av anldpningsoxider under svetsningen. Fluxmedlet ersatter
gasskydd (speciellt dar konstruktionen forsvarar gasskydd
av rotsidan), tape och keramisk backning. Fluxmedlet
fungerar ocksa som rotstod genom att den sprider varmen
jamnt p& undersidan av svetsen. Vidare sa verkar den
kemiskt genom att effektivt rena svetssmaltan fran
fororeningar. Det &r viktigt att ta bort 6verflédigt rotflux
och slaggprodukter efter svetsning. Detta sker lampligast
med rostfri stalboste, slipning eller betning (med betpasta).

Anvandningsomraden:

Punktsvetsning:
TA Flux appliceras p4 sammanfogningsytorna fore
hophéftning. Den fungerar som ett renande medel och
forhindrar att anlépningsoxider bildas i punktsvetsarnas
narhet. Detta forfarande eliminerar risken for att
svetsfogen férorenas och gor att punktsvetsen latt
smélter upp vid den efterfoljande svetsningen.

Som skyddande skikt under svetsning:
TA Flux applicerad pé svetsens rotsida har flera
betydelsefulla funktioner. Rotsidan skyddas mot
oxidation. Svetsstrangen kan laggas med hdgre och
konstant hastighet. Genom fluxmedlets vatande och
stodjande formaga pé svetsgodssmaltan avleds
Overskottsvarmen fran de lokala omraden i svetsen och
forhindrar darigenom okontrollerbara penetreringar och
genombranningar. Porbildningar undviks genom jamn
likformig varme och franvaron av féroreningar.

Overlappssvets:
TA Flux applicerad pa& undersidan av dverlappningen
forhindrar okontrollerbar penetrering. JAmn
upphettning och lagre kylningshastighet forhindrar
sprédhet och ger starkare duktilare svetsar.

V-fogar pa olika plattjocklekar:
TA Flux férhindrar genombrénning vid svetsning av
tunnt material till tjockt. Genom att varmen sprids
jamnt undviks lokala omraden med héga temperaturer
och svetsarna penetrerar likformigt.

V-fogar svetsade fran en sida:
TA Flux applicerad pa rotsidan beframjar jamn
penetrering med tillrdcklig mangd material med start
bindning. Svetsar som tidigare maste svetsas fran bada
sidor kan effektivt sammanfogas med en svetsstrang
fran en sida.

V-fogar svetsade fran bada sidor:
Vid sammanfogning av tjockvaggig plat, eller dar det ar
nodvandigt med tvasidig svetsning av kvalitativa skél,
skall fluxmedlet appliceras pa rotsidan innan forsta
svetsstrangen laggs. Den jamna och starkt bundna
svetsen behdver inte mejslas eller slipas upp. Borstning
med stalborste rekommenderas for att eliminera
slaggresterna efter andra svetsstrangen.

Sammanfogning av lag- och hoglegerade stal

(kompoundstal):
Vid anvandning av TA Flux s& kan svetsaren fasa av
saval det laglegerade som hoglegerade materialet fore
svetsningen. Detta eliminerar efterarbete med slipning
och mejsling. Da fluxmedlet anvands pa dessa
legeringar appliceras fluxet pa den higlegerade sidan
och svetsningen startas pa den laglegerade sidan.
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2.2 TACAB Betpasta

Anvéndes for rengdring och passivering av svetsfogar och
den varmepaverkade zonen (HAZ) hos svetsade rostfria
konstruktioner. Betpasta appliceras med pensel. Efter
betningen och riklig spolning med vatten (hogtryck)
aterstalls korrosionshardigheten i det svetsade omradet.
TACAB Betpasta ar speciellt utvecklad for rostfria och
syrafasta stal.

Betpastan séljs i foljande forpackningsstorlekar: 1, 2 och 5
kilo.

Egenskaper:

e TACAB betpasta har en geléartad, homogen konsistens
vilket ger dverlagsen vidh&ftning och minimerar stéank.
Pastan kan appliceras pa vertikala ytor och tak utan att
risk for rinningar och intorkning foreligger.

e Betpastan ar ekonomisk att anvanda da endast en
tunn film av betpastan kravs fér ett fullgott resultat.

e  Betningstid vid 20°C:

Rostfritt: 35-70 minuter*
Syrafast: 45-120minuter*
Duplex: 90-180 minuter*
*) beroende pa svetsmetod och temperatur.

e Betningen bor om mojligt ske inomhus i véal ventilerade
lokaler vid rumstemperatur. Vid arbete utomhus
skyddas konstruktionen for direkt solsken och regn.
Arbetstemperatur intervall fran + 5° till +40°C.

ANVANDNINGSOMRADE

2.21 TACAB Betpasta SUPER

TACAB Betpasta SUPER ar en ny pasta speciellt avsedd for
att anvandas till hoglegerade rostfria stal. TACAB Betpasta
SUPER kan dven anvandas for syrafasta stal och ger da
kortare betningstider.

Betningstid vid 20°C:

Syrafast: 30-60 minuter*

Duplex: 60-90 minuter*

Super Duplex: 120-240 minuter*

*) beroende pa svetsmetod och temperatur.

ANVANDNINGSOMRADE

2.3 TACAB Optima Betpasta.

En miljévanligare betpasta i geleform.

TACAB Optima ar en gron betpasta enligt en unik formula.
TACAB Optima minskar mangden giftiga nitrésa gaser som
bildas under betningen med 85%. Dessutom minskar
utslappen av skadliga nitrat- och nitritjioner. TACAB
OPTIMA betpasta ar effektiv men behover dock nagot
langre betningstider jamfort med TACAB Betpasta.
Betpastan séljs i foljande forpackningsstorlekar: 1, 2 och 5
kilo.

TACAB Optima anvéands for rengdring och passivering av
svetsfogar och den varmepaverkade zonen (HAZ) hos
svetsade rostfria konstruktioner.

Betpastan appliceras med pensel. Efter betningen och riklig
spolning med vatten (hogtryck) aterstalls
korrosionshardigheten i det svetsade omradet.

Egenskaper:

e TACAB Optima ger battre arbetsmiljé d& den utvecklar
betydligt mindre giftiga nitrésa gaser an traditionella
betprodukter.

e TACAB Optima betar i manga fall lika snabbt som
traditionella betpastor.

e Betningstider vid 20° C: Rostfritt: 45-90 minuter™
Syrafast: 60-150 minuter*

*) beroende pa svetsmetod och temperatur.

e TACAB Optima &r gron vilket gor det lattare att se var
man applicerar pastan.

e Pastan har en geléartad (tixotropisk), homogen
konsistens och déarmed utomordentligt god
vidhaftningsforméga. Den kan appliceras pa vertikala
ytor och tak utan att risk fér rinningar och intorkning
foreligger.

e  Betningen bér om mdjligt ske inomhus i val ventilerade
lokaler vid rumstemperatur. Vid arbete utomhus
skyddas konstruktionen for direkt solsken och regn.
Arbetstemperatur intervall: fran +5° till +40° C.

ANVANDNINGSOMRADE
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2.4 TACAB Spraybetlésning

Anvandes for samtidig betning av svetsfogar och fria ytor
hos stérre svetsade rostfria konstruktioner. Betlésningen
appliceras genom sprayning med dubbelmembranpump.
Efter betningen och riklig spolning med vatten (hégtryck)
aterstalls korrosionshardigheten i det rostfria svetsade
omradet.

TACAB Spraybetlosning saljs i féljande
forpackningsstorlekar: 20 och 200 kilo.

Egenskaper.

e  TACAB betlosning har en geléartad, homogen
konsistens vilket ger utomordentligt god vidhaftning.
Den kan appliceras pa vertikala ytor och tak utan risk
for rinningar och intorkning.

e  Betningstid vid 20°C:

Rostfritt: 35-70 minuter*
Syrafast: 45-120minuter*
Duplex: 90-180 minuter*
*) beroende pa svetsmetod och temperatur.

e Betlosningen ar ekonomisk att anvanda d& endast en
tunn film kravs for ett fullgott resultat.

e Betningen bor om mojligt ske inomhus i véal ventilerade
lokaler vid rumstemperatur. Vid arbete utomhus
skyddas konstruktionen for direkt solsken och regn.
Arbetstemperatur intervall fran +5° till +40° C.

ANVANDNINGSOMRADE

2.5 TACAB Spraybetlosning SUPER

TACAB Spraybetldsning SUPER &r en ny betlésning speciellt
avsedd for att anvandas till hoglegerade rostfria stal.
TACAB Spraybetlosning SUPER kan aven anvandas for
syrafasta stal och ger da kortare betningstider.

TACAB Spraybetldsning Super séljs i foljande
forpackningsstorlekar: 20 och 200 kilo.

Egenskaper.

e  TACAB betlosning Super har en geléartad, homogen
konsistens vilket ger utomordentligt god vidhéaftning.
Den kan appliceras pa vertikala ytor och tak utan risk
fér rinningar och intorkning.

e  Betningstid vid 20°C:

Syrafast: 30-60 minuter*

Duplex: 60-90 minuter*

Super Duplex: 120-240 minuter*

*) beroende pa svetsmetod och temperatur.

e  Betl6sningen &ar ekonomisk att anvénda da endast en
tunn film kravs for ett fullgott resultat.

e Betningen bér om mojligt ske inomhus i val ventilerade
lokaler vid rumstemperatur. Vid arbete utomhus
skyddas konstruktionen fér direkt solsken och regn.
Arbetstemperatur intervall fran +5° till +40° C.

ANVANDNINGSOMRADE

TA Chemistry AB, Tierpsvagen 2, 81575 Sdderfors, 0293-308 85, contact@tachemistry.com




sida 12

Produktinformation + handbok i betning for rostfria stal

2.6 TACAB NOgyfria betbad

De betbad som anvandes idag, ar nastan alltid hélsofarliga och avger farliga gaser.
Anvandningen kraver darfor stranga foreskrifter vad galler ventilation,
skyddsutrustning mm. TACAB NOXfria betbad ar nyutvecklade, patenterade
miljoanpassade betbad for austenitiska rostfria stal som ger basta mojliga
arbetsmiljo med bibehallen prestanda. Vid kép av NOXfritt betbad ingér férutom full
teknisk service gallande betningsfragor samt utbildning av berérd personal i praktisk
betning och underhall.

En jamférelse mellan TACAB NOXfria betbad och traditionellt betbad ger foljande:

= TACAB NOXfria betbad ger dverlagsen arbetsmiljo.

= TACAB NOXfria betbad innehdller inte salpetersyra vilket ger den fordelen
att inga giftiga vaxthusgaser utvecklas under betningen. Darmed blir inte
heller lokalen eller inventarierna paverkade av korrosion (vilket ar ett stort
och kostsamt problem med traditionella betbad).

= TACAB NOXfria betbad har betydligt langre livslangd och ger darmed béttre
totalekonomi da bad rekonditioneras (aterstartas) da betningaférmégan avtagit.
Detta ger en effektiv livslangd pa 5-6 ar vid 5-6 timmars anvandning per dag.

= TACAB NOXfria betbad kraver ingen rening av utgdende ventilationsluft

= TACAB NOXfria betbad underhalls enkelt med giftfria tillsatser.

= TACAB NOXfria betbad ger blankare svetsar och ytor efter betning.

= TACAB NOXfria betbad ger inga problem med avlagringar i betbadet.

TACAB NOXfria =

Bethd> .

Utvecklar inte giftiga gaser

TACAB NOXfria betbad:

TACAB NOXfria betbad ar giftfri och ger den basta arbetsmiljon.

Anpassad for rostfria och syrafasta stal. Innehéller mindre dn 1% Fluorvitesyra.
Rekommenderade betningstider vid 22 C°:

45-90 minuter for rostfritt

60-120 minuter for syrafast.

Arbetstemperaturomrade: 20 till + 50° C

Rekommenderad betningstemperatur: 22-25 C°.

Hog temperatur ger betydligt kortare betningstider.

ANVANDNINGSOMRADE

TACAB NOXfria betbad Super:

En starkare variant som rekommenderas till hogre legerade rostfria stal eller nar
kortare betningstider prioriteras vid betning av rostfria eller syrafasta stal.
Innehaller mer &n 2% Fluorvatesyra. ANVANDNINGSOMRADE
Rekommenderade betningstider vid 22 C°:

35-70 minuter for rostfritt

45-105 minuter for syrafast

90-180 minuter for duplex.
Arbetstemperaturomréde: 10 till + 50° C
Rekommenderad betningstemperatur: 20-25 C°.
Hog temperatur ger betydligt kortare betningstider.
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2.7 TACAB Betbad

Anvandes for betning av varmebehandlade och svetsade rostfria konstruktioner i betkar. (sk.
doppbetning).Vid betningen avlagsnas glédskal och /eller svetsoxider fran den rostfria stélytan.
Efter betningen och riklig spolning med vatten (hogtryck) aterstalls korrosionshardigheten hos
den rostfria stalkonstruktionen. Arbetslokalen och betkaret skall vara véal ventilerade. Ramp eller
punktutsug bor finnas 6ver/pa betkaret. Betbadet saljs i forpackningsstorlekar om 25 och 200
kilo. Storre volymer tillverkas av TA Chemistry pa plats hos kund.

Egenskaper:
TACAB betbad &r en blandning av oorganiska syror och vatten och levereras som fardigldsning
eller koncentrat. Betbadet har god betningseffekt.

Betningstider vid 20 ° C: 30-60 minuter for rostfritt, 40-90 minuter for syrafast,
60-150 minuter for duplex. Vid hogre temperaturer kan detta betbad beta super duplex.
Rek. arbetstemperaturomrade: 10 till + 50° C

2.71 TACAB Betbad Koncentrat

TACAB Betbad Koncentrat & TACAB Betbad i koncentrerad form. Kunden tillsatter sjélv vatten till énskad styrka och valjer
darmed arbetsomrade for betbadet. Badet blandas med vatten kan blandas till tre olika koncentrationer for
rostfritt/syrafast, Duplex eller Super duplex.

TACAB Betbad Koncentrat ar ett traditionellt betbad baserat pa fluorvatesyra och salpetersyra. Betbadet anvands for betning av
varmebehandlade och svetsade rostfria konstruktioner i betkar. (sk. doppbetning). Vid betningen avlagsnas glédskal och /eller
svetsoxider fran den rostfria stalytan. Efter betningen och riklig spolning med vatten (hogtryck) aterstélls korrosionshardigheten
hos den rostfria stalkonstruktionen. Arbetslokalen och betkaret skall vara vél ventilerade. Ramp eller punktutsug bor finnas
over/pa betkaret.

ANVANDNINGSOMRADE

TACAB Betbad Standard Koncentrat séljs i foljande férpackningsstorlekar:
30 kg (251) , 250 kg (200 I) och 1250 kg (1000 I).

Storre volymer tillverkas av TA Chemistry pa plats hos kund.

Rek. arbetstemperaturomrade: 10 till + 50° C

2.8 TACAB Neutralisationspasta

TACAB Neutralisationspasta anvands pé stalytan for att neutralisera och oskadliggéra betpastan efter dess anvandning. Efter
behandlingen far betsyraresterna ett pH-varde >8 och det giftiga fluorvatet omvandlas kemiskt till ofarligt vattenolosligt flusspat
(CaF,). Neutralisationspastan ar milt alkalisk och innehéller inga giftiga bestandsdelar. Forpackningen innehaller 2 kg. En
forpackning kan neutralisera 240 meter betad linjar svets eller 12m? betad stalyta.

Egenskaper.

TACAB neutralisationspasta har en kramig konsistens vilket relativt god vidhaftning. Pastan blandas in i betpastan med pensel
(efter slutford betning da betpastan forfarande sitter applicerad pa konstruktionen) En reaktion uppstar och en svag
blasbildning startar. Nar blasbildningen upphor (efter ca 10 min.) s& har reaktionen avstannat och neutraliseringen ar klar.

Neutralisationspastan séljs i féljande férpackningsstorlekar: 2 kilo.

2.9 Hexafluorine
Betprodukter innehaller fluorvatesyra som kan ge svéra fratskador med allvarliga konsekvenser. Darfor skapades
Hexafluorine®, den dubbla raddaren vars verkan ar riktad bade mot syror och fluor. Vid olycka sa skéljs berérda kroppsdelar
med Hexafluorine® varvid de skadliga H™ jonerna i paverkas sa att de inte langre kan skada kroppens vavnader.

P& arbetsplatser dar TACAB betningsprodukter anvands bor darfor hexafluorine® finnas tillganglig. En
forutsattning for att forsta hjalpen skall lyckas ar information och utbildning. TA Chemistry samarbetar med
Medical Care System MCS AB som ombesorjer information och utbildning.

Hexafluorine® levereras i flaska om 500 ml med 6gonkopp, framst avsedd for stank i
6gonen men kan &ven anvandas pa hud.

Hexafluorine® Portabel Dusch DAP duschas 6ver hela kroppen eller pa utsatt
kroppsdel. Anvands vid stank fran TACAB Betbad eller dar det finns risk for storre
stank/dverskdljning.
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3.1 Anvandning av TA Flux Rotskydd

1. Blanda fluxet enligt féljande: 500 g flux med 210-250 g industrisprit (tex. T-R&d).
Vatten fungerar ocksa bra men ger langre torkningstider (pastan skall torka innan svetsning).

2. Ro6r om och tillsétt industrispriten (210-250g) tills att en tunn pasta med kramliknande
3. konsistens bildats.

4, Lat pastan vila nagra minuter .
5. Ta bort férekomster av fett och olja pa stalet med ett organiskt I6sningsmedel.

6. Applicera pastan med pensel pa rotsidan. Pastan appliceras med ett jamnt skikt pa hopfogningssidorna enligt
nedanstaende anvisningar for respektive svetstyp.

7. Lat pastan torka.
8. Svetsa.

9. Det ar viktigt att ta bort 6verflodigt rotflux och slaggprodukter efter svetsning. Detta sker lampligast med rostfri stalboste,
slipning eller betning (med betpasta)

Anvisning/Information.

Som skyddande skikt under svetsning:

TA Flux applicerad pa svetsens rotsida har flera betydelsefulla funktioner. Rotsidan skyddas mot oxidation. Svetsstréngen kan
ldggas med hdgre och konstant hastighet. Genom fluxmedlets vétande och stodjande formaga pa svetsgodssméltan avieds
overskottsvédrmen fran de lokala omraden i svetsen och forhindrar dérigenom okontrollerbara penetreringar och
genombrénningar. Porbildningar undviks genom jémn likformig védrme och franvaron av fororeningar.

Punktsvetsning:
TA Flux appliceras pa sammanfogningsytorna fore hophéftning. Den fungerar som ett renande medel och forhindrar att
anldpningsoxider bildas i punktsvetsarnas narhet. Detta eliminerar risken for att svetsfogen fororenas och gor att
punktsvetsen l4tt smélter upp vid den efterféljande svetsningen.

Overlappssvets:
TA Flux applicerad pa undersidan av éverlappningen férhindrar okontrollerbar penetrering. Jimn upphettning och ldgre
kyiningshastighet férhindrar sprédhet och ger starkare duktilare svetsar.

V-fogar pé olika plattjocklekar:
TA Flux férhindrar genombrénning vid svetsning av tunt material till tjockt. Genom att védrmen sprids jamnt unaviks lokala
omrdden med hdga temperaturer och svetsarna penetrerar likformigt.

V-fogar svetsade frén en sida:
TA Flux applicerad pa rotsidan beframjar jamn penetrering med tillrdcklig méngd material med stark bindning. Svetsar som
tidigare maste svetsas fran bada sidor kan effektivt sammanfogas med en svetsstrang fran en sida.

V-fogar svetsade fran bada sidor:
Vid sammanfogning av tjockvdggig plat, eller dar det &r nédvéndigt med tvasidig svetsning av kvalitativa skél skall
fluxmedlet appliceras pa rotsidan innan forsta svetsstrdangen ldggs. Den jamna och starkt bundna svetsen behdver inte
mefslas eller slipas upp. Borstning med stalborste rekommenderas for att eliminera slaggresterna efter andra svetsstrangen.

Sammanfogning av 1ag- och hoglegerade stal (kompoundstal).
Vid anvéandning av TA Flux sd kan svetsaren fasa av savél det ldglegerade som hoglegerade materialet fore svetsningen.
Detta eliminerar efterarbete som sljpning och mejsling. D3 fluxmedlet anvénds pé dessa legeringar appliceras fluxet pa den
hdglegerade sidan och svetsningen startas pa den ldglegerade sidan.
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3.2. Allmanna rad vid betning med TACAB betpasta och betlésningar

Stélsort Cr Ni Mo Rekommenderad Bettid
(och produkt) i minuter
vid 20°C
18-9L 304L 2352 | 185 9.5 -
19-11L 304L (10Ni) 2352 | 185 10 = 45-90 (Optima)
18-9 304, 304DD,302 2333 | 185 9 -
18-9LN Hyproof 304L 2371 | 185 9.5 = 35-70 (Standard)
18-10Ti 321 2337 | 175 9.5 -
18-12 305 - 18.5 115 -
17-11-2L 316L Low Mo 2348 | 17 11.5 2.2
17-11-2 316 Low Mo 2347 | 17 11 2.2 60-150 (Optima)
17-11-2LN HighProof 316L Low Mo - 17.5 11 2.2
17-11-2Ti 320 2350 | 17 11 2.2 45-90 (Standard)
17-12-2.5L 316L High Mo 2353 | 17 11.5 2.7
17-12-2.5L 316L (BN 2) 2353 | 175 13 2.7 30-75 (Super)
17-12-2.5 316 High Mo 2343 | 17 11 2.7

Observera att bettiderna paverkas av temperatur, svetsmetod och materialval.
Tumregel:
Temperatursédnkning med 10 °C ger dubbelt sa ldng bettid
Temperaturdkning med 10 °C ger halverad bettid

Alla TACAB betpastor och betlgsningar har en tixotropisk gele. Gelen bildas da burken skakas (innan anvandning). For basta
gelé, 1at forpackningen vila ndgra minuter innan anvandning.

Vid anvandning av TACAB Betpastor appliceras ett relativt tjockt lager (1-3mm) med pensel. Vid sprutbetning (spraybetning) av
TACAB betlosningar sa blir dock lagret betydligt tunnare (ca. 0.2-0.4 mm).

Vid betningen som med betpasta sker direkt pa svetsoxiden (svets+HAZ). Det uppstér ofta en kant mellan det etsade (betade)
omradet och den obetade stélytan. Detta framtrader ofta da stélytan ar blank (tex. pa 2B-yta) . For att minimera den etsade
ytan skall tiden optimeras (kortare bettid ger mindre etsning). Om man vill reducera kanten mellan etsad och blank yta sa kan
man polera det betade omradet med en rostfri borste eller med maskin. Det ar da mycket viktigt att anvanda rostfritt material i
borsten/maskinen for att inte korrosion skall uppsta senare.

Det ar viktigt att beta sa pass lange att svetsoxiden med latthet forsvinner nar man avlagsnat betpastan och déarefter behandlar
svetsen med rostfri stalborste och spolar med vatten.

For hoglegerade stal kan det darfor i vissa fall vara lampligt att beta i tvd omgéngar for att all oxid skall férsvinna. Detta galler
tex. stalsort 2378 (254 SMO) som innehaller hog halt av molybden. Stdlsorter med mycket hég andel molybden (tex. 654 SMO)
kan vara mycket svdra att beta. Dar kan man dvervédga att anvénda annan metod for att avidgsna svetsoxiden (tex. slipning).

Spolning med vatten efter all typ av betning &r mycket viktigt fér att det rostfria stélet skall aterf& sina rostfria egenskaper.
Kvarvarande syrarester kan ge upphov till missfargningar och korrosion. Spola darfér noggrant av hela konstruktionen efter
betning (vi rekommenderar hdgtrycksspolning) garna kompletterat med en extra skéljning med rinnande vatten.

Efter spolning skall den betade konstruktionen tilltas lufttorka s& att passivitetsskiktet (se avsnittet teori kapitel 1.1 p8 sidan 2

pa stdlytan aterbildas. Aterbildningen av passivitetsskiktet tar flera timmar. Lt den betade konstruktionen darfér helst lufttorka
inomhus éver natten i val skyddad miljo.

TA Chemistry AB, Tierpsvagen 2, 81575 Sdderfors, 0293-308 85, contact@tachemistry.com




sida 16

Produktinformation + handbok i betning for rostfria stal

3.3 Anvandning av TACAB Betpasta, TACAB Betpasta SUPER samt TACAB OPTIMA Betpasta.

1. Ta bort s& mycket som mojligt av slagg, oxid och svetsdefekter. Vi rekommenderar en rostfri stalborste. Det ar
avsevart lattare nar svetsen fortfarande ar varm och svetsoxiden ar mindre hard. Vid behov tvétta aven bort smuts,
olja, fett, farg som kan hindra betningsprocessen

2. Lat svetsen svalna till rumstemperatur (eller max 40° C). Undvik att beta i direkt solljus da detta riskerar intorkning av
betpastan. Undvik aven temperaturer under 5° C déa effektiviteten avtar med sankt temperatur.

3. Om sa behovs utfor ytterligare rengéring for att avliagsna smuts, olja, fett, farg och
tejp eller liknande. Anvand lampliga rengéringsmedel (avfettning).

4. Skaka forpackningen noga fore anvandning.

5. Lagg pa ett relativt tjockt lager (1-2 mm) av pastan med den medféljande penseln. Félj de rekommenderade
betningstiderna pa produktens etikett. F6lj de rekommenderade betningstiderna pa produktens etikett.
For hoglegerade stal forlangs betningstiderna. Tiderna variera beroende pa stalsort, svetstyp och temperatur.
Betpastan kan sitta kvar éver natten utan risk fér 6verbetning.

6. Avlagsna betpastan (betrester skall neutraliserat till pH. 7, anvand med fordel TACAB
Neutralisationspasta). Borsta noggrant bort underliggande oxidrester med en fuktad rostfri stlborste.

7. Skolj darefter rikligt med vatten. Ingen betpasta eller rester av betpasta far finnas kvar efter spolningen.

8. Lat den betade konstruktionen lufttorka (ca. 3 timmar) sa att passivitetsskiktet aterbildas.
Lokala bestdmmelser géller for hantering av spolvatten (spolvatten innehaller syrarester och tungmetaller,).

Ange Era betningstider
Stélsort Bettid (min) Anmarkning

Anm: Notera garna Era egna faktiska bettider i tabellen ovan.

Farosymboler Anvisningssymboler
l//"_"‘\_\
e & E
m méste anvindas miste anvindas méste anvindas miste anviindas
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3.4 Anvandning av TACAB Betldsning, TACAB Betlésning SUPER samt TACAB Optima Betldsning

1. Ta bort s& mycket som mdjligt av slagg, oxid och svetsdefekter.
Det &r avsevart lattare nar svetsen fortfarande &ar varm och svetsoxiden ar mindre hard. Vid behov tvatta dven bort
smuts, olja, fett, farg som kan hindra betningsprocessen

2. Lat svetsen svalna till rumstemperatur (eller max 40° C). Undvik att beta i direkt solljus da detta riskerar intorkning av
betpastan. Undvik aven temperaturer under 5° C da effektiviteten avtar med sankt temperatur.

1. Om sé behovs utfor ytterligare rengéring for att avliagsna smuts, olja, fett, farg och
tejp eller liknande. Anvand lampliga rengdringsmedel (avfettning).

2. Skaka forpackningen noga fére anvandning. Alla TACAB betlésningar har tixotropisk gelé.
Gelén bildas da forpackningen skakas. For basta gelé, 1at forpackningen vila ndgra minuter innan anvandning. 200 kilos
fat gar ej att skaka (anvand TACAB Tryckluftsblandare eller liknande).

5. Borja med att spruta svetsarna. Spruta darefter ett jamnt lager (0.2-0.4 mm) oéver hela konstruktionen (svetsarna far
darmed dubbla lager). Félj de rekommenderade betningstiderna pa produktens etikett.
For hoglegerade stal forlangs betningstiderna. Tiderna variera beroende pa stalsort, svetstyp och temperatur. Lat ej
I6sningen torka innan spolning, risk fér missfargning av stalet. Vid hogre temperaturer eller langre bettider kan man
darfor behéva lagga pa mer av betlosningen.

6. Skolj/spola mycket noga med hogtryckspolning (vatten). Ingen betlésning eller rester av betlésningen far finnas kvar
efter spolningen (Kvarvarande syrarester kan ge upphov till missfargningar och korrosion).

7. Lat den betade konstruktionen lufttorka (min. 3 timmar) si att passivitetsskiktet aterbildas.

Spolvatten fran hogtryckstvétitningen mdste samlas och neutraliseras alternativt skickas till upparbetningsanldaggning
(destruktion). Spolvatten innehdller syrarester och tungmetaller. Kontakta TA Chemistry for mer information om
neutralisering/destruktion

Ange Era betningstider
Stalsort Bettid (min) Anmaérkning

Anm: Notera gdrna Era egna faktiska bettider i tabellen ovan.

Farosymboler Anvisningssymboler
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3.5 Allmanna rad vid betning i betkar (doppbetning)

Byggnad:
Man bor skydda golv som genom spill kan komma i direkt kontakt med betningsvatskan med lamplig golvbelaggning. Vi
rekommenderar plast pa de vaggar som kan komma i kontakt med surt skéljvatten vid platsen for hogtryckstvattning.

Betkar:

Betkar for alla typer av betbad bor tillverkas i polypropylen for basta hallfasthet.

Betkaret bor alltid vara forsett med ett lock for att minimera avdunstning. Doppvarmare med termostat bér finnas foér
uppvarmning till 22-25 grader for basta betningseffekt. Utsuget bor vara inbyggt i betkaret och sl&s pé& nar locket dppnas.
Karet bor ha en omrérare (pump eller propeller) sa att betvaskan kan cirkulera.

Ventilation:
TACAB NOXfria betbad utvecklar inga giftiga korrosiva gaser och den luft som avgar fran byggnaden kan slappas ut utan
rening.

TACAB Betbad utveckar giftiga korrosiva gaser och darmed kan utgdende luft behéva renas.
Kontakta tillsynsmyndigheten for diskussion angdende behov av rening av utgaende luft

Skéljvatten

Spolvatten fran hogtryckstvattningen maste alltid samlas upp och neutraliseras alternativt skickas till upparbetningsanlaggning
(destruktion). Spolvatten innehaller syrarester och tungmetaller.

Kontakta TA Chemistry for mer information om neutralisering/destruktion.

TA Chemistry AB, Tierpsvagen 2, 81575 Sdderfors, 0293-308 85, contact@tachemistry.com
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3.6.1 Anvéandning av TACAB Betbad, TACAB Betbad koncentrat

1. Ta bort s& mycket som mojligt av slagg, oxid och svetsdefekter.
Det ar avsevart lattare nar svetsen fortfarande ar varm och svetsoxiden ar mindre hard. Vid behov tvatta aven bort
smuts, olja, fett, farg som kan hindra betningsprocessen

2. Lat svetsen svalna till rumstemperatur (eller max 40° C).

3. Om sa behovs utfor ytterligare rengéring for att avliagsna smuts, olja, fett, farg och
tejp eller liknande. Anvand lampliga rengdringsmedel (avfettning).

4. Vi rekommenderar en temperatur pa >20 grader i badet.
Det &r mycket viktigt att se till att de detaljer som skall betas inte ligger mot varandra.
Strava alltid efter avstand mellan detaljerna (detaljer som ligger i kontakt med varandra kan missfargas och orsaka att
betbadets livslangd forkortas).

5. Koncentrerat betbad skall blandas enligt féljande:
Rostfria och syrafasta stal, blandas 1 del koncentrerat betbad + 2 delar vatten.
>Hogre legerade stal (tex. Duplex), blandas 1 del koncentrerat betbad + 1 del vatten.
>Mycket hoglegerade stal (tex. SMO), blandas 1 del koncentrerat betbad + 0.5 delar vatten.

6. Sank ned konstruktionen/detaljerna i betbadet med hjalp av travers
eller liknande anordning. Vanta darefter tills betprocessen verkat (se tabell for tider nedan Notera tider i tabellen nedan
(stalsorter och bettider, bettiderna kan variera beroende pa bla. temperatur).

6. Skélj noga med hogtryckspolning (vatten). Ingen betvatska far finnas kvar efter spolningen.

7. Lat den betade konstruktionen lufttorka (min. 3 timmar) s att passivitetsskiktet ater bildas.

Spolvatten fran hogtryckstvattningen maste samlas och neutraliseras alternativt skickas till upparbetningsanlaggning
(destruktion). Spolvatten innehéller syrarester och tungmetaller. Kontakta TA Chemistry for mer information om
neutralisering/destruktion. Betkaret skall hallas val ventilerat (vi rekommenderar effektiva utsug som placeras kring
badets sidor da giftiga gaser bildas under betningen. Vid hoga bettemperaturer s& bildas mer giftiga gaser/angor. Vi
rekommenderar att Ni kontaktar en sakkunnig VVS installator fér rddgivning angaende en fungerande ventilation samt
radgor med sakkunniga med rening av utgdende ventilationsluft.

Ange Era betningstider
Stalsort Bettid (min) vid Anmarkning
denna °C

Anm: Notera géarna Era egna faktiska bettider i tabellen ovan (dessa bettider géller i Er process)

Farosymboler Anvisningssymboler
l//' "\_\
A\ 1}‘"‘!.? T
Frétande
LI R
sl
méste anvindas miste maste maste maste
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9.

Anvandning av TACAB Noxfria betbad

Ta bort s& mycket som mojligt av slagg, oxid och svetsdefekter.

Det ar avsevart lattare nar svetsen fortfarande &r varm och svetsoxiden &r mindre hard. Vid behov tvatta dven bort
smuts, olja, fett, farg som kan hindra betningsprocessen

Lat svetsen svalna till rumstemperatur (eller max 40° C).

Om sa behovs utfor ytterligare rengéring for att avliagsna smuts, olja, fett, farg och tejp eller

liknande. Anvand lampliga reng6éringsmedel (avfettning).

Betbadet skall halla en temperatur pd minst 22-25° C. for att bettiderna inte skall bli onormalt langa.

Det ar mycket viktigt att se till att de detaljer som skall betas inte ligger mot varandra. Strava alltid efter avstand

mellan detaljerna (detaljer som ligger i kontakt med varandra kan missfargas och orsaka att betbadets livslangd
forkortas avsevart).

Sank ned konstruktionen/detaljerna i betbadet med hjalp av travers eller liknande anordning. Vanta darefter tills
betprocessen verkat. Notera tider i tabellen nedan (stalsorter och bettider, bettiderna kan variera beroende pa bla.
temperatur, stalsort och svetstyp).

Lat resterna (spillet) rinna tillbaks i betbadet vid upptagningen ur karet, pa s& satt minimeras spillet. Observera lat inte
betvatskan torka in i stalet innan renspolningen (vid intorkning kan missfargning av stalytan ske)

Skélj noga med hogtryckspolning (vatten). Ingen betvatska far finnas kvar efter spolningen.
Spola pa nara hall mot svetsarna for att den upplésta oxiden skall slappa.

Lat den betade konstruktionen lufttorka (min. 3 timmar) sa att passivitetsskiktet ater bildas.

Observera att da bettiderna maste forldngas for att svetsarnas oxidskikt skall sldppa sa dr detta en indikation pé att betbadet
maste dtgérdas (se underhall av TACAB Noxfria betbad pa nésta sida).

TACAB NOXfria betbad utveckiar inte giftiga gaser under betning och den svaga lukt som kan uppfattas vid badet beror
vanligen pa avdunstning. For att uppna optimala arbetsforhallanden rekommenderar vi att utsug anvénds vid badet. Utsuget
placeras forslagsvis ovanpa kanten pa den sida ddr man inte vistas (alternativt kan utsug placeras pa baada sidor).

For TACAB NOXfria betbad plus skall effektivare utsug anvéandas.

Spolvatten fran hogtryckstvéttningen mdste samlas och neutraliseras alternativt skickas till upparbetningsanldaggning
(destruktion). Spolvatten innehdller syrarester och tungmetaller. Kontakta TA Chemistry for mer information om
neutralisering/destruktion

Farosymboler

Ange Era betningstider

Stalsort Bettid (min) vid Anmarkning
denna °C

Anm: Notera géarna Era egna faktiska bettider i tabellen ovan (dessa bettider géller i Er process)

TA Chemistrys erbjuder kostnadsfria kemiska analyser. Detta garanterar Er optimal funktion pa betbadet.

Anvisningssymboler

A

Frétande
&mnen

mésts maste méste méste
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3.7 Anvandning av TACAB Neutralisationspasta

1. Skaka burken.
2. Nar betningen ar slutford s kan neutralisering ske. Betpastan ar forfarande ar applicerad pa konstruktionen.
3. Blanda ner neutralisationspastan i betpastan (ror om med penseln). En reaktion startar varvid blasbildning kan ses i

betpastan. Efter ca. 5-10 minuter avstannar blasbildningen. Kontrollera att processen ar fullstandig genom att lagga pa
mer neutralisationspasta. Nar blasbildning inte langre dterkommer ar processen klar.

Efter behandllingen far betsyraresterna ett pH-vérde >8 och det giftiga fluorvétet har omvandiats kemiskt till ofarligt vattenoldsligt
flusspat (Caf).

4. Spola med vatten. Anvand rikliga mangder da det ar viktigt att alla rester forsvinner (garna hogtrycksspolning)

Lokala bestédmmelser géller for hantering av spolvatten som uppkommer vid anvénadning av TACAB Neutralisationspasta da
skdiljvattnet innehdller kvarvarande tungmetaller.

TA Chemistry AB, Tierpsvagen 2, 81575 Sdderfors, 0293-308 85, contact@tachemistry.com
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3.8 Missfargning av stalytan efter betning (Smut).

Ett inte helt ovanligt problem efter betning av laglegerade rostfria
stalsorter ar sa kallad "smut”, en mérk belaggning eller flammighet pa
stalytan. Laglegerade rostfria stal ar kansligare for smutbildning an hogre
legerade stal. Det finns manga faktorer orsaka smut. De vanligaste
orsakerna ér:

» Smutsiga ytor fran t.ex. plastfilm

e Ojamn betning

« Anvandning av starkare betningsprodukt &n
nddvandigt

« Otillracklig skoljning

- Délig vattenkvalitet

« Stal av undermalig kvalitet

Tank pa att:
. Anvand om mojligt TACAB NOXfria Betbad.
Problem med smut uppstar inte med denna produkt.

. Fororeningar pa ytan kan stora betprocessen. Rengoér ytan noggrant innan betning. |1 de flesta fall bestar
foéroreningarna av 16s smuts, fingeravtryck, skoavtryck, verktygsavtryck. | dessa fall ar rengéring med ett surt
rengoringsmedel tillrackligt. Om féroreningarna aven innehaller element av tyngre sort, som olja och fett, kravs ocksa

ett alkaliskt rengdringsmedel.

. Spraybetning:

Undvik ojdmn betning genom att spraya ett jamnt lager 6ver hela ytan. Eftersom betningsforloppet ar snabbt vid
betning av laglegerade rostfria stal och spraybetlosningen darmed forbrukas i snabb takt rekommenderas ett tjockare

och jamnt lager.

. Beta inte langre tid &n vad som behdvs. Genom att optimera betningstiden kan man minska problemen vid betning av

laglegerade rostfria stal.

. Anvanda inte betmedel i starkare koncentration an nédvandigt.

. Betning utomhus 6kar risken for smut. Sol, vind, fuktighet och temperatur ar faktorer som ar svara att konptrollera

och som inverkar pa det slutliga resultatet.

. Kvaravarende rester fran betningsmedlet ar en vanlig anledning till smut. Ibland uppkommer inte missfargningarna
forran efter att objektet torkat. Det ar darfor mycket viktigt med noggrann avskéljning under hégt tryck
(hdégtrycksspolning). Spola storre objekt nedifran och uppat, detta minimerar rander efter avrinning.

. Forbehandling med TACAB Rengdéringsmedel minskar avsevart problemem med smut och missfargningar.

. Efterbehandling med TACAB NOXfria Betbad. Direkt efter avskdljning
med vatten kan man innan detaljen torkat efterbehandla med TACAB
NOXfria Betvatska. Spraya NOXfria betvatska pa hela ytan under 3-4
minuter. Avsluta med en sista avskéljning med vatten
(hdgtrycksspolning).

. Daligt och orent kvalitet kan orsaka smut bl.a. i form av
vattenflackar. Vattenflackar kan vara valdigt svara att avlagsna.
Vattenflackar bestér i de flesta fall av mineraler och féroreningar.
Hart vatten kan orsaka smut. Ett utméarkt satt att undvika smut
fororsakat av dalig vattenkvalitet ar att innan detaljen torkat gora en
avslutande skéljning med avmineraliserat vatten.

Skéljvatten bor klara féljande vattenparametrar: <10 mg/liter jarn, <100
mg/liter Klorid (helst under 50 mg/liter), <10 °dH hardhet, 7-9 PH, <60
mS/m Konduktivitet, <4 mg/I COD.

FOrhdjda kloridhalter férekommer i minst 22 vattentékter i sverige, se tabell
nedan.

Forhojda kloridhalter forekommer i 22 vattentékter.

- Siffrorna bygger pa enkétsvar den senaste undersékningen ar 2000, ddr
hélften av landets 2 100 kommunala vattenverk svarade.

- Anvénds kommunalt vatten frdn ndagon av nedanstaende kommun
kontrollera om dtgérder gjorts for att sénka kloridhalten i vattnet.

Kommun, Anlédggning

kloridhalt (median-

max)

Varmdo, Djurd
Ekerd, Kungsberga
Norrtélje, Edsbro
Norrtélje, Herrdng
Norrtélje, Norrby
Nynashamn, Osmo
Uppsala, Gunsta
Osthammar, Gimo
Kalmar, Tvéarskog
Norrkdping, Arkdsund
Motala,Tjallmo

130-130
170-170
75-110
80-110
100-130
109-109
120-550
130-150
0-110
214-232
97-150

Kommun, Anldggning

kloridhalt (median-max)

Angelholm, Angelholm
Ostra Géinge, Larkan
Fargelanda, R&danefors

Lindesberg, VV 14 Morskoga

Heby, Haga
Falképing, Asarp
Séffle, Nyséater
Kramfors, Hol
Ornskéldsvik, Galnas
Robertsfors, Kalaboda

37-110
67-160
140 -140
79-145
92-110
108-120
94-102
95-120
99-130
140-140

- Gransvérde for tjdnligt med anmdérkning enligt
dricksvattenfdreskrifterna dr 100 mg/I.
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3.9 Procedur for rengdring, betning och passivisering enligt ASTM A 380.

Precleaning (ASTM A 380, 4.1, 6.21, 6.22)

Forberedande rengoéring:

- Avlagsna s& mycket som mojligt av slagg, oxid och svetsdefekter.

- Utfor ytterligare rengoéring for att avlagsna smuts, olja, fett, farg och tejp eller liknande.
Anvand lampliga rengdringsmedel (avfettning).

- Avsluta den férberedande rengdringen med att hogtryckstvatta med vatten.

3.9 ASTM — TACAB Produkter

Betning med fluorvatesyra och salpetersyra (ASTM A 380, 5.2.1 och 5.2.3) &r den mest spridda kemiska
metoden for att avliagsna metallféroreningar pd ytan samt svetsoxider efter svetsning. Overbetning maste undvikas.
Behandlingstiden skall optimeras beroende pa stalsort och behandlingstemperatur.

Rengoring (ASTM A 380, 5.2.4)

Efter betning skall detaljerna rengdras med hdgtryckstvattning. Avjoniserat vatten skall anvandas dock har svenskt
kranvatten med l&g kloridhalt visat sig att fungera utmarkt. Hogtryckstvatta omsorgsfullt och anvand rikligt med vatten.
Ingen betpasta eller rester av betpasta far finnas kvar efter spolningen. Efter tvattningen skall detaljerna placeras
skyddat i inomhusmiljé for att lufttorka garna 6ver natten (minimum 3 timmar).

TA Chemistry AB, Tierpsvagen 2, 81575 Sdderfors, 0293-308 85, contact@tachemistry.com
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3.10 Utformning av betningslokalen.

Ett separat lokal (utrymme) att beta i ar att foredra da det alltid uppkommer korrosiva och skadliga gaser i samband
med betning.

I lokalen maste det finnas en plats for hogtryckstvattning. Hogtryckstvattning efter betning ar mycket viktigt for att

godkéant slutresultat skall uppnas.
Farskvatten skall anvandas. Kloridhalten pa vattnet bor ej 6verstiga 100 ppm helst under 50 ppm.

Det skoljvatten som uppstar vid betning skall samlas upp. Man far aldrig slappa ut orenat skéljvatten till
dagvattenavlopp, det kommunala avloppet eller ut i naturen.

Anvands spraybetldsning eller betbad genereras stérre mangder

skoljvatten som innebér att man bor anvanda en lokal som har Buffert
golvlutning ned mot en uppsamlings-rdnna. R&nnan leder skoljvattnet Tank
ned till en pumpgrop. Fran pumpgropen pumpas vattnet till en S
bufferttank. Golvet, rdnnan och pumpgropen bor forses med en ~

belaggning som klarar utspadd betningssyra.

&
Pumpgrop

Véggarna/vaggen bor vid platsen for hdgtryckstvattning vara férsedda
med skyddande plastmaterial pa vaggarna. PVC plast fungerar utmarkt.

Betningshallen skall vara utrustad med néddusch fér 6gon
kropp. Vidare bor Hexafluorine finnas pa arbetsplatsen, se
2.9
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4.2 Sakerhet:

Alla TACAB betprodukter ar vadliga &mnen som skall
hanteras med forsiktighet. Foljande regler skall féljas
(se aven varuinformationsblad for respektive produkt):

Betprodukterna bor endast hanteras av personal med
grundlaggande utbildning/kunskaper om de hélsorisker
som &r foreligger.

1. Alla kroppsdelar som kan utséttas for stank skall
skyddas med syrafast material (t.ex. PE,
polypropen) anvand darfor ansiktsmask,
gummihandskar, gummistdvlas och syrabestandig
overall. Detta géller &ven vid avskdljning
(hdgtrycksspolning) efter betning.

2. Forbandsutrustning skall finnas pa platsen och i
denna skall det finnas salva mot brénnskador (ex.
Kalciumglukonatgel, HF-motgift) eller
Hexafluorine. Det &r mycket viktigt att skaffa sig
kunskap om produkterna Kalciumglukonatgel
alternativt Hexafluorine sa att dessa anvands pa
ratt satt vid en olycka. Anvand produkten sa fort
som mojligt pa den skadade kroppsdelen. Tiden
fran det att skadan skett tills det att produkten
anvands avgor hur allvarlig skadan kommer att bli.
Skadan skall darefter s& fort som mgjligt
behandlas av lakare.

3. Det skall finnas mdjlighet till 6gonskéljning.

4. Lokalen dar betning utfors skall vara val
ventilerad.

5. Alla behallare skall (om mojligt) hallas tillslutna for
att hindra avdunstning.

6. Betningsrester skall neutraliseras eller skickas bort
for destruktion.

7. Personal som hanterar betprodukter skall tvatta
hander och ansikte fore alla maltider och efter
avslutat arbete.

8. Det skall vara forbjudet att 4ta dricka och roka i
den lokal/plats som anvands for betning.

4.3 Sakerhet: Personlig sékerhet

Vid otillracklig ventilation skall hel skyddsmask
anvandas for produkter klassade som giftiga.
Skyddsmasken skall vara forsedd med ett
andningsfilter av typ B (gratt) och ett partikelfilter av
typ P2 enligt CEN. Betprodukterna kan orsaka
bréannskador vid hudkontakt. Detta undviks genom att
anvanda syrafasta klader/handskar/stovlar. Se dven
varuinformationsblad for respektive produkt.

4.4 Sakerhet: Forvaring av betprodukter

TACAB Betprodukter skall lagras inomhus i
rumstemperatur (20-25°C).
De skall forvaras stdende och tillslutna. Férvaringen

bor ske pa avgransat omrade och stangt for obehériga.

Hallbarheten for ooppnade TACAB betprodukter
(betpasta och betldsning) &r 3 ar.

Hallbarheten for 6ppnad forpackning ar 1 ar (under
forutsattning att forpackningen forsluts noga efter
anvandning). For TACAB Noxfritt betbad géller
obegransad hallbarhet under forutsattning att det
specificerade underhallet skots pa ratt satt.
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Produktinformation & en handbok i betning for rostfria stal

5.1 Forbehall

Ovanstaende information &r lamnad i god tro och &r baserad pé tekniska data/information som TA Chemistry betraktar
som tillforlitlig. Eftersom anvéndandet av denna information star utanfor var kontroll patager vi oss inget ansvar for
nagon form av anvéndande av informationen och inga garantier ldmnas. Kontakta TA Chemistry for ytterfigare
information. TA Chemistry AB tar ef heller ansvar for felaktigheter i informationen. Beskrivningar och bearbetningssétt i
denna handbok &r endast for information. Kunden bér sjélv férvissa sig om produktens lémplighet. Rdtten till dndringar
forbehdlles TA Chemistry AB.

5.1 Kontakta oss

Kontakta oss for information om:
- Priser

- Aterférséljare

- Sakerhetsdatablad

- Regler for transport

Kontakta oss for:
- Detaljerad produktinformation
-Tekniska fragor

\ 1ISO
714001

\ 1ISO

9001
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