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Das Schweiß-
verfahren WIG

Der Prozess
Das Zünden des Lichtbogens erfolgt 

durch Berührung der Wolframelektro-

de mit dem Werkstück bzw. kontakt-

los mit einer Hochspannungsquelle, die 

vorübergehend zugeschaltet wird. Der 

Lichtbogen erwärmt und verflüssigt den 

Werkstoff. Falls erforderlich, erfolgt 

die Zuführung eines Schweißdrahts per 

Hand oder Drahtvorschub.

ISO 4063 141

Wolfram-Inertgas-Schweißen
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    Schweißgerät
Das WIG-Schweißgerät wandelt elektri-

sche Energie in eine zum Schweißen ge-

eignete Form um und produziert einen 

nahezu konstanten Ausgangsstrom. Zu-

dem ist eine stufenlose Stromeinstel-

lung für alle Blechdicken notwendig. 

Das Schweißen selbst erfolgt für einen 

Großteil der Metalle mit Gleichstrom 

( ), lediglich bei Aluminium kommt 

Wechselstrom ( ) zum Einsatz.

    Kühlgerät
Das Kühlgerät sorgt für optimale Küh-

lung des Schweißbrenners.

    Schweißbrenner
Kernstück eines WIG-Schweißbrenners 

ist eine nicht abschmelzende, tempera-

turbeständige Wolframelektrode. Um 

diese ist die Gasdüse für das Schutz-

gas angeordnet, welches den erhitzten 

Werkstoff vor chemischen Reaktionen 

mit dem atmosphärischen Sauerstoff 

schützt und dadurch die geforderte Fes-

tigkeit und Zähigkeit des Schweißguts 

gewährleistet. WIG-Brenner sind in gas-

gekühlter und wassergekühlter Ausfüh-

rung verfügbar. 

    Wolframelektroden
Wolfram wird wegen seines hohen 

Schmelzpunktes (3.380 °C) verwendet.  

Je nach Stromart werden reine oder mit 

oxidischen Zusätzen legierte Wolfram- 

elektroden verwendet (farbliche Kenn-

zeichnung). Die Elektrode sollte nicht 

weiter als 5 mm aus der Gasdüse ragen. 

Die Spitze muss zentrisch und in einem 

definierten Winkel geschliffen werden.

    Schutzgas
Das meist verwendete Schutzgas für das 

WIG-Schweißen ist Argon, aber auch He-

lium oder Mischungen aus diesen Gasen 

werden verwendet. Diese sind inert, also 

reaktionsträge.

Vorteile
 – eignet sich für alle schweißbaren Materialien und 

Anwendungen 

 – garantiert höchstmögliche Schweißqualität

 – ebene Naht, keine Spritzer und Schlacke 

 – vielfach kein Zusatzwerkstoff erforderlich 

 – automatisierbar 

Einsatzgebiete
 – Haupt-Anwendungsgebiete sind rostfreie Stähle 

sowie Aluminium- und Nickellegierungen 

 – Anwendungen mit höchsten Qualitätsanforderun-

gen, z.B. Rohrleitungen im Reaktorbau 
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    Zusatzwerkstoffe
Zusätze für un-, niedrig- und mittellegierte 

Stähle sind in der Regel verkupfert, Zusätze 

für hochlegierte Stähle und Aluminiumlegie-

rungen blank. Für manuelles WIG-Schweißen 

wird der Zusatz in Stabform benützt, für teil-

mechanisches, vollmechanisches und auto-

matisches WIG-Schweißen hauptsächlich in 

Form von aufgespultem Draht. Ein geringer 

zu verschweißender Spalt erfordert in vielen 

Fällen überhaupt keinen Schweißzusatz.
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