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Wolfram-Inertgasschweif3en (WIG)

p
Anlagentechnik

Steil fallende Anlagenkennlinie,

schweibstromquelle: o, i1 Wechselstrom

Inertgase (Zumischung von geringen
Schutzgasversorgung: Anteilen an Aktivgaskomponenten
moglich)

Medienzufuhr (Schutzgas, Strom & ggf.

Schlauchpaket: Kiihlwasser)

Wolframelektrode,

SEUREILRIE ST Elektrodenspannstock, Schutzgasdiise

Wolframelektrode: z:i':::r Stab mit kegelig angeschliffener

\_ J

Funktionsweise:

Lichtbogen (elektr. Gasentladung) zwischen

LR Wolframelektrode und Werkstiick

Zusatzwerkstoffzufuhr in Form eines manuell zugefiihrten

Materialeintrag:  Schweif3stabes oder eines motorisch zugefiihrten endlosen
Drahtes
Schweif3strom- Uber Elektrodenspannstock, Abschmelzleistung durch
einleitung: endliche thermische Belastbarkeit der Elektrode begrenzt (@) Netzanschluss
(2 Schutzgasflasche mit Druckminderer
i.d.R. Inertgas: schiitzt Elektrode vor Oxidation und damit @ (3 Schutzgasschlauch
Schutzgas: vor werkstofftechnischen Verdanderungen @ SchweiBstromquelle
Gase: vor allem Ar & He (5) SchweiBstromleitung/Schutzgaszufuhr

(6) SchweiBstromriickleitung
(7) SchweiBbrenner

. . e . Wolframelektrode
Da die Kennlinie der Stromquelle steil verlduft, verursachen grof3e (@ Werkstiickklemme

Schwankungen der Lichtbogenldange und damit der Schweilspannung nur eine Werksttick
geringe Anderung des SchweiBBstromes. Daher haben Abweichungen des () Lichtbogen
Brennerabstandes kaum Einfluss auf den erzeugten Einbrand. m @ (12 SchweiBstab

Grundsatzlich: alle metallischen Werkstoffe

Werkstiick: Bevorzugt: Aluminiumlegierungen & hochlegierte Stahle

© DVS Media
Es besteht die Moglichkeit der beriihrungslosen Ziindung mittels eines
Hochspannungsziindgerdates. Diese Variante ist der Kontaktziindung zu
bevorzugen, da kein Verunreinigung der Wolframelektrode sowie des e

Schmelzbades auftritt und eine gut Automatisierbarkeit erreicht werden kann. Prozess p ara meter

Es besteht die Moglichkeit den SchweiBstrom im Kilohertz-Bereich zu pulsen.
Ziel ist es, den Energieeintrag besser steuern zu konnen. Aufgrund der Tragheit Bauteildicken 0,5-5mm
des Lichtbogens zwischen den einzelnen Stromimpulsen bleibt dieser stabil und

konzentriert. Schutzgasmenge 8 - 15 1/min

Beim Aufschmelzen des Zusatzdrahtes durch den Lichtbogen wird das ) )
Schmelzbad stark abkiihlt und somit das Einbrand- und Benetzungsverhalten Abschmelzleistung: Bis 0,5 kg/h

verschlechtert. Durch Vorwarmung des Zusatzwerkstoffes (HeiBdrahtschweifBen) Bis 500 A bei konventionellen
mittels einer zusatzlichen HeiBdrahtstromquelle kann der Warmeeintrag und SchweiBbrennern

damit die Abschmelzleistung erhoht werden. Dadurch konnen hohere SchweiBstromstarke: Biss 1000 A bei kathodenfokussierten

\\SchweiBgeschwindigkeiten realisiert werden. / N SchweiBbrennern P

P
Vorteile: Nachteile:

Trennung von Energie- und Werkstoffzufuhr - Geringe Abschmelzleistung

Hohe Nahtqualitat - Keine koaxiale Drahtzufuhr durch seitliche

Gute Formung der Wurzel moglich Zufithrung des Zusatzwerkstoffes
S Verarbeitung von allen schweiBgeeigneten Werkstoffen Y
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digitalen Version
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