Dipl.-Ing. M. KIESCHE, KDT*

Im landiechnischen Instandsctzungswesen wird nocli iiber-
wiegend das Gasschmelz- oder das ElektrohandschweiBen
verwendet. Der Einsatz dicser Verlahren hat jedoch scine
Grenzen. Beim heutigen Lntwicklungsstand der Schweif}-
technik sind in cinem modernen Instandsctzungsbetrieb sol-
che SchweiBverfahren wie das Schutzgasschweiflen nnler
Argon und €0y nicht mchr wegzudenken. Uber cinige dieser
Verlahren und die Anwendungsgebiete soll im nachfolgen-
den berichtet werden.

1. Argonschutzgas-SchweiBverfahren

Bei den Argonschutzgas-Schiweiflverfaliren unterscheiden wir
zwischen dem Wollram-Inertgas-Schiweilverfahren  (WIG-).
dem Wolfram-Inertgas-(WIG-)PunkischweiBverfahren  und
dem  Metall-Tnertgas-SchweiBverfahren (MIG-). Fiir den
Instandsetzungsbetrieb sowie fiir die Neufertigung im Land-
maschinenbau haben die ersten beiden Verfahren besondere
Bedcutung. Hierzu sind folgende Gerdte erforderlich:
a) WIG-Mehrzweckgeriit \WSH-M
Finsatzbereich: WIG-Nalit- und -Punkischweiflen, Bolzen-
auschweiflen unter Argon oder CO,

\
b Sichkondensator WSH-S
Finsatzberecich: WIG-Nahtschweiflen mit Wechsclstrom

Tafel 1. Wahl der Stromart bei Wollfram-Inertgas-Schweiverfahren
Wechselstrom mit Gleichstrom
Materinl Hochfrequenziiber- Elekirode am
lagerung Minuspol
Aluminium schr gut -
Aluminiumlegicrungen schr gut
Aluminiumgufl schr gut
Magnesium und scine
Legicrungen sehr gut —
Magnesiumguf sehr gut —
Kupfer - schr gut
Kupferlegierungen auBer
Aluminiumbronze leilweise bedingt sehr gut
schweiBbar
Aluminiumbronze schr gut -
Nickel und seine lLegicrungen  — schr gut
Silber bedingt schr gut
Baustahlt bis I mm gul
schweiSbar schr gut
legierter Siahl bis 1 mm gut
schweiSbar schr gut
hochlegierier Stahl bis 1 mm gut
schweilbar sebr gut
Gufleisen bedingt schr gut
Titan, Zirkon bedingt schr gut

Einsatz von Argonschutzgas-SchweiBverfahren

in der Landtechnik”

¢) WIG-SchweiBbrenner ZIS 290, sirombelasthar bis 300 A
mit Wasserkithlung (Bild 1)

AV WTG-Schweibrenner ZIS 224, strombelastbar bis 600 A
mit Wasserkithlung (Bild 1)

¢} WIG-Bleistiftbrenner  ZIS 1 Vi, strombelastbar bis 80 A
mit Figenkithlung

Y WICG-Schweibrenner Bauart Tudwigsfelde, strombelast-
bav bis 200 A, mit Eigenkiihlung -

) WIG-PunkisehweiBpistole  ZIS 101,
400 A, mit Wasserkithlung (Bild 2).

Wird nur das WIG-Nalhtschweiflen ausgefithet, so ist als
SchweiBgerat anstelle des WIG-Mehrzweckgeriates WSH-M
nur das Finzweckgerit WSH-TE erforderlich.

strombelastbar  bis

FFolgende Stromquellen sind zu empfchlen:
SchweiBtransformator JKTN 260 und KTN 510 fiir das Schwei-
Ben mit Wechselstrom,

Umlformer oder Gleichrichter fiir das SchiweiBlen mit Gleich-
strom.

1,1. WIG-Nahtschweiflen
Betm WIG-Nahtschweiflen muB man je nach Materalart mit
Wechselstrom  oder  Gleichsirom  schweiflen.  So  werden

Metalle mit schwer schmelzender Oxidhaut grundsiitzlich mit
hochfrequenziiberlagertem Wechselstrom verschweiBi. Tafel 1
wibt einen Uberblick iiber die Wahl der Stromart.
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! neigt beim WIG-SchweiBen zur Porenbildung S :
* Zentralinstitut fiir SchwciBitechnik der DDR, 1alle
1 S. a. Aufsatzreihe iiber ,Z1S-Entwicklungen fiir die Autoinatisierung
der SchweiBitechnik® in 1. 7/1965, S. 334, 11, 8/1965, S. 382, II. 12/1965, -
S. 572

Bild 1 WIG-SchweiBbrenner ZIS 290 und ZIS 224

Bild 2. WIG-PunkischweiBpistole ZIS 101

(SchluB von Seite 136)
kosten von etwa 5,00 M/m? Grundfliche folglich in zwei
Jahren amortisiert. '
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Bild 3. Abgcbohrte und ausgokreuzte Fehlstelle

Beim WIG-Schweiflen mit Gleichstrom kann mit und ohne
Steuergeriit gearbeitet averden, da hierbei die Hochfrequenz-
iiberlagerung nicht erforderlich ist. Uber ein Verbindungs-
stiick wird dic Stromquelle direkt mit der Stromzufihrung
am Schweifbrenner verbunden.

Der Einsatz des WIG-Schweifiverfahrens fiir das SchweiBen
von Aluminium und seinen Legierungen bringt gegeniiber
der GasschmelzschweiBung crhebliche Vorteile. Es werden
keine FluBmittel mehr bendtigt, wodurch sehr saubere
Schweifinihte cnisiehen, die bei cinwandfrcier SchweiBaus-
fithrung jede Nacharbeit criibrigen. Des weiteren sind die
groBeren  Schweillgeschwindigkeiten  hervovzuheben. Durch
die schmalen WirmeeinfluBzonen ist der Verzug gegeniiber
dem Gasschmelzschweilen schr gering. Das WIG-SchweilB-
verfahren ist besonders giinstig bei der Reparaturscluveifung
einsetzbar.

_ 1.2, Reparaturschweifien von Al-Werkstoffen

Das schadhafte Teil muB3 zunichst von U1 und sonstigen Ver-
unreinigungen gesiubert werden, um cine Porenbildung und
die Entstehung von schiidlichen Déraplen weitestgchend zu
vermeiden. Als Entfettungsmittel verwendet man im allge-
meinen Benzol oder Waschbenzin. Nach dem Waschen muf
das Teil gut abtrocknen, damit keine Riickstiinde mehr vor-
handen sind. Bei-anfgetrctencn Rissen ist thr Verlauf genau
zu verfolgen. Dic Rissc sind an den Inden abzubohren.
Sodann werden dic Fehlstellen ausgekreuzt und dic Schweil-
naht als V-Naht vorbercitet. Bild 3 zeigt einc zum SchweiBen
vorbereitcte Fehlstelle an einemn Mihbinder-Getricbegchiuse
aus einer AluminiumguBlegicrung. Bei ciner Wanddicke bis
zu Amm ist ein Auskveuzen nicht erforderlich. Hier muf}
lediglich abgcbohrt werden, umi ein Weiterreilen zu verhin-
dern. Dic Zusammensetzung des Zusatzdrahtes soll dev des
Grundwerkstoffes entsprechen. Bei  unbekanntem  Grund-
werkstoff empfiehlt sich der Einsatz cines siliziumhaltigen
Schweilldrahites (S-AISi 5 oder S-AlSi 12). Diesc Schweil}-
drihte haben einen niedrigen Schmelzbereich und sind nicht
rilempfindlich.

Bild 4 zeigt die Schweiuaht an dem AluminivimguBgehiiuse.
Da sich der RiB iiber dic in Bild 3 sichtbaren Bohrungen er-
streckte, muBten dicse ausgeschweifit werden. Die PaBfliche
war deshalb nachzuarbeiten und neu zu bohren. Fine Vor-
wirmung criibrigte sich hicr wegen der geringen Wand-
dicke, beim Schweilleu grifercr Teile ist jedoch ein Vorwiir-
men auf etwa 250 °C angebracht, da die auftretenden Wiirme-
spannungen leicht zur Neubildung von Rissen und zu Ver-
werfungen des GuBteiles fihren kénnen, Man nnterscheidet
dabei je nach GroBe und Lage der Fehlstelle zwischen ciner
ortlichen oder ciner gesamien Erwirmung des GuBteiles. Bei
vorgewirmten Teilen ist darauf zu achlen, daf} keine Zug-
luft an das Teil gelangen kann. Dickwaudige, hohle GuBteile
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Bild 4. Teilansicht nach der ReparaturschweiBung

sind zu unterbauen, um ein Verziehen durch die Eigenmasse
zu verhindern. Geschweiflt wird von rechts nach links. Lén-
gere Fehlstellen rhuB man heften. Danach erfolgt das Schwei-
Ben von der Mitte nach aulen. Bei veriistelten Rissen ist vom
LEnde der jeweiligen Nebenrisse zum HauptnB zu schweilen,
um cine RiBfortpflanzung zu vermeciden. Danach erfolgt das
SchweiBen des Hauptrisses wieder von der Mitte nach aullen.
Nach dem Schweilen mufl das Teil an ruhiger Luft ab-
kiihlen.

Bild 5 zeigt dic SchweiBdurchfithrung an cinem Al-GuB-
gchiuse.

Finschrankend sei vermerkt, daB Dbei SpritzguBlegicrungen
das WIG-SchweiBverfahren nicht cinsetzbar ist, da hier cine
sehr starke Gasentwicklung beim SchweiBen auftritt, die cine
cinwandfreie Verbindung verhindert. )

1.3. WIG-PunkischweiBverfahren

Der Einsatz des WIG-PunktschweiBverfahrens ist besonders
glinstig an sperrigen Bauteilen. lier eignet es sich besondcrs
gut fir die Beblechung von Fahrzeugen. Wihrend bei Stahl-
blechen die Unterblechdicke beliebig groB sein kann, darf dic
Oberblechdicke 2 mm nicht iiberschreiten. Vor dem Schwei-
Ben ist stark anhaftender Rost zu beseiligen, da sonst cine
Festigkeitsminderung bzw. schlechte Bindung auftritt. Als
Stromquelle eignet sich schr gut der Schweifumformer
KW 510 VC. Hier mufl das Spannungsminderungsschiitz
iiberbriickt werden, da beim WIG-PunktschweiBen mit
HF-Ziindung eine Mindestleerlaufspannung von 50 V notwen-
dig ist. Diese relativ hohen Ziindspannungen sind erforder-

(Schlufl auf Seite 139)

Bild 5. Durchliihrung der ReparaturschweiBung
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Dipl.-Ing. W. STEIN, KDT* |

Das Maschinensystem MaSG 945 (Bild 1) dient zur Ausfor-
mung von Langrohholz zu Gruben- und Fascrholz. In die-
sem System sind ncue und auch bereits bekannte Einzel-
aggregate vereinigt, dic es erméglichen, nicht entrindetes oder

Bild {. Gesamtansicht des Maschinensystems MaSG 945 aul dem Zen-
tralen Holzausformungsplatz in Britz, StFB Eberswalde

Bild 2. Vercinzleranlage

(Schiufl von Seite 138)

lich, da bei niedrigeren Spannungen die Ziindung mit Hoch-
frequenz nur bel vorgewiiemler Llecktrode cintritt. Vorteil-
haft bei diesem Verfahren ist sein méglicher Einsalz in allen
Positionen.

2. Zusammenfassung

Tis wurde ein Uberblick iiber Geriite und Stromquellen fiie
das WIG-Naht- und -Punktschweilien gegeben. Dabei wurde
besonders auf die Eignung des WIG-Schweillens bei der
ReparatursehiweiBang von AluminiumguBteilen cingegangen.
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Maschinensystem fiir die Holzausformung — MaSG 945 —

geschiiltes Langrohholz bis zu verladefertigen Biindeln zu
bearbeiten. I%ir die Bedienung des Maschinensysiems sind
4 Ak nolwendig. s wird aul zentralen IMolzauslormungs-
plitzen mit eincr jihrlichen Umschlagkapazitit bei vorwie-
gend cinschichtizem Betrieh von rand 20 000 sfm cingesetzt.

In" der nunmehre iiber zweijihvigen praktischen Finsatzzeit
hat dieses Maschinensystem scine Funktionstiichligkeit be-
wiesen.

s besteht ans Tolgenden Tlinzelagaregaten:

Vereinzleranlage (Bild 2)
Langrohhalztransporteur (Bild 3)
Holzausformungsmaschine (Bild 4)
Querhochférderer (Bild 5)
Zubringerband mit Einzugsvorrichtung
Entrindungsmaschine

Absaugvorrichtung mit Rindenbehélter (Bild 6)
SortierstroBe mit Auswerfern (Bild 7)
Biindelbehdlter (Bild 8)

Dic gesamte Anlage, montiert anf 3 groflen Tahrgestellen,
wird auf Feldbahngleisen entlang der Polreranlage, auf der
das Langrohholz lagert, anfgestelit. Rinden- und Biindelbehiil-
ter besitzen eigene kleinere Falirgestelle. Durch diese Bau-
weise liBt sich das gesamle Maschinensystem mit Hilfe eines
spezicllen I'ahrantriebes oder ciner einfachen Riickewinde
cntlang der Polter verschieben.

Lediglich die Vereinzleranlage mufl an jedem Langrohholz-
polter fest installiert sein.

Beschreibung der Einzelaggregate
Der Vereinzler

besteht aus einem Schlitten, der sich auf ciner Fihrungs-
schicne entlang der Polterschienen mit einem  Stahlseil in
zwei verschiedenen Geschwindigkeiten vor und zuriick be-
wegen Jifit. Dureh 2 einklappbare Mitnehmer werden dic
auf den Polterschienen liegenden Stimme vom groflen Biin-
del abgezogen und cinzeln in Richtung Maschinensystem
transportiert. An jedem Langrohholzpolter sind zwei dieser
Vercinzler, getrennt steucrbar, angebracht. Der Antrich er-
folgt vom Maschinensystem aus iiber zwel Gelenkwellen. Der
Bedicnsland fiir die Vereinzleranlage befindet sich auf den:
System unmittelbar am Langrohholztransporteur mit guter
Ubersicht iiber das gesamte Polter.

* ZEK Torsttechnik Oberlichtenau bei Karl-Marx-Stadt

Rild 3. Langrohholztransportcur






