DVS-Merkbléatter und -Richtlinien - Stand 2008-12

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

Juli 2004

DVS - DEUTSCHER VERBAND

VERWANDTE VERFAHREN E.V.

FUR SCHWEISSEN UND

Wolfram-InertgasschweifRen (WIG) -
Allgemeine Ubersicht

DVS

Merkbla
DVS 092

Inhalt:

1 Geltungsbereich

2 Zweck

3 Allgemeines zum WIG-Verfahren

3.1 Verfahrensprinzip

3.2 Polung der Elektrode

3.3 Impulsschweilen

4 Anforderungen an das Bauteil

4.1 Handhabung von Brenner und Schwei3zusatz
4.2 Ablauf des SchweilRprozesses

5 Werkstoffspezifische Besonderheiten

5.1 Schweilen von un- und niedriglegiertem Stahl
5.2 SchweilRen von warmfesten Stahlen

5.3 Schweilen von hochlegierten Stahlen

5.4 Schweillen von Nickelbasislegierungen

5.5 Schweil’en von Kupfer

5.6 Schweillen von Aluminium und seinen Legierungen
5.7 SchweilRen von Sonderwerkstoffen

6 Prozessvarianten

7 Mitgeltende Normen und Technische Regeln

1 Geltungsbereich

Dieses Merkblatt gilt fur das Wolfram-Inertgasschweien (WIG,
Ordnungsnummer 141 nach DIN EN 24063) von metallischen
Werkstoffen.

2 Zweck

ne Verfahrensvarianten hinsichtlich ihrer Anw:
schweiltechnische Verarbeitung metallischer
ben werden.

3 Allgemeines zum WIG-Verfahren

Die Wolfram-SchutzgasschweilRverfah SG) und damit
auch der WIG-Prozess gehéren n 857-1 zu den
Lichtbogen-Schmelzschweilv IG-Verfahren wur-
den in den 40er Jahren in den
Namen ,Argonarc-Schweil3en® i
kannt. In deutschsprachigen
WIG abgekiirzt, wobei da
Wolframelektrode, da’,,l“ flr ndeten inerten Gase und
das ,G* fir das Prinzip c sschweillverfahrens steht.
In englischsprachigengb.an wird das Verfahren als TIG

(Tungsten-Inert-GasgWeldiga) be¥eichnet. Tungsten ist das eng-

Warmequelle
trennt gefiih
Form und

uell bendtigte Zusatzwerkstoff ge-
eine sehr definierte Beeinflussung der
hmelzbades mdéglich. Deshalb eignet
sowohl fir das Auftrag- als auch fir das
n in allen Positionen. Die Verwendung

Ersatz fiir Au

ichen “Schwei-
e Verande-
meleRtrode nicht

inerter Schutzgase stellt sicher, dass beim
Ren durch den SchweilRvorgang kaum metallur
rungen im SchweiRgut entstehen und di
oxidiert.

Das Verfahren eignet sich fir das

dung bei unlegierten, niedriglegi
Nickel-, Kupfer-, Titan- und de
Schweilen von Aluminj
und Molybdéanlegierunge
fahrens geschweif3t werden.

Lichtbogens fiihrt zu ¢
rens im Bereich dupn

drchgefiihrt, jedoch sind alle Me-
in zum automatischen SchweilRen in der

en ist die Brennerfilhrung sowie die
SchweilRkantenvorbereitung, der

das Impulslichtbogenschweien haufig zum Einsatz. Eine opti-

male Einstellung fuihrt zu einer héheren SchweilRgeschwindigkeit,
sserer Badbeherrschung und damit besserer Eignung in den
erschiedlichen Postitionen.

ie hohe Qualitat der WIG-SchweiBungen fihrt dazu, dass mit
diesem Verfahren zunehmend Wurzellagen geschweif3t und die
Full- und Decklagen dann mit anderen wirtschaftlicheren
Schweilverfahren eingebracht werden. Voraussetzung fir die
Erstellung von Qualitatsschweilfungen ist nicht zuletzt der Ein-
satz entsprechend ausgebildeten Personals, z. B. entsprechend
den Richtlinien DVS-EWF 1132, DVS-EWF 1157 Bbl. 4 und Bbl. 5.

Wie bei allen SchweilRverfahren, die mit nicht verdecktem Licht-
bogen arbeiten, tritt auch beim WIG-Prozess UV-Strahlung auf,
die das Tragen entsprechender Kérperschutzmittel erfordert.

Informationen tiber Wolframelektroden sind in DIN EN 26848 und
in den Merkblattern DVS 0911 sowie DVS 2716 (Luft- und Raum-
fahrzeugbau) enthalten. Informationen Uber die Geratetechnik
sind in den Merkblattern DVS 0934 und DVS 0950 enthalten. Die
Installation sowie die Wartung von WIG-SchweiRanlagen dirfen
nur von einer Elektrofachkraft oder unter Leitung und Aufsicht ei-
ner Elektrofachkraft den technischen Regeln entsprechend aus-
gefithrt werden. Beim Arbeiten mit den Geréaten sind die gelten-
den Normen und Regelwerke und insbesondere die Unfallverhii-
tungsvorschriften zu beachten.

3.1 Verfahrensprinzip

Beim WIG-Prozess brennt der Lichtbogen frei und sichtbar in
einer Schutzgasatmosphare zwischen einer nichtabschmelzen-
den Wolframelektrode und dem Werkstiick (Bild 1 und Bild 2).
Die vom Lichtbogen ubertragene Warme erzeugt Temperaturen
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im Werkstiick, die tiber dessen Schmelztemperatur liegen: Der  gering zu halten. Der zu wéhlende Elektrodendurchmesser, die
Lichtbogen schmilzt den Grundwerkstoff und soweit verwendet  Elektrodenart und die Form der Elektrodenspitze sind von gro
den Zusatzwerkstoff auf. Das Schmelzbad erstarrt anschlieBend  Bedeutung, siehe hierzu DIN EN 26848, Merkblatt DVS 0911
ohne zusétzlichen duReren Druck. (fur Luft- und Raumfahrt) Merkblatt DVS 2716.

Ist die Elektrode negativ gepolt, so treten die Elektr,
Elektrode aus. Das positiv gepolte Werkstuck wird
treffenden Elektronen vergleichsweise starker erhitz

schmolzen.

Bei umgekehrter (positiver) Polung der Elektrode diese
durch die auftreffenden Elektronen so starl ei ass
selbst bei geringen Strémen ein groRer Ele messer
verwendet werden muss, um das ,Abtropfe, in das
Schmelzbad zu verhindern. Einziger Anwi dieser Ar-
beitsweise ist das Schweilen dinnwandig - bzw

Magnesiumbauteile, deren hochschm
die aufprallenden positiven lonen ayfgelc

Empfehlungen fiir die Zuordnu
trode und Schutzgas bei der Verari
entsprechend der derzeit j
schweiRenden Werkstoff en

Bild 1. Schematische Darstellung des WIG-Prozesses.
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Das WIG-Verfahren stellt gegentiber ander elzschweil3-

verfahren erhéhte Anforderungen an die orberei-

tung. GeschweiRt wird manuell (m)gteil 3.2.1 SchweiBien mit Gleichstrom

ren werden Das Schweien mit Gleichstrom kann als der Normalfall beim
Energie (Lichtbogen) und Zusatzwerksto ab oder Draht) ge-  WIG-Verfahren angesehen werden. Die Elektrode ist dabei in der
trennt dem SchweiRbad zugefiihrt, Ib — dhnlich wie Regel negativ gepolt.

beim Gasschweiflen — méglich, mi Zusatzwerkstoff zu
arbeiten. Diese Trennung vl Ene satzwerkstoff bietet
groRe Flexibilitat bei der Anw insichtlich der Spalt-
Uberbrickbarkeit und der Eignun§@a Zwangslagen. Das WIG-
Verfahren zeichnet sich d eiBnahtqualitat aus; an-
dererseits ist die Wirtsch zogen auf die Abschmelz-
iBgeschwindigkeit im Ver-
n gering.

In der Regel wird mit dem Schutzgas Argon in einer Reinheit von
99,996%, auch Schweilargon genannt, gearbeitet. Diese hohe
Gasreinheit ist erforderlich, um vor allem die Elektrode vor Oxida-
tion und damit vor Abbrand zu schitzen. Mit dieser Art des WIG-
Verfahrens lassen sich alle metallischen Werkstoffe verarbeiten.
Bei austenitischen CrNi-Stahlen werden mit geringen Wasser-
stoffanteilen (2%-7,5%) hohere SchweilRgeschwindigkeiten er-
zielt als mit reinem Argon. Sonderwerkstoffe wie Tantal, Titan,
tllen der Nahtfuge, zum Auftra-  Niob, Zirkon usw. werden zwar auch mit Argon und negativ ge-
gen und zur Verbe ng der metallurgischen Eigenschaften  polter Elektrode verschweilt, diese Werkstoffe sind jedoch nicht
des Schweillg t. Er kann sowohl als Stab manuell ohne eine Reihe weiterer Schutzmafnahmen einwandfrei zu ver-
bzw. als Dra zugefuhrt werden. Der Draht kann als ~ arbeiten (siehe Abschnitt 5.7). Zum Erzielen besonders tiefer
Kalt- oder 2 grant (durch Widerstandserwarmung mit  Einbréande kann es sinnvoll sein, auch Helium (in der Regel He/
héherer T@mper s Schmelzbad eingebracht werden. Ar-Gemische mit mindestens 50% He) einzusetzen.

3.2 Polu r Elektrode 3.2.2 Schweilfen mit Wechselstrom

DieV nelektrode soll grundsatzlich eine méglichst lange Das WIG-Wechselstrom-Verfahren wird beim Schweiflen von
aden. Daher ist die thermische Belastung méglichst ~ Aluminium, Magnesium und deren Legierungen eingesetzt. Der




