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Anwendungsbereiche

B Schutzgas zum Schweil3en
von hochlegierten CrNi-Stahlen

B Schutzgas zum SchweilRen
von unlegierten und niedrig-
legierten Kohlenstoffstahlen

B Schutzgas zum Schweil3en
von unlegierten und niedrig-
legierten Kohlenstoffstahlen

B Schutzgas zum Schweil3en
von hochlegierten, rost- und séaure-
bestédndigen Stahlen (S1 und S3)
B einsetzbar fiir alle Blechstarken

B Schutzgas zum SchweilRen

von austenitischen Stahlen

B Schutzgas zum Schweil3en
von Werkstoffen mit hoher Warme-

leitfahigkeit wie Aluminium, Kupfer

und deren Legierungen

B Schutzgas zum Schweil3en
von hochlegierten Stahlen sowie
Nickel und Nickellegierungen

B Schutzgas zum Schweil3en
aller Stahlarten

B Hochstromschweil3en
MAG-Verfahren

Eigenschaften

B geringe Nahtkorrosion
B spritzarmer Lichtbogen

M gute Einbrandverhéltnisse

B wenig Schweil3spritzer

M geringe Nahtiiberhéhung

W gute Zwangslageneignung und Spalt-
Uberbrickbarkeit( ARKUF 20, 25)

W saubere Néhte und geringere Schla-
ckenbildung (ARKUF 8, 10, 15), be-
sonders gut geeignet fiir diinne Bleche

B ARKUF 18 universell einsetzbar

W gute Einbrandverhaltnisse
B feinschuppige Nahtoberflache
M geringe Spritzerneigung

W der Sauerstoff erzeugt einen feinen
Tropfenlibergang des zugefiihrten
Werkstoffes

B flache und glatte Néahte

Bl kerbfreie Flankenbenetzung

B Werkstoffoberflachen sind
sauber und spritzarm

B Einsatz von ARKUF S5 und S8 primar
fiir unlegierte u. niedriglegierte Stéhle

M guter und tiefer Einbrand

B SchweilRgeschwindigkeit erhéht sich
durch den Heliumanteil und erzeugt
eine hohe Lichtbogenspannung

B mehrWarme wird durch den Heliuman-
teil in das Werkstlick geleitet und erhoht
somit die Schweil3geschwindigkeit

M tiefer Einbrand

W Verringerung der Porenbildung

B beim WIG-Schweilen mit hochlegier-
ten Stahlen erzeugt der Ha-Anteil eine
Antioxidation der Nahtoberflache
sowie schmale Nahte

B die SchweilRgeschwindigkeit kann
durch das diinnfllissige Schmelzbad
erhoht werden

B beim Plasma-Schweil3en verengt der
Hz-Anteil den Lichtbogen und erzeugt
einen tiefen Einbrand bei hoher
Schweil3geschwindigkeit

B Vermeidung von Zunderbildung
beim Hartloten

M guten Schutz der SchweiRnahtwurzel
vor Oxidation

B erhohte Abschmelzleistung und
SchweiBleistung
B weniger Richtarbeit ndtig

Gerne fertigen wir auch Gase nach Kundenwunsch

ARKUF C 2

ARKUFC 8
ARKUF 10
ARKUF 15
ARKUF 18
ARKUF 20

ARKUF 52
ARKUF 54
ARKUF 122
ARKUF 134

ARKUF S 1
ARKUF S 2
ARKUF S 3
ARKUF S 5
ARKUF S 8

ARKUF He 15/5

ARKUF He 30
ARKUF He 50
ARKUF He 70

ARKUFW 2
ARKUFW 5
ARKUFW 6
ARKUFW 10

Formiergas 95/5

Formiergas 90/10
Formiergas 85/15
Formiergas 80/20
Formiergas 70/30

T.LM.E.
TLM.E. I
TLM.E. 1l

Zusammensetzung in %

Ar 0O, CO: H He N
97,5 25
92 8
90 10
85 15
82 18
80 20
93 2 5
91 4 5
86 2 12
83 4 13
99 1
98 2
97 3
95 5
92 8
80 5 15
70 30
50 50
30 70
98 2
95 5
93,5 6,5
920 10
5 95
10 90
15 85
20 80
30 70
60 10 30
65 05 8 26,5
535 2 18 26,5

EN
1ISO

14175
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M20
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M21
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M23
M24
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M13
M13
M13
M22
M22

M24

13
13
13

R1
R1
R1
R1

N5
N5
N5
N5
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K&F Schutzgase und ihre Eignung bei
verschiedenen Schweil3- und Schneidverfahren

Werkstoff Gasart WIG MIG MAG Plasma Wurzelschutz

Unlegierte und Argon 4.6 u u [ |
niederlegierte Stahle Helium 4.6 [ ]

(z.B. Baustéhle, ARKUF S 5
Feinkornbaustahle, ARKUF S 8

warmfeste Stahle) ARKUFC 8
ARKUF 10

ARKUF 15
ARKUF 18
ARKUF 20
ARKUF 52
ARKUF 54
ARKUF 56
ARKUF 122
ARKUF 134
ARKUF W 2 1
ARKUF W 5 ]
ARKUF W 6 n
T.I.M.E.

T.I.M.E. |

T.LM.E. I
Kohlendioxid
Formiergas 95/5

Formiergas 90/10
Formiergas 85/15
Formiergas 80/20
Formiergas 30/70
Hochlegierte rost-, Argon 4.6 [ ]
saure- hitzebestandige, =~ ARKUF S 1
hochwarmfeste und ARKUF S 3
kaltzahe Stahle ARKUF C 2
ARKUFW 2
ARKUFW 5
ARKUFW 6
ARKUF W 90
ARKUF He 15/2 n
ARKUF He 15/5
Formiergas 95/5

Formiergas 90/10

Formiergas 85/15

Formiergas 80/20

Formiergas 30/70
Aluminium, Argon 4.6 u
Kupfer und deren Helium 4.6 u
Legierungen ARKUF He 30

ARKUF He 50

ARKUF He 70 |
Nickel und Argon 4.6 .

Nickellegierungen ARKUF § 1
ARKUFW 2 |

ARKUFW 5 |

ARKUFW 6 |

ARKUF He 30 |
Gasempfindliche Werk-  Argon 4.6 | [ | u ™
stoffe (z.B. Molybdan,
Niob, Tantal, Titan)

B = gut geeignet fiir dieses Verfahren



