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Schutzgas-Schweissen in der Landwirtschaft

Schutzgas-Schweissverfahren

WIG TIG

Wolfram Tungsten
Inert Inert
Gas Gas

Abschmelzende Drahtelektrode

Inertes Schutzgas

Leicht- und Buntmetalle
hoch legierte Stahle

Aktives Schutzgas

Baustähle, legierte Stähle,
teils auch hoch legierte Stähle

Metall
Inert
Gas

Nicht abschmelzende Wolframelek¬
trode plus Zusatzstab.

Inertes Schutzgas

Dünnbleche, Wurzelschweissung,
Leicht- und Buntmetalle,

hoch legierte Stähle.

MAG

Metall
Aktiv

Gas

Abb. 1 Abb. 2

Verschiedene Anfragen aus landwirtschaftlichen

Kreisen veranlassen mich, näher auf
das Schutzgas-Schweissen einzutreten:
Das Verfahren besteht darin, den Lichtbogen

und das Schweissbad durch einen
gasförmigen Schutzmantel gegen den
schädlichen Einfluss der umgebenden Luft
abzuschirmen. Die Zusammensetzung des
Schutzgases ist verschieden. Die Auswahl
erfolgt nach den angewendeten Verfahren,
den zu schweissenden Werkstoffen und den
gewünschten schweisstechnischen und
metallurgischen Effekten. Als Zusatzwerkstoff
wird überwiegend verkupferter, den
Werkstoffen und dem Schutzgas angeglichener
Blankdraht verwendet. Man unterscheidet
folgende Verfahren:

— das Wolfram-Inertgas-Schweissen (WIG),
— das Metall-Inertgas-Schweissen (MIG),
— das MAG-Schweissen.

Das letztgenannte Verfahren ist ein Sonderfall.

Dabei werden alle im Lichtbogen rea¬

gierenden Gase wie C02 — Corgon usw.
als Schutzgas verwendet.
Das MAG (Metall-Aktiv-Gas)-Verfahren hat
im Reparatur-Gewerbe stark Einzug gehalten.

Trotzdem werden gewisse Arbeiten
nach wie vor mit der Elektrode ausgeführt.

Aktive Schutzgase
für die MAG-Schweissung

Schweiss-Argon S

99% Ar + 1% Oz

97% Ar + 3% Oz

Liefert ein Schweissgut mit sehr geringen
Abbrandverlusten.

Eignung:
Für alle Blechstärken bei hoch legierten
Stählen.

Argomix D

92% Ar + 8% Oz

Liefert bei feinverteiltem Tropfenübergang
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eine glatte und saubere Schweissnaht bei
guter Flankenbenetzung.
Sogenanntes «weiches» Schutzgas.

Eignung:
Geringe bis mittlere Blechdicken. Hervorragend

im Kurz- und Sprühlichtbogen bei
geringem Spritzauswurf und hoher
Abschmelzleistung. Mittel-, bedingt auch
hochlegierte Stähle.
Für Grossverbraucher als Flüssiggas lieferbar.

Coxogen
80% Ar + 15% CO2 + 5% O2

Die Eigenschaften von Coxogen sind ähnlich

Krysal bei etwas weniger Einbrandtiefe
und dünnflüssigerem Schmelzbad.

Eignung:
Universell anwendbar für niedrig bis mittel
legierte Stähle.

Argomix S

88% Ar + 12% O2

Liefert bei feinverteiltem Tropfenübergang
eine glatte und saubere Schweissnaht bei
guter Flankenbenetzung.

Eignung:
Mittlere bis starke Blechdicken. Besonders
gute Resultate bei Sprühlichtbogen, geringer

Spritzerauswurf. Mittel-, bedingt auch
hochlegierte Stähle.
Für Grossverbraucher als Flüssiggas lieferbar.

Krysal
Zeichnet sich vornehmlich durch sein gutes
Einbrandverhalten aus. Gute Verschweiss-
barkeit in allen Positionen bei glatter
Nahtoberfläche und geringem Spitzerauswurf.

Eignung:
Universell anwendbar für niedrig bis mittel
legierte Stähle.
Für Grossverbraucher Ar flüssig, CO2
gasförmig lieferbar (plus Mischanlage).

Schweissdraht

Kontaktrohr

Schutzgas

Abb. 3: Schematische Darstellung der MAG-
Schweissung.

Abb. 4: Schematische Darstellung einer C02-
Schweissung.

Kohlendioxid (Kohlensäure) CO2

100% CO2
Liefert bei grobem, nicht kurzschlussfreiem
Tropfenübergang eine rauhe Nahtoberfläche.

Daher kein Sprühlichtbogen möglich
und erhöhter Spritzerauswurf.

Eignung:
Universeil anwendbar für niedrig bis mittel
legierte Stähle.
In Werkstätten wird meistens mit Coxogen
oder Krysal gearbeitet.
Bei der MAG-Schweissung findet der
Werkstoffübergang vom kontinuierlich zugeführ-
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ten Zusatzdraht durch den Lichtbogen zum
Schmelzbad in einer Schutzgasatmosphäre
statt.

Um mit dem MAG-Schweissverfahren
optimale Erzeugnisse zu erzielen, muss der
Schweisser über alle Einflussgrössen für
den Lichtbogen und das Schmelzbad
unterrichtet sein und auch darüber, wie er diese
selber beeinflussen kann. Ein weicher,
ruhiger Lichtbogen entsteht nur dann, wenn
alle Einflussgrössen dafür miteinander im
Gleichgewicht sind. Deshalb muss der
Schweisser mit ihnen vertraut sein, um ihre
richtige Einstellung vornehmen zu können.

Die wichtigsten Einstellungen für die
Durchführung einer Schweissung sind:

— Stromstärke
— Drahtvorschubgeschwindigkeit
— Drahtdurchmesser
— Lichtbogenspannung
— Wahl der Zusatzinduktivität

Dazu kommen noch weitere Einflussgrössen
wie z. B.:

— Schweissgeschwindigkeit
— Freie Drahtlänge
— Schutzgasmenge usw.

Welche Vorteile bietet die Schutzgas-
Schweissung dem Landwirt?

Der Hauptvorteil liegt in der höheren
Arbeitsleistung des Schweissers, da bestimmte

Arbeiten wie Elektrodenwechsel oder
Abschlacken wegfallen. Ich wage zu
bezweifeln, dass (verglichen mit einem
Schweisstrafo oder Schweissgleichrichter)
diese Mehrleistung des landwirtschaftlichen

Schweissers die Mehrkosten der
Anlage zu kompensieren vermag.
Gelegentlich wird die Rechtfertigung für
den Kauf einer Schutzgasanlage darin
gesucht, dass damit auch Dünnblech ge-
schweisst werden kann. Wirklich dünne
Bleche (unter 1 mm) haben aber auch beim
Schweissen mit Schutzgas ihre Tücken. Mit

einem entsprechenden Schweissapparat
können auch Schweissungen an Blech, wie
sie an Landmaschinen vorkommen,
vorgenommen werden. Dazu gibt es verschiedene

Möglichkeiten.
Schutzgasanlagen sind vielseitig verwendbar.

In der Reparatur und Unterhalt
orientierten (und nicht im Grossen produzierenden)

Werkstatt eines Landwirtschaftsbetriebes

bringt ein gutes Elektroden-
Schweissgerät wesentlich mehr Nutzeffekt.

HUF

Quelle:
Schweisstechnisches
Handbuch, Oerlikon
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