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Begriffsbestimmung

DIN: 1910-4 sagt zum WIG-Schweissen: ,, Der Lichtbogen brennt
zwischen Wolframelektrode und Werkstuck. Das Schutzgas ist inert
Argon, Helium oder ihre Gemische“.

Verfahrensprinzip:

Wolframelektrode —
Stromkontakt
Schutzgas _

Schweil-

SchweilRzusatz energie-

SchweiRnaht \\
\

Lichtbogen

Das Prinzip des Wolfram-Inertgasschweissens (WIG): ein Pol der St
quelle liegt an der Wolframelektrode, der andere am Werksttck. Der L
bogen brennt zwischen Wolframelektrode und Werkstiick, wobei die n
abschmelzende Elekrode nur Stromleiter und Lichtbogentrager ist (D¢
elektrode). Zusatzwerkstoff wird in Stabform von Hand oder drahtfor
durch ein separates Zufiihrgeréat, in der Regel stromlos, von vorn
etwas von der Seite zugefuhrt. Wolframelektrode und Schmelzbad s
das schmelzflissige Ende des Zusatzwerkstoffes werden durch in
Schutzgas vor dem Zutritt der Atmosphére geschitzt das aus der Ga
austritt.

Eigentlich stammt das WIG-Verfahren ebenfalls aus der USA. Es w
dort um 1936 unter dem Firmennamen Argonarc-Schweissen einge

und erst nach dem 2. Weltkrieg in Europa bekannt. In englisch heisst dg

Verfahren TIG (Tungsten Inert Gas), im Deutschen bekanntlich W
(Wolfram Inert Gas).

Verwendete Stromarten

WIG-Schweissen wird entweder in:
A) Gleichstrom(=) oderB) Wechselstron(~) geschweisst.

A) Gleichstrom(=): wird eingesetzt fur alle Metalle ausser Aluminium

und Aluminiumlegierungen.
rei

Wigs) \Wechselstrom(~): wird eingesetzt fiir Aluminium und Aluminium-
legierungen und Magnesium evt. u.U. Messing, Bronze oder andere
Sonderlegierungen.

Wolframelektroden: DIN / EN 26 848
Es werden unterschiedliche Wolframelektroden verwendet namlich:

Eir Gleichstrom

Farbe Bezeichnung Anwendungsbereich
Gold-Plus Universal - geht auch fur ~Strom!
2% Cerium Gleichstrom
Rot 2% Thorium Nur miSonderbewilligung
des BAG verwendbar. Gleichstrom.,

Fir Wechselstrom

Farbe Bezeichnung Anwendungsbereich
Grin Grun (Rein W) Wechselstrom
Gold-Plus Universal - geht auch fir =Strom!
om-
c

i ie werden die Wolframelektroden gespitzt?
C -

AU olframspitze bei Gleichstrom
mig

0U€fektroden & I/mm i
"€ mm 2.5 d
€8 mm 4.0 '
U8 mm 6.0 oo e
3.2mm 8.0
4.0 mm 10.0 'l..l' -
de !
fURK | angsrichtung schleifen um einen optimalen Stromiibergang und

L 3% htbo
VIG

Wolframspitze beWechselstrom

genstabilitat zu gewahrleisten.

Elektroden @  @dl Lange:l/I =
1.0 mm 0.5 mm 1.2 mm d

1.6 mm 0.8 mm 2.0 mm

2.4 mm 1.2 mm 3.0 mm _ o
3.2mm 1.6 mm 4.0 mm on20.28 =
4.0 mm 2.0 mm 5.0 mm "

Anschleifwinkel der Elektrode bei Wechselstrom. Die Elektrode ist gemass
obiger Abbildung vorzuschleifen und gegebenenfalls mittels Balanceregler
zu einer Halbkugel (Kalotte) zu formen.




Wissenswertes UbelV/IG -Schweissen:

Einstellmdglichkeiten beim WIG-Schweissen:

2-Takt: Der Strom geht von 0 direkt auf den eingestellten Schweisst
z.B. 100 A, ohne Anstiegsrampe. Gute Verwendung beim Heften und
schweissen.

4-Takt: Beim Driicken des Tasters geht der Strom aufdgangsstrom.
Je nach Stromquelle (Hersteller) sind verschiedene Parameter a
Printplatine im Geréat einstellbar. Beim 4-Takt Schweissen geht der S
erst nach Loslassen des Tasters auf den eingestellen Schweissstro
100 Al Langsam gemass eingestelltem Wert beAdstiegsrampe(ein-
gestellter Wert in Zeit (t)).

B-Level: beim B-Level kann beim erneuten Driicken des Tasters (
2ter Taster) auf eine zweite Stromgro@é_evel)herabgesenkt werden
z.B. 50 A. Dieser B-Level ist entweder in % des A Stroms oder als Str
wert Parameter einstellbar. Mittels dieses B-Level Stromes kann jede
ein zweiter Strom eingestellt werden, um bei schwierig
Schweissverhéltnissen (Engpéssen/offene Nahte/Schrumpfungen u
auf einen besser kontrollierbaren Wert abzusenken. Nach erneutem
cken (langer halten) senkt der Schweissstrom auEddstrom herunter.
Diese Funktion wird als di&bsenkzeit (ebefalls in Zeit=t) bezeichnet
und lasst sich ebenfalls aufgrund eines Parameteres einstellen.

Diese Funktion kann auch automatisch eingestellt werden ritstem-
parameter un@ Zeitparameter fuStrom/Zeit fur A Strom und Strom/
Zeit fur B (2ten) Strom Diese Funktion wird alBulsenbezeichnet.

Schematische Darstellung der Stromkennlinie (Gem.Fachkunde Metall).

Zindung des Lichtbogens: A) Scratch-Ziindung: mit der Wolfram-
elektrode am Werkstlick kratzen bis ein Lichbogen entsteht. D

behelfsmassige Anwendung wird eingesetzt, wo keine WIG-Lift oder
Zundung eingesetzt werden kaBLift Arc: Wolframelektrode am Werk-
stlick ablegen und sanft in die Héhe heben, dadurch wird die Span
angezogen und es entsteht ein Lichtbogen. Gute Losung mit ger
Wolframabnitzung. Die HF wird nicht eingesetzt und entsprechend

weniger ,Elektrosmog" ausgestrahlt. Dies ergibt einen sichereren Ein
in elektronisch intensiven Umgebungdd) HF-Zindung: Wolfram ca.
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Schweissen mit Wechselstrom

OMpasWechselstromschweissewird meist zum Schweissen von Leich
UrZmetallen eingesetzt. In deositiverHalbwelle des Wechselstromes fliesse
die Elektronen vonWerkstlck zur Wframelektode und reissen dabei
die hochschmelzende Oxidschicht des Leichtmetalles auf. Iinedeiti-
dGEn Halbwelle fliessen die Elektronen von datblframelektode zum
rOMperkstiickund erzeugen Warme zum Schmelzen des Metalles. Durc
» Zfhe thermische Beanspruchung der Wolframelektrode entsteh
Elektrodenende ein halbkugelférmiger Wolframtropfen. Der Lichtbog
brennt unruhig. Dies ist fir eine Feinschweissung ungiinstig. Der
eVlprand ist breit und flach. Dies kann mittels verschiedenen Einstellu
om moglichkeiten je nach Stromquelle gedndert werden.
rzei) Balance-Regler:Prozentwert der Balance in WIG AC (Wechselstro
€N und pulsierter Prozentsatz in WIG DC (Gleichstrom). Regelt das Ver
SW'_n}s zwischen der Dauer des Schweissstroms (Elektrode) und der We
D“ﬂ)‘eriode zum Quadrat im WIG AC Betrieb. Je hoher
Schweissstromkomponente im Verhaltnis zur Reinigungskomponente
hen, umso breiter ist die Schweissnaht.

Balance-Regler

@)
S

b

Schweissstrom
Reinigungsstrom

1
2

B) Pulsierendes Schweissen b&/echselstom: Ermoglicht ein schwa-
ches Erhitzen des Werkstoffes bei erhdhter Lichtbogenstabilitat. Je ho
eghe Pulsfrequenz, desto héher die Lichtbogenstabilitat.

HF-

Wechselstom Pulsen

1 = Grundstrom
2 = Pulsierungsdauer
3 = Pulsierstrom
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von Elektroden verursachen, dabei entsteht der Lichtbogen wie bei ej
Blitz. Sehr gute und einfache Ziindung! Ergibt am wenigsten Wolfr
einschlisse.

1 cm vom Werkstiick abheben und mittels Tastendruck eine EntIaI
i

Als Schutzgaswerden die inerten GagegonundHeliumoder ein Ge-
misch aus beiden verwendet. Diese Gase gehen auch bei den hohe
peraturen des Lichtbogekeinechemischen Verbindungen mit dem fliis
sigen Schweissgut ein.

Schweissen mit Gleichstrom

Das Gleichstromschweissen mit negativ gepolter Wolframelektrode
vorwiegend zum Schweissen von legierten Stahlen und NE-Metallen
deren Legierungen eingesetzt. Durch das Fliessen der Elektronen vc
Elektrode zum Werkstiick enstehen am Werkstlck die htheren un
Lichtbogenansatzpunkt der Wolframelektrode die niedrigeren Temp
turen. Die Wolframelektrode kann daher spitz zugeschliffen werden,
durch der Lichtbogen stabil brennt.

Die Hz-Freguenzerkdnnen beim Gleichstrom von 0.2-900 HZ verste
werden um eine Einschniirung des Lichtbogens zu ermdglichen un
Einbrandwerte Tiefe/Breite dadurch wesentlich zu veréanderholder
die Hz-Frequenz, desstabilerder Lichtbogen und jeeferder Einbrand.

ul
n¢
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Wissenswertes Ubel|G/MAG und WIG-Schweissen sowie ISOFIUMassiv Schweissdréahte

C) MiIX-Schweissen: ist eine Kombination zwischen (AC) Wechse
strom- und (DC) Gleichstrombetrieb. Die Zeiten T1 und T2 sind fest
gestellt. Dieses Verfahren erhoht @ehweissgeschwindigkeda der
Energiebeitrag hoher ist.

D) ASIMM-Schweissen:Asymmetrischer Betrieb. Dies erlaubt tber d
Dauer hinaus auch die Weite der beiden Schweiss- und Reinigungss
einzustellen. Die beiden Energien, die zum Schweissen und zum R
gen verwendet werden sind vollig unabhéangig voneinander.

Schweissstrom
Reinigungsstrom

e

1
2

Einstellwerte beim WIG-Schweissen:

Aluminium + Aluminiumlegierungen
Argon oder Argon/Helium-Gemische
Wechselstrom (~)

WIG-Schweissparameter:
Schutzgas:
Stromart:

Blech-
dicke

W-Elektrode
(%]

Schweiss
Geschw.keit.

Strom
Amp.

Zusatzdraht
[%]

Gasmenge
I/min

20-25 cm/min
15-25 cm/mi

1.6 mm
1.6-2.0 mm
2.0-2.4 mm
3.0 mm
3.0 mm
4.0 mm
4.8 mm

1.0 mm
1.5 mm
2.0 mm
3.0 mm
4.0 mm
5.0 mm
6.0 mm

30-55
60-80
70-120
30-150

140-16%
150-190
180-240

1.6 mm
1.6-2.0 mm
2.0-2.4 mm
2.5-3.2 mm
3.2mm
4.0 mm
4.8 mm

10-15 cm/min
10-15 cm/min
5-15 cm/min

7
7
7
8
8
9
9 5-15 cm/min

Bezeichnung Beschreibung

15-20 cm/mim

I- Einige weitere Hinweise

ein-

WIG-Schweissen voiluminium: Beim Wechselstromschweissen von

Aluminium oder Magnesium mit hdherem Schweissstrom ergibt die Rei

Wolframelektrode eher die gewiinschte glatte, kugelférmige Elektrode
jespitze. Werkstuicke ab 5,0 mm vorwarmen.

trome

eMi!G-Schweissen von sauersfbiem Kupfer: Beim Schweissen diin-
ner Bleche (bis ca. 3.0 mm) ist die Wurzelausbildung am besten wen

leichter Schraglage geschweisst wird.

WIG-Schweissen vonifan: Durch die hohe Sauerstoffaffinitat des Ti-
tans muss der Schutzgasmantel so gefuihrt werden, dass das Werks
Uberall dort mit Schutzgas gespult wird, wo eine Temperatur votC300
Uberschritten wird. Am besten eignen sich dafiir Schutzgaskamme
Schutzgaswannen oder Schleppdiisen zusétzlich zur normalen Schutz
spllung.

WIG-Schweissen von NickelZulegieren von Titan im Schweisszusatz
notwendig (porenmindernd), Wasserstoffzusatz verringert die Viskosi
des Schweissbades, verbessert das Ausgasen und wirkt porenminde

WIG-Schweissen von Inoxdaupteinsatzgebiet von WIG-Schweissen is
sicherlich das Inox-Schweissen. Wenig Verzug, wenig Anlauffarben, g
ter Einbrand, schénes Nahtaussehen. Wichtig ist bei Leitungen auf
Formieren zu achten (siehe ISO-STYLE Katalog).

WIG-Schweissparameter: St_ahl (hohe Werte des Bereiches beniitzen)
INOX (niedrige Werte des Bereiches beniitzen)
Argon oder Argon/Helium-Gemische
Gleichstrom (=)(Negativ Pol zu Elekrode)
W-Elektrode Strom Gasmenge Schweiss
[%] Amp. I/min Geschw.keit.

Schutzgas:
Stromart:

Blech- Zusatzdraht
dicke (]

30-40 cm/min
30-40 cm/min
20-25 cm/min
15-25 cm/min
15-20 cm/min
10-15 cm/min
10-15 cm/min
5-15 cm/min

5-15 cm/min

ohne

ohne - 1.0 mm
1.6 mm
1.6-2.0 mm
2.0-2.4 mm
3.0 mm

3.0 mm

4.0 mm
4.0-4.8 mm

0.6 mm
0.8 mm
1.0 mm
1.5 mm
2.0 mm
3.0 mm
4.0 mm
5.0 mm
6.0 mm

10-25
15-40
30-55
60-80
70-120
130-150
140-160
150-190
180-240

1.0 mm
1.0 mm
1.6 mm
1.6-2.0 mm
2.0-2.4 mm
2.5-3.2 mm
3.2mm
4.0 mm
4.8 mm

4
4
7
7
7
8
8
9
9

Wolframelektr odenschleifgerate
Neutrix - eine komfortable Alternative

far den ,Richtigen Schliff* -

Stéabe Spulen

ISOFIL GV 1-3

GV1: DIN 8554: G100
Werkst. Nr. ~ 1.0324
DIN 8554: Gl 10
AWS: RG 60
DIN 8554: Glll 21
Werkst. Nr.  1.6215
Schutzgas: A+S-Gemisch
Flamme: neutral

Autogenschweissdraht
Vo zeug- und Maschinenbau. Betriebstemperatu

GV3:

positionen.

GV1/2 Verbindungsschweissen im Rohr-, Apparate-, Kessel-, Fahfireckgrenze:

GV3 Verbindungsschweissen im Rohr-, Apparate-, Kessel-, Fahferbschlagzahigkeit: 50/ 56/ 65 J / +2@
zeug- und Maschinenbau. Betriebstemperaturen vof+320C.
Idealer Schweissstab fur den Heizungsb@ut fur Zwangs-

Agn/WIG  MIG/MAG
Mechanische und Chemischékerte EVavjergs
280/ 320/ 340 N/mir 1.5
390/ 430/ 470 N/mi
16/ 171 20 % 2.02.02.0
252525
3.03.03.0
4.04.04.0

0.50 5.0

Zugfestigkeit:

ren ¥er3BC0°C. Dehnung / 1=5d:

Chemische Richtanalyse:

GVl C 0.08 Mn 050 Si
GVil C 0.15 Mn 090 Si
GV111 C 0.06 Mn 110 Si

0.10
0.12
0.10 Ni

Autogen-Draht

ISOFIL SG-1A

AWSSFA5.18 ER70S-Z Neuartiger verbronzter MAG-Schweissdraht.

Aluminium-Legierung. Speziell geeignet fir verzinkte, verrostetéehnung/ 1=5d:
oder beschichtete Bleche. Einsatz im Automobil-, Stahl- und Metal

Schutzgas: MAG (M21/C)

bau sowie flir Reparaturarbeiten.

Spezialdraht fir verzinkte, verrostete Oberflachen

Mechanische und Chemischékerte
. . treckgrenze: 560 N/mni
Titan-, Zirkon- un(iugfestigkeit: 480 N/mni
23 %
i(erbschlagzéhigkeit: 120 J/ +20C

ISOFIL K 40

EN440:  G352MG2Si
DIN 8559: SG1M2Y 3533
AWSAS5.18 ER70S-3 werden Auch fiir Verbindungssschweissungen

Schutzgas: MAG (M21/C)

Sonderdraht mit wenig Si-Gehalt gegerinkanhaufung
Zum Schweissen von verzinkten oder aluminierten Blechen sowj@gtestigkeit:
fur Bauteile,die nach dem Schweissen verzinkt oder aluminiert Dehnung/1=5d:

stahlen, Rohrstahlen und Feinkornbaustéhlen geeignet.

Mechanische und Chemischékerte
Streckgrenze: 355N/mnt
470 N/mnt
>22 %

. Kerbschlagzéhigkeit: 47 J / — 26C
an allgemeinen Bau-
Chemische Richtanalyse:
C 0.10 Mn 1.10
Si 0.65

Gegen Zinkauftrag | Uber Rost/Zink
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