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Schutzgas-Schweissen in der Landwirtschaft ?

Schutzgas-Schweissverfahren
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Abb. 1 Abb. 2
Verschiedene Anfragen aus landwirtschaft-
lichen Kreisen veranlassen mich, néher auf
das Schutzgas-Schweissen einzutreten:
Das Verfahren besteht darin, den Lichtbo-
gen und das Schweissbad durch einen
gasformigen Schutzmantel gegen den
schadlichen Einfluss der umgebenden Luft
abzuschirmen. Die Zusammensetzung des
Schutzgases ist verschieden. Die Auswahl
erfolgt nach den angewendeten Verfahren,
den zu schweissenden Werkstoffen und den
gewtlnschten schweisstechnischen und me-
tallurgischen Effekten. Als Zusatzwerkstoff
wird uUberwiegend verkupferter, den Werk-
stoffen 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 Sonder-
fall. Dabei werden alle im Lichtbogen rea-
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gierenden Gase wie CO2 — Corgon usw.
als Schutzgas verwendet.

Das MAG (Metall-Aktiv-Gas)-Verfahren hat
im Reparatur-Gewerbe stark Einzug gehal-
ten. Trotzdem werden gewisse Arbeiten
nach wie vor mit der Elektrode ausgefihrt.

Aktive Schutzgase
fir die MAG-Schweissung

Schweiss-Argon S

99% Ar + 1% O2

97%0 Ar + 3% O:2

Liefert ein Schweissgut mit sehr geringen
Abbrandverlusten.

Eignung:

Fir alle Blechstarken bei hoch legierten
Stahlen.

Argomix D

92%0 Ar + 8% O2
Liefert bei feinverteiltem Tropfeniibergang

733



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

Eignung:

Geringe bis mittlere Blechdicken. Hervor-
ragend im Kurz- und Sprihlichtbogen bei
geringem Spritzauswurf und hoher Ab-
schmelzleistung. Mittel-, bedingt auch
hochlegierte Stahle.

Fir Grossverbraucher als Flissiggas liefer-
bar.

Coxogen

80%0 Ar + 15% CO:2 + 5% O2

Die Eigenschaften von Coxogen sind ahn-
lich Krysal bei etwas weniger Einbrandtiefe
und dunnflussigerem Schmelzbad.

Eignung:
Universell anwendbar fir niedrig bis mittel
legierte Stahle.

Argomix S
88% Ar + 12% O2
Liefert bei feinverteiltem Tropfeniibergang

eine glatte und saubere Schweissnaht bei
guter Flankenbenetzung.

Eignung:

Mittlere bis starke Blechdicken. Besonders
gute Resultate bei Sprihlichtbogen, gerin-
ger Spritzerauswurf. Mittel-, bedingt auch
hochlegierte Stahle.

Fir Grossverbraucher als Fliissiggas liefer-
bar.

Krysal

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

Eignung:

Universell anwendbar fir niedrig bis mittel
legierte Stahle.

Fir Grossverbraucher Ar flissig, CO: gas-
féormig lieferbar (plus Mischanlage).
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Abb. 3: Schematische Darstellung der MAG-
Schweissung.
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Abb. 4: Schematische Darstellung einer CO2-
Schweissung.

Kohlendioxid (Kohlensédure) CO:

100%0 CO2

Liefert bei grobem, nicht kurzschlussfreiem
Tropfeniibergang eine rauhe Nahtoberfla-
che. Daher kein Sprihlichtbogen méglich
und erhéhter Spritzerauswurf.

Eignung:

Universell anwendbar fiir niedrig bis mittel
legierte Stahle.

In Werkstatten wird meistens mit Coxogen
oder Krysal gearbeitet.

Bei der MAG-Schweissung findet der Werk-
stofflibergang vom kontinuierlich zugefiihr-



ten Zusatzdraht durch den Lichtbogen zum
Schmelzbad in einer Schutzgasatmosphare
statt.

Um mit dem MAG-Schweissverfahren opti-
male Erzeugnisse zu erzielen, muss der
Schweisser Uber alle Einflussgréossen fir
den Lichtbogen und das Schmelzbad unter-
richtet sein und auch dariliber, wie er diese
selber beeinflussen kann. Ein weicher,
ruhiger Lichtbogen entsteht nur dann, wenn
alle Einflussgréssen dafiir miteinander im
Gleichgewicht sind. Deshalb muss der
Schweisser mit ihnen vertraut sein, um ihre
richtige Einstellung vornehmen zu kénnen.
Die wichtigsten Einstellungen fir die
Durchfliihrung einer Schweissung sind:

— Stromstéarke

— Drahtvorschubgeschwindigkeit
— Drahtdurchmesser

— Lichtbogenspannung

— Wahl der Zusatzinduktivitat

Dazu kommen noch weitere Einflussgros-
sen wie z. B.:

— Schweissgeschwindigkeit
— Freie Drahtlange
— Schutzgasmenge usw.

Welche Vorteile bietet die Schutzgas-
Schweissung dem Landwirt?

Der Hauptvorteil liegt in der héheren Ar-
beitsleistung des Schweissers, da bestimm-
te Arbeiten wie Elektrodenwechsel oder
Abschlacken wegfallen. Ich wage zu be-
zweifeln, dass (verglichen mit einem
Schweisstrafo oder Schweissgleichrichter)
diese Mehrleistung des landwirtschaftli-
chen Schweissers die Mehrkosten der An-
lage zu kompensieren vermag.

Gelegentlich wird die Rechtfertigung fiir
den Kauf einer Schutzgasanlage darin ge-
sucht, dass damit auch Dinnblech ge-
schweisst werden kann. Wirklich diinne
Bleche (unter 1 mm) haben aber auch beim
Schweissen mit Schutzgas ihre Tlcken. Mit

einem entsprechenden Schweissapparat
kénnen auch Schweissungen an Blech, wie
sie an Landmaschinen vorkommen, vorge-
nommen werden. Dazu gibt es verschie-
dene Maoglichkeiten.

Schutzgasanlagen sind vielseitig verwend-
bar. In der Reparatur und Unterhalt orien-
tierten (und nicht im Grossen produzieren-
den) Werkstatt eines Landwirtschaftsbe-

triebes bringt ein gutes Elektroden-
Schweissgerat wesentlich mehr Nutzeffekt.
HUF

Quelle:

Schweisstechnisches
Handbuch, Oerlikon

Original-Ersatzteile fiir Perkins-Dieselmotoren
erhalten Sie beim Regionalvertreter

Th. Giger AG, Raffelstr. 20,
Ziirich r 01-3352 11

Garage Keil, Mattenstr. 5,
Briigg r 032-53 4851

E. Klaus AG, St. Gallerstr.,
(Gossau v 071-801171

“Generalvertretung:

PROMOT AG
Safenwil -~ 062-67 92 11
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