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Durch das Formieren wird die
SchweiBnahtwurzel vor
schadlichen Einfliissen der
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Beratung:

‘ ‘ Flr weitere Beratung stehen unsere Fachleute jederzeit zu Ihrer Verfligung.
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Schutzgase | Verfahren Zusammensetzung Gruppe | RieBner Gase besondere
At | He | O, | CO» | Ho | Ny | OWEN4 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 Ui hegiening
CrNi — Stahl
Ar/ Oz MAG 99 1 M 13 Argon S 1 hochlegierte St.
Gemische 97 3 M13 Argon S 3 Edelstanle
Rohrstahl
95 5 M 22 Argon S 5 Baustahl
Einsatzstahl
92 8 M22 Argon S 8 Verglitungsstahl
88 12 M 32 Argon S 12
Edelstéhle
Ar/ CO; MAG 97,5 2,5 M12 Argon K 2 Cr + CrNi-Stahle
] Baustéhle
Gemische 92 8 M 21 Progen 8 St34—St 70
82 18 M 21 Progen 18 Rohrstahle
75 25 M 21 Progen 25
unlegierte Stahle
Ar/0,/CO; | MAG | 91 4 | 5 M 23 Progen 1 ibdHglegiorte St
Gemische 84 3 13 M 24 Progen 2
80 5 15 M 24 Progen 3
Ar/He/CO; MAG 83 15 2 M 12
Gemische 69 30 1 M12
60 30 10 M 21 altern. T..LM.E.
Nickel
Ar / H2 WIG / WP 98 2 R 1 Ar/WSt 98/2 Nicke”egierungen
Gemische 95 5 R1 | ArWst95/5 Crii — 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 13 Ar/He 70/30 Kupfer
Gemische 50 | 50 13 Ar/He 50/50 2.‘;1‘2 itGeschwm-
. Schutz der Wurzel vor
Hz /N2 Formieren 5 95 F2 Formiergas 95/5 | Oxidation und beim
. ) Hartléten zum Ver-
Gemische 10 90 F2 Formiergas 90/10 meiden von Zunder-
20 80 F2 Formiergas 80/20 bildung
30 70 F2 Formiergas 70/30
Beratung: ‘ ‘ Far weitere Beratung stehen unsere Fachleute jederzeit zu Ihrer Verfliigung.
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