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Zum richtigen Werkstoff das passende Schutzgas

Die zigige Weiterentwicklung bei den Grund- Schwei-Schutzgase fir korrosionsfeste
und Zusatzwerkstoffen erfordert auch ein Woerkstoffe

entsprechend aufgeféchertes Schutzgase-

Programm. Dies gilt in gleicher Weise fir das Schweil-Argon 4.6 11 WIG

WIG- wie auch das MIG-/MAG-Schweilken. SchweiB-Argon spezial 4.8 11 WIG

WIG-SchweiBien Halig m 4.8 12 WIG
Ganz (iberwlegend wird mit Argon geschweilit. Inoxline H2 AT WIG
Wasserstoff-Zusétze erhohen erheblich dig Inoxline H5 Rl WIG
Leistung, sind aber teilweise nur fir die Inoxline H7 Rl WIG
mechanisierte Anwendung geeignet. Bei Duplex- Inoxline H20 2 WIG
Stahlen kann ein Stickstoff-Zusatz glunstig sein, . ;
um den Austenitanteil sicherzustellen. Auch bel Inoxline H35 R2  Plasmaschneiden
Vollausteniten kann ein Stickstoff-Zusarz die Inoxline He3 H R2 WIG
Einhaltung niedriger Delts-Ferrt-Grenzen Inoxline N3H R1  WIG
gewahrleisten. Wasserstoff-Zusatze sind nicht Inoxline N1 Rl WIG
verwendbar fir Duplex-Stahle, .
Inoxline N2 ST WIG

MIG-/MAG-SchweiBen Inoxline He15 N1 S12  WIG
Austenite werden allgemein unter Argon-
Mischgas mit 2,5 % COz-Anteil geschweildt. Schutzgase zum MAG-SchweiBen
Sauerstoff kann auch verwendet werden, fihrt austenitischer Stahle
aber zu einer starker oxidierten Nahtoberflache.,
Heliumzusatze von 2. B. 15 % erweisen sich in Inoxline
vielen Fillen als basonders wirksam. Dies gilt '
ganz ausgepragt sowohl fiir Duplex-Stahle wie Inoxline He30 C3 H1 M11 MAG M
auch fir Vollaustenite. Inoxline He30 H2 C 11 MAG M
- i Inoxline He15 C2 M12 MAG M

urzelschutzgase .
In der Regel werden sogenannte Formiergase, in Inoxlfne c2 M2 R
Form von Stickstoff-Wasserstoff-Gemischen, Inoxline X2 M13 MAG M
eingesetzt. Die Wasserstof-Komponente gibt Ferroline X4 22 MAG M

mehr Sicherheit gegen Reste von Luftsauerstoff,
Hierzu werdan unter Baustellenbadingungen
eher hohere Wasserstoff-Gehalte verwendet als
in der Werkstatt. Wasserstoff-Zusétze im

Wurzelschutzgase

Wourzelschutzgas lassen auch bei Duplex-Stahlen Fn:lu.lnrgu

nach bisher bekannt gewordenan Erfahrungan Formiergas H5 F2

und Untersuchungen keine storendan Effekte Formniergas HE F2

erwarten. Formiergas H12 F2
Formiargas H25 F2
Inoxline H2 R1

Schweik-Argon I



Hinweis fiir die Praxis

Kleine Werkstoffkunde

Austenite enthalten knapp 20 % Chrom und knapp 10 % Nickel. Das typische
Geflige hat in der Regel einen Ferritgehalt von 5 bis B %. Haufig verwendete
Werkstoffe: 1.4301, 1.4541, 1.4671_ Austenitische Chromnickelstdhle sind
antweader Ober Zusatze (meistans Titan) gegen interkristalling Korrasian
stabilisiert oder haben einen besonders niedrigen Kohlenstoffgehalt {(LC-
Qualitaten).

Duplex-Stihle weisen eine erhohte Korrosionsbestindigkeit insbesondere
gegen chloridhaltige Medien auf und besitzen gleichzeitig eine hihere
mechanische Festigkeit, Wichtigster Werkstoff: 1. 4482, Duplex-5téhle haben
ain Mischgeflige mit 50 % Ferritanteil. Superduplexstahle weisen aine
erhohte Lochfralbestandigkeit auf

Vollaustenite haben einen Ferritgehalt von hochstens 2 9. Dies flhrt zu
ainer erhdhten Heilbrnfempfindliichkeit. Andererseits haben Vollaustenite eine
héhere Korrosionsbestandigkeit oder Warmfestigkeit, Uber den extrem
niedrigen Ferritgehalt sind diese Werkstoffe unmagnetisch, Typische
Werkstoffe: 1.4435 und 1.4439,

Mickelbasiswerkstoffe werden fir hdchste Korrosionsanspriche bei hohen
Temperaturen, bis dber 1.000 *C eingesetzt. Sie gehdren nicht mehr zu den
Stahlwerkstoffen und sind entsprechend in den Werkstoffnummern
beginnend mit einer 2 gekennzeichnet. Bei der Verarbeitung ist auf ulterste
Sauberkeit zu achten

WIG oder MAG?

Mit WIG sind besonders hohe Schweiligutqualitdten zu erreichen, da die
nichtmetallischen Sauerstoffeinfllisse extrem gering sind. Die Schweillge-
schwindigkeit ist vergleichswaeisa niedrig, die Warmeainbringung hoch. Das
Flasmaschwailten als Variante des WIG-Schweians garantiert gleiche
Werte, es wird vor allen Dingen vollmeachanisch eingesetzt. Das MAG-
Schweilften wird hdufig fir Kehinahtschweilbungen vervendet. Besonders bei
volimechanischen Anwendungen koemmt es zunehmend auch for
hochbeanspruchte Mahte zum Einsatz

Impulstechnik

Beim WIG-Schweilfen dient die Impulstechnik im Rahmen der Orbitaltechnik
zur Erzielung einer einwandfreien Schweilinaht auch in Zwangslagen. Beim
MAG-Schweilen geht es hingegen darum, auch im unteren Einstellbereich
spritzerarm oder spritzerfrel zu schweilben. Auch ist die Verfahrenssicherheit
in Bezug auf den Einbrand erhdht. Moderne Stromguellen bieten, angepaldt
an die Schutzgase, vorgefertigte Programme mit voller Variationsmoglichkeit
der Schweifparameter. Bel hochlegierten Werkstoffen ist das Impuls-
Schweilien generell zu empfehlen.

Wurzelschutz

Baim WIG-Schweilen ist Wurzelschutz ndtig. Auch beim MAG-Schwaillen
wird oft mit Wurzelschutz gearbeitet, Gefordert wird an der Schweifiwurzel in
aller Regel ein Restsauerstoffgehalt von <20 ppm. Welche Anlauffarben
zugelassen werden, hangt von der jeweiligen Bauteilverwendung ab. Kleing
Rohre werden durchstrimi, wichtig ist die angepalite Auslaloffnung. Be
grofieren Rohren wird das Wurzelschutzgas gezielt mit Hilfsvorrichtungen an
die Schwaeiltnaht gefihrt. Auf eine ausreichend lange Vorstromazeit ist zu
achten,

Fiilldréhte

Hochlegierte Stahle werden meistens mit Massivdrdhten verschweilit, Es
gibt aber auch Anwendungen fir Filldrahte. Dabei dominiert die Verwendung
des Rutilschlacketyps. Durch die Schlackeabdeckung werden sehr blanke
Mahte erzeugt, der Beizaufwand ist gering, Spritzerbildung ist praktisch kein
Problem. Zu unterscheiden ist zwischen langsam erstarrender Schlacke fir
die Mormalposition und schnell erstarrender Schlacke fur die Steignaht-
Schweilbung. In Sonderfallen werden Metallpulverdrahte gingesetzt, z. B.im
Inneren von Behaltern, wo die Schlacke staren wirde, Man erreicht mit
diesen Drahten friher den Sprihlichtbogen als mit Massivdrahten,
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