SchweiBverfahren

Metall-
SchutzgasschweiBen

wesentliches Merkmal

abschmelzende Drahtelektrode

einsetzbare Schutz-
gase

Werkstoffe / An-
wendungsbereich

. . = Ar/0O: = unlegierte
Beim MAG-SchweiBen be- "
MAG wirkt das Schutzgas chemi- * Ar/COG; Sj[ahlle .
Metall-AktivgasschweiBen sche Reaktionen zwischen = Ar/CO2/02/ *  niedriglegierte
Grund- und Zusatzwerkstoff | =  Ar/CO/ O,/ He Stahle
= hochlegierte
Stahle
MIG Beim MIG-SchweiBen werden |~ ' " Aluminiym
Edelgase verwendet. Diese * He = Kupfer
Metall-InertgasschweiBen reagieren nicht mit dem = Titan
Grund- und Zusatzwerkstoff =  Andere NE -
Metalle
Wolfram- wesentliches Merkmal einsetzbare Schutz- | Werkstoffe / An-

SchutzgasschweiBen

nichtabschmelzende Wolframelekt-
rode

gase

wendungsbereich

. . = Ar = alle schweiB-
Beim WIG-SchweiBen handelt
WIG es sich um ein weitverbreite- = He bfrf?n Werk-
Wolfram-InertgasschweiBen tes SchweiBverfahren. We- = Ar/He- Gemi- stofte
sentliches Merkmal ist, daB sche
der Lichtbogen zwischen
Wolframelektrode und Werk-
stoff brennt. Es kénnen nur
inerte Schutzgase eingesetzt
werden.
WP Beim PlasmaschweifBen = A *  Behalterbau
schnirt eine Kupferdiise den * He * Apparatebau
Wolfram-PlasmaschweiBen Lichtbogen ein, der zwischen | =  Ar/He —Gemi-
der Wolframelektrode und sche
dem Werkstlick brennt. =  Ar/H,- Gemi-
sche

Wurzelschutz / Formieren

wesentliches Merkmal

einsetzbare Schutz-
gase

Werkstoffe / An-
wendungsbereich

Durch das Formieren wird die
SchweiBnahtwurzel vor
schadlichen Einfliissen der
Atmosphare geschiitzt.

= Ar/H:- Gemi-
sche

- Nz/Hz/AF—Ge-
mische

= Apparatebau

= Robhrleitungs-
bau

= Kesselbau

Beratung:

‘ ‘ Flr weitere Beratung stehen unsere Fachleute jederzeit zu Ihrer Verfligung.
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Schutzgase | Verfahren Zusammensetzung Gruppe | RieBner Gase besondere
Ar He O | CO» | He Ny [:|4N1 5;‘ Werkstoffe
Edelgase WIG / MIG WIG: alle Metalle
g 4.6 11 Argon 4.6 | MIG: Al / Cu/ Legie-
rung
WIG: gasempf. Stoffe
4.8 11 Argon 4.8 z.B. Titan, Vanadium
Wofram, Niob, Tantal
Al/ Cu/ Ni- Legi
WIG 4.6 12 Helium 4.6 1T egiering
CrNi — Stahl
Ar/ Oz MAG 99 1 M 13 Argon S 1 hochlegierte St.
Gemische 97 3 M 13 Argon S 3 Edelstanle
Rohrstahl
95 5 M 22 Argon S 5 Baustahl
Einsatzstahl
92 8 M22 Argon S 8 Vergitungsstahl
88 12 M 32 Argon S 12
Edelstahle
Ar / CO; MAG 97,5 25 M12 Argon K 2 Cr + CrNi-Stahle
] Baustéhle
Gemische 92 8 M 20 Progen 8 St 34 —St 70
82 18 M 21 Progen 18 Rofrstahle
75 25 M 21 Progen 25
unlegierte Stéhle
Ar/0./CO; | MAG | 91 4 | s M 23 Progen 1 iecrlglegiorte St
Gemische 84 3 13 M 24 Progen 2
80 5 15 M 25 Progen 3
Ar/He/CO: MAG 83 15 2 M 12
Gemische 69 30 1 M12
60 30 10 M 20 altern. T.LM.E.
Nickel
Ar/H WIG/WP | 98 2 R 1 Ar/Wst 98/2 Nickellegierungen
Gemische 95 5 R 1 Ar/Wst 95/5 CrNi - Stahle
93,5 6,5 R 1 Ar/Wst 93,5/6,5
90 10 R 1 Ar/Wst 90/10
85 15 R 1 Ar/Wst 85/15
80 20 R2 Ar/Wst 80/20
Aluminum
Ar/ He WIG/MIG| 70 30 I3 Ar/He 70/30 Kupfer
Gemische 50 | 50 13| ArHe 50/50 oo
. Schutz der Wurzel vor
H2/ N2 Formieren 5 95 N5 Formiergas 95/5 | Oxidation und beim
. i Hartléten zum Ver-
Gemische 10 90 N5 Formiergas 90/10 meiden von Zunder-
20 | 80 N5 | Formiergas 80/20 | Pildung
30 70 N5 Formiergas 70/30
Beratung: ‘ ‘ Flr weitere Beratung stehen unsere Fachleute jederzeit zu Ihrer Verfligung.
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