WIG-Schweiflen

Allgemeines

Beim WIG-Schweillen (Wolfram-Inertgas) wird der Schweildlichtbogen zwischen
einer unverbrauchbaren Wolframelektrode und dem Werkstuck erzeugt. Beim
Schutzgas handelt es sich immer um ein Inertgas, das den Schweil3prozess an sich
nicht beeinflusst. Gewohnlich ist Argon das Schutzgas und es schutzt die flissige
Schweil3naht und die Elektrode im Schweil3brenner vor Sauerstoffanreicherung.

Ein Zusatzwerkstoff muss beim WIG-Schweil3en nicht erforderlich sein. Eine
Schweillverbindung zwischen den Werkstlicken kann auch hergestellt werden, indem
die Schweillnaht zusammengeschweil’t wird. Verwendet man einen Zusatzwerkstoff,
so wird er manuell in die flissige Schweil3naht eingefiihrt und nicht, wie beim
MIG/MAG-Schweilden, durch den Schweil3brenner. Daher ist der WIG-
Schweil3brenner véllig anders aufgebaut als ein MIG/MAG-Schweilbrenner.

Die verschiedenen WIG-SchweiRverfahren umfassen z.B. das WIG-
Gleichstromschweil’en, das WIG-Wechselstromschweil3en und das WIG-
Impulsschweilden.

Anwendungen

Die wichtigsten Anwendungen fur das WIG-Schweil3en sind das Schweil3en von
Pipelines und Rohrleitungen. Dieses Schweildverfahren wird aber auch in vielen
Industriezweigen eingesetzt, wie z.B. in der Flugzeug-, Luft- und Raumfahrtindustrie
sowie in der Blechindustrie fur das Schweil’en von besonders dinnen Materialien
und speziellen Werkstoffen wie Titan.

Das WIG-Schweildverfahren eignet sich sowohl fur manuelles und mechanisiertes
SchweilRen als auch fur den Einsatz von Schweilrobotern.

Ausrustung

Die WIG-SchweiRausrustung umfasst eine Stromquelle, ein Erdungskabel, einen
Schweil3brenner und einen Schutzgasbehalter oder einen Gasnetzanschluss. Die
Maschine kann auch eine Flussigkeitskuhleinheit enthalten. Ein Drahtvorschubgerat
ist nicht erforderlich, da der Zusatzwerkstoff manuell zugefuhrt wird.

Schweil’technik

Das WIG-SchweilRverfahren wird dort eingesetzt, wo das Aussehen der Schweil3naht
wichtig ist, wodurch besondere Anforderungen an die Prazision der Schweil3arbeit
gestellt werden. Aulderdem ist das WIG-Schweil3en anspruchsvoller, weil bei dieser
Schweildtechnik mehr Dinge zu steuern sind als bei anderen Techniken. Beim WIG-
Schweillen wird der Schweil3brenner mit einer Handgefuhrt, wahrend die andere
Hand den Zusatzwerkstoff dem flissigen Schweil3bad zufuhrt. Ein WIG-Schweiler
muss daher seine beiden Hande exakt fuhren kdnnen, wobei eine Hand nicht, wie
beim MIG/MAG-Schweif’en, zum Halten des Schweil3brenners zur Verfugung steht.



Aufgrund dieser speziellen Anforderungen ist das WIG-Schweil3en, besonders am
Anfang, schwieriger als andere Schweildverfahren. Die Hande werden sich indes bald
an den Bewegungsablauf beim Schweil3prozess gewdhnen und das WIG-Schweilten
wird zur Routine. Dennoch werden WIG-Schweil3arbeiten gewdhnlich von einem
Schweiler durchgeflhrt, der in WIG-Schweilden spezialisiert ist.

WIG-Schweilden wird mit der stechenden Methode des Schweil’brenners ausgeflhrt.
Der Zusatzwerkstoff kann der Schweil3stelle entweder Tropfen fur Tropfen oder
kontinuierlich zugeflhrt werden, wobei der Schweilldraht konstant im fliissigen
Schweillbad gehalten wird.

Gleichstrom / Wechselstrom

Gemal des Schweildstroms werden WIG-SchweilRverfahren in WIG-
Gleichstromschweil3en und WIG-Wechselstromschweilen eingeteilt. WIG-
Schweildstromquellen sind fur beide Stromarten (Gleichstrom/Wechselstrom) oder
nur far das Gleichstromschweif3en geeignet.

Gleichstromschweil3en wird typischerweise fir das Schweil3en von vielen
verschiedenen Metallen eingesetzt. Fur das Schweifden von Aluminium muss jedoch
Wechselstrom verwendet werden.

Als Misch-WIG-Schweilien bezeichnet man das Verfahren, wenn ein Stromgemisch
aus Gleich- und Wechselstrom beim WIG-Schweilden verwendet wird. Dies ist ein
besonders dienliches Verfahren, wenn Materialien mit unterschiedlichen Starken
miteinander verschweil3t werden.

WIG-ImpulsschweiRen

Beim WIG-Impulsschweil3en liefert die Stromquelle pulsierenden Schweilistrom, der
die Warmeeinbringung auf das zu schwei3ende Material reduziert. Dies ist
besonders nutzlich, wenn dinne Materialien, bei denen der Warmeeintrag durch die
WIG-SchweilRung groR ist, geschweil3t werden. Impulsschweilden verbessert
aulRerdem die Handhabbarkeit des flissigen Schweil3bads und des Einbrands.

Effektives WIG SchweiRen

Das WIG-Schweildverfahren wird im allgemeinen bei hohen
Schweillqualitatsanforderungen oder besonders diinnen Materialstarken eingesetzt.
In diesem Fall ist die Produktion des Schweildmaterials oft gering und die
Schweillgeschwindigkeit nimmt keine gro3en Dimensionen an. Das WIG-Schweil3en
kann allerdings noch auf verschiedene Art und Weise verbessert werden.

Die Schmelzleistung kann erhoht werden, indem das Drahtvorschubgerat in den
Schweil3brenner integriert wird oder indem von der Kalt- zur Heilddrahttechnik
gewechselt wird. Die Produktion des Schweil3materials kann sich um bis zu 200%
steigern, wenn zum Heilddrahtschweilden gewechselt wird. Bei der Kaltdrahttechnik



schrankt das Schmelzen des Zusatzwerkstoffs einen Teil des Lichtbogeneffekts ein
und reduziert die Produktion des Schweilmaterials.

Beim Heilddrahtverfahren wird jedoch der Schweil3draht Uber eine separate
Stromquelle erhitzt und die Produktion des Schweil3materials steigt.

Die Verwendung einer ,,Aktivierungspaste“ verbessert die
Schweillgeschwindigkeit und den Einbrand. Beim Verteilen von PATIG-
Aktivierungspaste auf dem Schweil3punkt wird der Bereich des Lichtbogens kleiner
und die Stromdichte in der Anodenspitze steigt um 150 bis 200%. Die Paste besteht
aus einem Pulver und bindendem Azeton und kann mit einer Burste/einem Pinsel
oder als Spray verteilt werden. Die Anwendungen umfassen Blechrader,
Druckbehalter und Materialstarken von 3—12 mm.

Die Wahl des Schutzgases kann die Fusion und die Einbrandtiefe des
Ausgangsmaterials beeinflussen. Argon ist das am haufigsten eingesetzte Schutzgas
beim WIG-Schweil3en. Seine Vorteile sind sein geringer Preis und die gute
Schutzwirkung in Verbindung mit der Zindfahigkeit des Lichtbogens. Seine
Schwache liegt in der geringen Warmeleitfahigkeit und den potentiellen
nachfolgenden Problemen in gleichmaRiger VerschweiRung der Naht. Das
Verschweil3en kann verbessert werden, indem dem Schutzgas 5-25% Wasserstoff
zugegeben wird. Dadurch wird sich auch der Bereich des Lichtbogens verringern und
der Einbrand verbessern.

Die Verwendung von Helium als Schutzgas ermoglicht gutes Verschmelzen des
Zusatzwerkstoffs mit dem Ausgangsmaterial und erzeugt einen guten Einbrand.
Jedoch liegt seine Schwache in der geringen Zundfahigkeit des Lichtbogens. Dies
kann durch die Verwendung eines Gasgemischs aus Helium und Argon verbessert
werden.



