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Einsatz von Argonschutzgas-Schweißverfahren 

in der Landtechnik1) 

Im landtechnischeh Tnst a nrlsetzungswesen winl nocl, übrr· 
wiegend das Gasschmelz· ode,' das Elektrohandschweißen 
verwendet. DCI~ Einsatz di cser Verf"hren hat jedoch seine 
Grenzen. Beim heutigen Entwicklungsstand der Schweiß
technik sind in einem )llOrtern ~n lnstandse tzllngsbetrieb sol
che SeItweißverfahren wie das Schutzgasschweißen Hnt (' r 
Argon und (02 nicht mehr wer:zud enke~. tJbcI' cinige dies(' .. 
Verfahren und die An\\'endllngsgebietc soll im n:whfnlgcn
dcn berichtet werden. 

1. Argonschutzgas-Schwei ßv'erfahren 

J3('i den ArgonschuLzgas-Sch\\' eißvedahren untPrseh('iden wir 
zwiscl,('n dem vVolrram-Inertgns-Schwcißvedahren (WIG-). 
dem WoHram-Inertg~s - (WJG-)Punkts('hwcißvel"fa hl"en und 
d('m Metall-Tnertgas-Sdlweißverfahren (MIG-). Für den 
Tnstandsetzungsbetl'ieb so wie für die Neufertigung im l.and
maschinenbau haben die ersten beiden Verfahren beso n,lere 
nedeutung. Hi erzu sind folgende Geräte erforderlich: 

:I ) . WIG-i\Iehrzwed<.geriit "'SH- i'.( 
Ein sa tzbereich : WTG-Naht- und -Punkt schweißen, Bolzen
allsdl\veißen unter Argon oder (02 

h1 Siehk~d('nsator WSH-S 
T':insntzl)(,"e;ch: 'VTG-Nahtsdl\\'cißf'n mit 'V('"h sclstrom 

Tare} 1. ',"nIlI df'f Siromnri hf'i \\'oUrnm-Jn erlgfls-Schwciß\'f'rfohr(, ll 

.\fnterinl 

Aluminium 
A luminiumlegirrungrn 
A\uminiumguß 
Mag nesium und seille 
Legierungen 
Magnesiumguß 
Kupfer 
Kupterlcgierungrn nußrf 
Aluminiumbronze 

Aluminiumbronzc 
Nickel und spine Lf'gif'fungro 
Silber 
lJauslah!' 

legiert er Stahl 

hochh:> gi erlrf Stnhl 

Gußeisen 
Titan, Zirkon 

\Yechselstrom mit 
H ochfrequenzü})('r
Ingerung 

sc'hr gut 
~('hr gut 
~ l'hr gul 

s('hr gut 
sf"hr gilt 

leilwrise lH'djngt 
schwrißbar 
sf'hr gu 1 

bedingl 
bb 1 mm gut 
schwrißbor 
bis J mm gul 
schweißbar 
bi s 1 mm gut 
schweißbnr 
bodingt 
bedingl 

I nrigl beim \\ JG·Sdl\\'('iU(·n zur POl'cnbildung 

Zentralinstitut für Schwcißtcrhnil,; der DOH, lI:tllc 

G leichs trom 
Elektrode "m 
Minuspol 

~l'hr gll t 

s('hr gilt 

sf'hr gilt 
sellr gilt 

sehr gut 

srhr gut 

sf>hr gu t 
sehr gu t 
srhr gu t 

1 S. a . Autsalzre ihe über "ZIS-EnLwjcklungcn für die Automat.isierung 
der Scll\veißlechnik" in 11. 7/ 1965, S. :111" 11 .8/1965, S. 382 , 11 . 12/196.), , 
5. 572 

(Schluß von Seil e 136) 

kos t en von e lwa 5,00 MJm2 GrllndfliiclH' folglich in Z'''l' , 

Jahren amort isiert. 
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(') WTG-Schweißbrenn e,' ZIS 290. s lrombelaslhnr his 300 A 
))lit Wa sserkühlung (Bild 1) 

.1 1 WTC-Scll\wißbrf'nner ZIS 221" SlrOlllbf'lnstbar bis 600 A 
mit Wasse"kühlung (B ild 1) 

,.) \\'1\,-l1Icistirtbl'cnner ZIS 1/,'1. slrnmbelastbar bis 80 A 
mit l<: igenkiihlllng 

(') WIC·Sd""f'ißbl'f'nne,· Baunrt LlIdwigsf('lde, strombel as t-
haI' his :200 A, miL Eigenkühlung /' 

g-) \\ ' IG-Pllnktsrhwf'ißpi slole ZIS 10.1, strombelaslbar bis 
4001\, mit Wasserkühlun g (Bild 2). 

Wird llur dns 'VIG-Nahtsd,\\'cißen nll sgf'fiih,·t. so ist als 
Sch"'cißgerät anslelle des WIG-i\Iehrzwcckgerfiles WSH-M 
nlll' da s Einzwcckg-cl'ät WSH-E e,-rorderlich . 

FoTg-ende Slrornqu('lIen sind zu cmprehlen: 
SchweißIl'ansfonnalor KT~ 260 IIncl KTN [)IO fiir <Ins Schwel
ß .. n mit '~lcchselstrom, 

l !mformel' oder Glcil'hl'idll cl' rür dDS Schwl'ißen mit Gleich
s tl·om. 

1,1. WIG-Nahlschweißen 

IlPim 'Y1\,-\'ahtsehw ('ißcn muß man je nach Mate/1alarL mit 
'Ye"hs(' ls trom od(' r GleichsIrom schweißen. So werden _ 
;\[etalle mil' scl"WI' schnlC' lzpnder Oxidhaut grund Siitzlich mit 
huchfl'c'llll'll ziib(',.]agerlcm 'Veehsc1Slrom vcrschwciß!. Tafel! 
giht pinen Ubcl'blick iibel' di(' \\I"hl de,' Sll'om"l'!. 

Ritd 1 WIG-Schweißbrenner ltS 290 "nd llS nt, 

flitJ 2. 1I'1G'Purll<lsdlweißpi slole llS 101 

I 
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Bild 3. Abgebohrle und ausgokreuzte Feh Islelle 

Beim WIG-Schweißen mit GleichstJ'om kann mit und ohne 
Steuergerät gearbeitet :werden, da hierbei die Hochfrequen z
überlage"ung nicht erforderlich ist.. Ubel' ein Verbindungs
stück wird die Slromquellc direkt mit der Stromzuführung 
am Schweißbrenner verbundf"n. 

Der Einsa tz des \\'JG-Schweißverfnhrens fiil" das Schweißen 
von Aluminium und seinen Legierung~n bringt gegenüber 
der Gasschmelzschweißung erhebliche Vorteile. Es werden 
keine F1ußmittel mehr benötigt, wodurch sehr saubere 
Sehweißnähle enlstehen, die bei einwandfreier Schweißaus
führung jede Nachal"beit erübl-ig<'n . Des weiteren sind die 
größeren Schweißgeschwindigkeiten hervorzuheben . Durch 
die schmnlen Wärmeeinnußzonen is t dn Verzug gegenüber 
dem Gasschmelzschweißen sehr gering. Das WIG-Schweiß
ve.fnhren ist besonders günstig bei der n eparaturschweißung 
einsetzbar. 

1.2. Reparaturschweißen von AI-Werkstoffen 

. Das schadhafte Teil muß zunächst von 01 lind sonstigen Ver
unreinigungen gesäubert werden, um eille Porenbildllng und 
die Entst ehung von schädlichen Dämpf<'n wf'iteslg-ehend zu 
vermeiden. Als Entfettungsmittel verwendet man im allge
meinen Benzol oder \Vaschbenzill . i\ach d<'m Waschen muß 
das Teil gut abtroclmen, damit kein e Rückstände meh)' vor
handen sind. BeVaufgelretenl'n Rissen ist fhr Verlauf genau 
zU verfolgen. Die nisse sind an den Enden abznbohren. 
Sodann werden die Fehlstclkn ausgekreuzt und die Schweiß
naht als V-Naht vorbereitet. Bild 3 zeigt. eine zum Schweißen 
vorbereitete Fehlslelle an einem l'II ähbinder-Getricbegehäuse 
aus einer Aluminiumgußlegierung. Bei einer Wanddicke bis 

\ zn 4. mm ist ein Auskreuzen nicllt erforderlich. Hier mllß 
lediglich abgebohrt werden , um ein \Veiterreißen zu verhin
dern. Die ZtlsnmmensetzlIng des Zusatzdrahtes soll deI' des 
Grundw<'rkstoffes entsprechcn. ßei unbekanntem Grund
we"kstoff empfiehlt sich der Einsat z eines siliziumhaItigen 
Schweißdrahtes (S-AISi !5 oder S-AlSi 12). Diese Sd.wciß
d.·üht e haben ei llcl1 niedrigcn Sclmll'lzher<'ich IInrl sind nicht 
rißempfindlich. 

ßild 4. zeigt die Schweißnnht nu (l("lll Alul11inilllllgußgehäuse. 
Da sich d <, ,' Riß über die in Bild 3 sichtb<lren Bohrungen er
streckte, n,ußten diese ausgeschweißt werden. Die PaOniiche 
wnr desh<llb nachzuarbeiten und ncu zu bohren. Eiue Vor
"'ännung- Cl"iihrig te sich hier wcg-('n der g<'l-ingen Wand
dicl(e, beim Schweißeu g"üßerer T('ile ist jedoch ein VOl'wür
lIlen a uf etwa 250 oe nng-ebraeht, <In die ::ttt Ctrelenden \\'ürme
spannung<,n leieht ZUI' ~ enbilduu~ von Rissen und zu .v er
werfung-en des Gußt.eiks füh,'cu könnrll. i\lnu .mterscheidet 
dabei je n<lrh Grüße und Lage der Fehlstellc- zwischen einer 
örtlich en oder einer gesamten Enyärmllng des Gußteilcs. ßei 
v.orgewärmten Teilen ist darauf zu achten, daß keine Zug
luft an das Teil gebngen kann. Dickwandige, hohle Gußteile 
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Dild 4. Teilansicht noch der Reparaturschweißung 

sind zu unterbauen, um ei n Verziehen durch die Eigenrnasse 
zu verhindern. Geschweißt wird von rechts nach links. Län
g-ere Fehlstellen muß man heften. Danach erfolgt das Schwei
ßen von der Mitte nach außen. Bel verästelten Rissen ist vom 
Ende der jeweiligen Nebemi sse zum Hauptriß zu schweißen, 
um eine Rißfortpnanzung zn vermeiden. Danach erfolgt. das 
Schweißen des Hauptrisses wieder von der Mitte nacll außen. 
'Naeh dem Schweißen muß das Teil an ruhiger Luft ab
kühl en. 

Bild 5 zeigt die Schweißdurch(iihrung an einem AI-G uß
geh'inse. 

Einschränkend sei vermerkt, daß bei Spritzgußlegierungen 
das WIG-Schweißvetfahren nicht einsetzbar ist, da hi er ei ne 
sehr starke Gasentwicklung beim Schweißen auftl-itt, di e ein e 
einwandfreie Verbindung verhindert. 

1.3. WIG-Punktschweißverfahren 

Der Einsatz des vVIG-Punktscl lWeißverfahrens ist besonders 
günstig an speITigen Bauteilen . Hier eignet es sich besonde"s 
I!ut für die Beblechung von Fahrzeugen. Während bei Stahl
blechen die Unterblechdicke beliebig groß sein kann, darf di<, 
Oberblechdicke 2 mm nicht überschreiten: Vor dem Selmri
ßen ist stark anhaftend er Rost zu beseitigen, da sonst eine 
Festigkeitsminderung bzw. schlechte Bindung ßuft.-itt. Als 
Stromquelle eignet sich sehr gut der Schweißumformer 
KW 510 VC. Hier muß das Spannungsminderungsschütz 
überbrückt werden, da beim WIG-Punktschweißen mit 
HF-Zündung eine Mindestleerlaufspannung von 50 V notwen
dig ist. Diese relativ hohen Zündspannungen sind erforder-

(Schluß art' Seile 139) 

Bild 5. Durchführung der Reparalurschw eißung 
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Oipl.-Ing. W. STEIN, KOT" Maschinensystem für die Holzausformung - MaSG 945 -

Das :'vlaschinensyslem MaSG (HS (Bild 1) dient 7.m Ausfor
mung \'on LangroldlOlz zu Gruben- und Faserhok In die
sem System sind neue und Duch bereits bekannte EinzeI
aggregate vereinigt, die es ermöglichen, nicht entl'indetes oder 

ßild 1. Gesamtansicht des Maschinensystems MaSG 9ti5 auf dem Zell" 
trlllcn Holzausformungsp lalz in Btilz! StFB Eberswalde 

Dild 2. Vereinzieranlage 

(Schluß von Seite 138) 

lieh, da bei niedrigeren Spannungen die Zündung mit Hoch
frequenz nur bei vorgewärmter Elektrode eintlitt. Vorteil
haft bei diesem Verfahren ist sein möglich er Eins:ltz in allen 
Positionen. 

2. Zusammenfassung 

Es wllrde cin Uhcrblick iiber Geräte und Stromquellen für 
dns WIG-Naht- und -Punktschweißen gegeben. Dabei wLIrde 
hesondcrs auf die Ei:;nullg des WJG-Sehweißens bei der 
l1epara tursehwcißllng "on i\luminiu/Ilgußt eilen eingegangen. 
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geschültt's l,nng-rohholz J,i, Zll "erlad('fel'tig-en Hi'II1,I('III ZII 
bearbeiten. ViiI' clie Ikdil'nl"'~ (/(" \[:tsc!tinensystems sind 
I, Ak notw,·ndig-. Es wird nllf zelltralen IT"lzallsfol'/nungs
pliitzen mit. cinel' jiihrlichcn 1 ;/JIS1'hlagbpazitiit bei vonvie
g('nd .. insrhid,lig-clil Het,ieh von ""'\([ 'W 000 sfm eing-eset zt. 

In ' ,1"1' nllnn,clll' 01"'1' zweijiihl'ig-cll pl':lkti scllell Fillsntzzcit 
hat dit'scs i\f,,,,·lliIlCI,,·,t('," s,·ill(, Funktiollsti"chtigJ{<'it h,'
\\'J('S('Il. 

Vereinzieranlage 

La n9 rohhallt ron sporleu r 

Holzousformu ngsmosd1i ne 

Ouerhochförderer 

Zubri ngerbond mit Ei nzugsyorrichlung 

Entri ndungsmoschi ne 

Absaugvorrichtung mit Rindenbehölter 

Sortierst roße mit Auswerfern 

Bünd~lbehatler 

(Bitd 2) 

(Bild J) 

(Bitd 4) 

(Bild 5) 

(Bild 6) 

(Bild 7) 

(Bild 8) 

Dil' ~('snlllt<, ,\nlag-<' , lIJ(lI1tiel't. auf 3 großen rolll'gesiellen, 
wird aur Feldb"hllglei,,~n entlang .1('1' PoiteranJage, auf der 
das Langl'ohhol'l.lagert, :lllrgeslclll. l1.inden- lind Bündelbehäl
ter besitzen ei~ene klein ere Fahr~<,stcJk. Durch diese Bau
weise liißt sich d:lS gesamle l\fasdlinen s\"sl em mit Hilfe eines 
speziellen l-ahl'antriebes odel' einl'" einCnthen Riickewinde 
entbng der Polter verschieben. 

Letliglidl die Vel·eil17.leranlage muß :In jed/'m Langrohhol z
poller fest installiert sein. 

Beschreibung der Einzelaggregate 

Der Vereinzier 

best.<,ht '"15 "inelll Schlitten, cl<,!' si"h :luf "iner Führungs
schiene entlallg ,1,,1' Polterschiellen mit einem Stahlseil in 
zwei "")'s<,hieclenen (;cschwindigk/'ilen vor und zurück be
wegen läßt. Durch 2 eillklnppbare Mitnehmer werden die 
:luf den Polterschienen liegenden Stämme vom großen Biin
elel abgezogen lind einzdn in Richtung l\Iaschin<,nsyslem 
transporti<,!'!. An jedem Langrohholzpolte r sind zwei dieser 
Vereinzier, getrennt steu erbaI', angebracht. Der Antrieb er
folgt von, i\Iasehinensystem aus übel' zwei Gelenkwellen. Der 
Bedienstand fiir die Vereinzlernnlage befindet sich auf dem 
System unmittelbar am Lang!'ohholztransporteul' mit guter 
Dbersicht über das gesamte Polt er. 

• ZEK ForstlccJ,nik OberlicJ'tenau bei Kart'Marx-Swdt 

Ditd 3. LangrohholZlrJnsporteur 
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