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ARCALTM – 
Immer eine gute Verbindung 

Die ARCALTM-Schweißschutzgase erfüllen 
Ihre höchsten Anforderungen und bieten 
optimale Schutzgasgemische für jedes 
Schweißverfahren. 

DVS Poster_2013_110 x 55 mm.indd   1 29.04.2013   09:38:11

Technische     
Gase

in Eigentumsflaschen
für jeden Bedarf

Mit Energie für Sie da! 

Hauptsitz
Lange & Co. GmbH
59556 Lippstadt
Ünninghauser Str. 70
Tel.  0 29 45 / 8 08-0 
Fax  0 29 45 / 8 08-92

Lange Gas Thüringen
99195 Großrudestedt, Tel.  03 62 04/711-0 
Lange Gas Hessen
34576 Homberg-Lembach, Tel.  0 56 82 /80 08-0
Lange Gas Berlin
13156 Berlin, Tel.  030/ 47 40 98-0

Unser Lieferprogramm:
Acetylen, Sauerstoff,
Argon, Mischgase,
Stickstoff, Flüssiggas
Kohlensäure, Ballongas,
u.v.m.

www.langegas.com
info@lange-gas.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH   /  Dr.Günter-Henle-Str. 8  /  56271 Mündersbach  /  www.ewm-group.com
/// simply more

Evolution®Blue  

Lichtbogenschweißen mit 

selbstschützenden Fülldrahtelektroden

Das Schweißen mit selbstschüt-

zenden Elektroden ist ein Lichtbo-

genschweißprozess, bei dem der 

Schweißzusatz dem Lichtbogen als 

endlose Drahtelektrode zugeführt 

wird. Der Draht ist nicht massiv, son-

dern besteht aus einem Blechmantel 

um einen Pulverkern. Die Zusam-

mensetzung des Pulvers ähnelt der 

Umhüllung von Stabelektroden und 

erfüllt den selben Zweck, nämlich 

Lichtbogen und Schweißbad von 

der Umgebungsluft abzuschirmen. 

Es wird kein zusätzliches Schutzgas 

benötigt.

Das Verfahren wurde ursprünglich 

als Ersatz für das Lichtbogenhand-

schweißen entwickelt. Im Vergleich 

zu diesem kann es die Produktivität 

erhöhen und bessere Qualität lie-

fern. Es gibt weniger Schweißunter-

brechungen, die oft Grund für Nah-

tunregelmäßigkeiten sind.

Im Gegensatz zu den Schutzgas-

verfahren kann auch im Freien bei 

mäßigem Wind geschweißt werden, 

ohne dass sich die mechanischen 

Eigenschaften der Nähte verschlech-

tern. Besonders auf Baustellen oder 

Werften, wo Wind ein Problem ist, 

können selbstschützende Fülldraht-

elektroden eine Lösung sein. Auch 

in der Pipelineherstellung wird das 

Verfahren oft genutzt, Schutzgase 

zu den Baustellen zu 

transportieren. [Lei]

Informationen für den Praktiker

Bild 1 Stumpfnaht in steigender Position mit 

selbstschützender Fülldrahtelektrode geschweißt

Bild 2 Spezialhandbrenner für selbst-

schützende Fülldrahtelektroden

Aus dem Inhalt: 

• Magnetische Hefthilfen

• Ausführungen des 

Drahtvorschubsystems

• Hätten Sie’s gewusst?

• Automatisch abdunkelnde 

Schutz� lter

• Internationale Schweißtechnik

• Was ist das denn? (21)

• Schweißtechnische 

Umgangssprache:

Die Schweißperle

• Humor in der Schweißtechnik
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www.der-schweisser.de

Abonnieren Sie jetzt!

Probeexemplar als gratis Download:
www.der-schweisser.de

DER SCHWEISSER  – Der Ratgeber für die Praxis

DER SCHWEISSER vermittelt kurz und präzise 
praxisorientierte Informationen, Tipps und Hinweise, 
die für die tägliche Arbeit des Schweißers nützlich sind.

Hierzu gehören Anleitungen zum Arbeitsschutz ebenso 
wie die Darstellung von fachlichen Sachverhalten und 
Begriffen rund um das Schweißen.
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… für alle, die sich mit Fügetechnik in der täglichen 
betrieblichen Praxis beschäftigen!

www.derpraktiker.de

DER PRAKTIKER - unerlässliche Lektüre…

Erfahren Sie Monat für Monat alles wichtige aus den Rubriken:

» Industrie und Handwerk
» Qualitätsmanagement und Normung
» Arbeitssicherheit und Umweltschutz
» Rechtsfragen und Urteile

… für alle, die sich mit Fügetechnik in der täglichen … für alle, die sich mit Fügetechnik in der täglichen 

DER PRAKTIKER -DER PRAKTIKER -

Gase in der Schweißtechnik
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Gase in der Schweißtechnik

In der Schweißtechnik kommen Gase bzw. Gasgemische als Schutzgase, oxidierende Gase, oder Brenngase zum vielfältigen Einsatz. 

Bei den Lichtbogenprozessen werden verschiedene Schutzgase verwendet. Zu unterscheiden ist hier zwischen Gasen die mit dem Schmelzbad chemisch reagieren (aktive Gase) 
und solchen die unverändert bleiben (inerte Gase). Durch die Wahl des Schutzgases wird das Schweißergebnis maßgeblich beein� usst.

Das Standard-Brenngas für alle Verfahren der Autogentechnik ist Acetylen. Die Sauerstoff-Acetylen-Flamme ist das � exible Werkzeug des Gasschmelzschweißers 
und kann an verschiedenste Einsatzzwecke, vom Erwärmen eines Bauteils bis zum Schweißen, angepasst werden.

Häu� g � ndet die Gasversorgung aus Druckgas� aschen statt, für deren Handhabung entsprechende Kenntnisse erforderlich sind.

Flaschenfarben

Die Farbkennzeichnung stellt eine unterstützende Information dar, die das Erkennen des Flascheninhalts 
auch aus größerer Entfernung möglich macht. Als allgemeine Regel für Gase und Gasgemische gilt für die 
farbliche Kennzeichnung auf der Flaschenschulter: 

inerte Gase leuchtendgrün, brennbare Gase rot, oxidierende Gase hellblau, giftige und korrosive Gase gelb.
Damit wird die primäre Gefährdung gekennzeichnet, beispielsweise die Erstickungsgefahr durch inerte Gase.

Die grundsätzlich vorgesehenen vier Farben hätten in der Schweißtechnik gebräuchliche Gase schlecht 
unterscheidbar gemacht. Dem wurde in der Norm DIN EN 1089-3 durch weitere Farben Rechnung getragen.

Gefahrgutaufkleber

Trotz der Farbkennzeichnung ist die einzig verbindliche Kennzeichnung des 
Flascheninhalts der Gefahrgutaufkleber. 

Gefahrgutaufkleber auf Druckgas� aschen und deren Bestandteile:

1 Produktbezeichnung des Herstellers
2 Gaszusammensetzung
3 Gefahrzettel
4 vollständige Gasbenennung nach Gefahrgutverordnung
5 EWG-Nummer bei Einzelstoffen oder das Wort „Gasgemisch“
6 Risiko und Sicherheitssätze
7 Herstellerhinweise
8 Kontaktdaten des Herstellers

Druckminderer

Die Aufgabe des Druckminderers ist es, den hohen Vordruck auf den Betriebsdruck (Hinterdruck) zu reduzieren und diesen konstant zu halten. 
Bei der Auswahl des Druckminderers ist der Vordruck aus der Druckgas�asche (zum Beispiel 200 oder 300 bar) und die Gasart zu beachten. 
Druckminderer für Sauerstoff müssen vollständig öl- und fettfrei gehalten werden.  

Zuordnung der Schutzgase zu Prozessen und Werkstoffen

Die inerten Schutzgase – die beim Wolfram-Inertgasschweißen (WIG) immer verwendet 
werden – kommen beim Metallschutzgasschweißen (MSG) normalerweise nur für 
Nichteisenmetalle zum Einsatz. Man spricht dann vom Metall-Inertgasschweißen (MIG). 

Das Metall-Aktivgasschweißen (MAG) mit Mischgasen oder Kohlendioxid kann für 
praktisch alle Stahlsorten eingesetzt werden. Die Mischgasgruppen sind nach steigender 
oxidierender Wirkung sortiert. Je höher der Anteil an Kohlendioxid und/oder Sauerstoff, 
desto oxidierender wirkt das Schutzgas.

Für den Wurzelschutz werden normalerweise reaktionsträge, stickstoffhaltige Gase 
eingesetzt oder reduzierend wirkende Argon-Wasserstoff-Gemische. Bei sehr 
emp� ndlichen Metallen werden auch für den Wurzelschutz inerte Gase verwendet.

Entzündbare, brennbare Gase

Nicht brennbare, nicht entzündliche Gase

Entzündend (oxidierend) wirkende Stoffe

Acetylen

Kohlendioxid

Argon

Stickstoff

Formiergas

technischer Sauerstoff

Helium

Wasserstoff

Schutzgas Hauptgruppe Prozess Werkstoff
Argon (Ar)
Helium (He) Argon/Helium 

I WIG alle Metalle
MIG alle Nichteisenmetalle

Ar/O2 (Ar/CO2)
Ar/CO2

Ar/CO2 / O2

Kohlendioxid (CO2)

M 1
M 2
M 3
C

MAG hochlegierte Stähle
unlegierte und niedrig legierte Stähle

Ar / He I Wurzelschutz besonders emp� ndliche Metalle, z. B. Titan

Formiergas (N2 / H2) N, R Wurzelschutz sonstige Metalle

I: inertes Gas, M: Mischgas, C: Kohlendioxid, N: reaktionsträges Gas, R: reduzierendes Gas 
Die Gase der Gruppen M, C, N, R sind aktive Gase




