Prinzip

Kernstlck eines WIG-Schweil3brenners ist eine rabsthmelzende, temperaturbestandige
Wolframelektrode. Der davon ausgehende Lichtbogesirent und verflissigt den Werkstoff.
Falls erforderlich, erfolgt die Zuflihrung eines @eli3drahts per Hand oder Drahtvorschub.
Ein geringer zu verschweil3ender Spalt erfordevieten Fallen tberhaupt keinen
Schweil3zusatz. Das Zunden des Lichtbogens erfblgth&rweise ohne Bertihrung der
Wolframelektrode mit dem Werkstiick. Dazu dient gtwehspannungsquelle, die beim
Zunden vorubergehend zuschaltet. Das SchweilRest gfblgt flr einen Grol3teil der
Metalle mit Gleichstrom. Lediglich Aluminium wird iVechselstrom geschweil3t.

Rings um die Wolframelektrode ist die Duse fir 8abutzgas angeordnet. Die austretende
Gasstromung schitzt den erhitzten Werkstoff vonikehen Reaktionen mit der
umgebenden Luft und gewahrleistet dadurch die gelgoEestigkeit und Zahigkeit des
SchweilR3guts. Als Schutzgase dienen die EdelgasenAHelium oder Gemische daraus.
Auch Wasserstoff kommt vereinzelt zum Einsatz.dMise Gase sind reaktionstrage, worauf
die aus dem Griechischen stammende Fachbezeichimentj hinweist. Aus der Art des
Schutzgases und dem Werkstoff der Elektrode resuttie Verfahrens-Bezeichnung
Wolfram-Inertgas- (WIG-) Schweil3en. Mit dem engdtisn Begriff fir Wolfram, Tungsten,
heil3t das Verfahren Tungsten-Inertgas- (TIG-) Sidere

Das meist verwendete Schutzgas fur das WIG-Schwe#Rérgon. Es optimiert die
Zundeigenschaften, sowie die Stabilitdt des Lichdms und verhilft zu einer besseren
Reinigungszone als Helium. Dieses wiederum gewiteleeinen besonders breiten und
tiefen Einbrand, dank seiner gegentiber Argon netuhdteren Warmeleitfahigkeit. Auch ist
in Verbindung mit Aluminium die Porenbildung wenigaisgepragt. Weiters kommt fur
austenitische Stahle teilweise auch Wasserstoff Eunsatz, wobei der Anteil oft nur 2 bis 5
% ausmacht und der Rest aus Argon besteht. Die Aléitfahigkeit von Wasserstoff ist
sogar elfmal gréf3er als bei Argon, wodurch sichseinr tiefer Einbrand und ein aul3erst
effektives Ausgasen ergibt.

Beim Schweil3en korrosionsbestandiger Werkstoffe, veispielsweise rostfreien Stéahlen,
oxidieren die erhitzten Randzonen infolge einebtmimmer ganz vermeidbaren Kontaktes
mit dem Luftsauerstoff. Es entstehen die sogenaniigauffarben. Diese lassen sich durch
Nacharbeit entfernen, wodurch die Korrosionsbesgked wiederhergestellt ist. Ein
effektiverer Ansatz ist es, die Bildung von Anlarfien Gberhaupt zu vermeiden. Dies
geschieht mit Hilfe so genannter Formiergase. Fergaise halten die Luft von den
Randzonen der Schweif3naht fern und beeinflusserairchen Fallen sogar die
Wurzelbildung der Schweil3naht. Als Formiergase @hmevor allem Gemische von
Wasserstoff und Stickstoff, aber auch Argon is¢@rwendung.

Anwendung und Vorteile

Das WIG-Schweil3en ist ein vielseitiges Verfahreas glich fur alle schweiRbaren Materialien
und Anwendungen anbietet. Das Haupt-Anwendungsgeinié rostfreie Stahle, Aluminium-
und Nickellegierungen. Der konzentrierte, stabilghtbogen sorgt fur eine hohe Qualitat des
SchweilR3guts und eine ebene Naht, ohne SpritzerSuidacke. Fir Anwendungen mit
hochsten Qualitdtsanforderungen, wie beispielswea@leitungen im Reaktorbau, ist das
Verfahren daher erste Wahl. Vielfach erlbrigt ssadem die Verwendung eines
Zusatzwerkstoffs. Eine mechanisierte Drahtzufuhrewrggpbt fur Blechdicken von weniger als
4 mm durchaus wirtschaftliche Schwei3geschwindigkelEinzig das Verschweil3en
starkerer Bleche geht mit eingeschrankter Wirtstibbkeit einher, wobei nur das Schweil3en



der Wurzellage im WIG-Verfahren empfehlenswerts Schweil3en der Full-Lagen erfolgt
besser mit leistungsfahigen Verfahren, wie dem VMAG- oder Unterpulverschweil3en.

Fur viele Anwendungen ist ein gepulster Schweistvorteilhaft, um ein zu intensives
Aufschmelzen des Grundmaterials und ein daran geltgs Durchfallen der Schweil3naht zu
verhindern. Insbesondere bei Diinnblechen ist auh@&dessen der Nahtaufbau einfacher zu
beherrschen, da das Grundmaterial nur abschnitteveeifschmilzt und wieder erstarrt.

Uberall wo Aluminium der Luft ausgesetzt ist, bildech an der Oberflache sofort eine
Oxidschicht mit einem Schmelzpunkt von 2015 °C.mAilleium selbst schmilzt jedoch bereits
bei 650 °C. Bleibt die Oxidschicht starr, wirde daschmolzene Aluminium an der
Oxidschicht abflieRen, und eine Schweil3verbinduagewinmaoglich. Die Oxidschicht muss
daher beseitigt werden, beispielsweise durch Plusgaler Elektrode. Ein Nachteil dabei
ware nur die Verschlechterung der Schweil3eigensainada die Wolframelektrode beim
WIG-Schweil3en negativ gepolt sein muss. Die Léssndas Schweil3en mit Wechselstrom.
Wahrend der positiven Halbwelle bricht die Oxidstthiauf. Die negative Halbwelle
vergroRert den Einbrand und erbringt die erfordbdiSchweil3leistung.

Geréatetechnik

Unabhangig von der Lichtbogen-Lange besitzt eiealel WIG-Stromquelle einen nahezu
konstanten Ausgangsstrom. Zudem gefordert ist&ufenlose Stromeinstellung fur alle
Blechdicken, wofur herkémmliche Thyristor-Stromdaeleinen Gleichrichter aufweisen, der
dem Schweiltransformator nachgeschaltet ist. NadaieThyristor-Stromquellen ist der
geringe Wirkungsgrad, auf Grund einer sehr grof®mderlichen Ausgangsdrossel fur die
Glattung des Schweil3stroms.

Moderne Inverter-Stromquellen sind frei von solcBaeintradchtigungen und bieten den
zusatzlichen Vorteil einer schnelleren Reaktion\aerfanderungen im Schweil3prozess. Es
gelangt nicht die Netzspannung, sondern eine d@@usrierte, gepulste Spannung mit sehr
viel héherer Frequenz an den Transformator. Dikaen auf Grund der hohen Frequenz sehr
viel leichter, kompakter und effizienter ausgefigein als bei Thyristor-Stromquellen. Die
geringe Welligkeit des Transformator-Ausgangsstrenesubt eine wesentlich kompaktere
Ausfuhrung oder einen vollstandigen Entfall der garsgsdrossel. Der Gleichrichter besteht
lediglich aus ungesteuerten Dioden.

Fur die Erzeugung eines Wechselstroms (AC) zum Aliumschweil3en, verfigen AC-
taugliche Stromquellen tber einen Wechselrichter dgém Gleichrichter nachgeschaltet ist.
Viele Stromquellen erlauben die Einstellung eineasférmigen oder rechteckformigen
Wechselstroms, sowie einer Verbindung aus beidensiBusférmiger Schweil3strom hat
einen instabilen, wenn auch sehr leisen LichtboBeneinem rechteckformigen
Schweil3strom stabilisiert der Schweil3strom dentbiopen. Das merkbar lautere
Betriebsgerausch erfordert jedoch ein Arbeiten@eaihdrschutz. Als sehr stabil und aul3erst
leise zugleich, erweist sich eine Verbindung dessfbrmigen mit dem rechteckférmigen
Schweil3strom.

Die WIG-Schweil3brenner sind sowohl in gasgekiuhékrauch in wassergekuhlter
Ausfuhrung verfugbar. Gasgekuhlte Schweil3brenrtaltem eine Kihlung Gber das
durchstrémende Schutzgas, wahrend wassergekiliteegibrenner zusatzlich tber eine
leistungsfahige Flussigkeitskiihlung mit Pumpe ur@lmétauscher verfiigen. Es gibt auch
WIG-Schweil3brenner mit integrierter Vorrichtung tlie maschinelle Drahtzufuhrung.



Reslmee

Der WIG-Prozess ist sicher nicht das wirtschafdtehSchweil3verfahren. Verbesserungen am
Stromquellensektor, sowie mechanisierte oder auisimde Anwendungen qualifizieren das
WIG-Schweil3en jedoch sogar fur die Grol3serie. Jatlemst das WIG-Verfahren fir eine
Vielzahl von Anwendungen mit hohen AnforderungerdenQualitat nach wie vor erste

Wahl.



