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Vielseitige

TIG-Schweisstechnik

TIG- oder auch WIG-Schweissen bedeutet Tungsten- bzw.
Wolfram-Innert-Gas-Schweissen. Mehr Metallarten als mit

jeder anderen Schweissmethode kénnen mit dem TIG-

Schweissverfahren geschweisst werden. Das gilt fir alle

Metalle, die sich fiir das Schmelzschweissen eignen:

Hansueli Schmid, Leiter des
Weiterbildungszentrums Riniken

nlegierter oder niedrig legier-
U ter Stahl, rostfreier Stahl, Alu-

minium, Messing, Bronze,
Kupfer sowie Nickellegierungen usw.
kénnen geschweisst werden. Ein
weiterer Vorteil des TIG-Schweis-
sens ist, dass gegentiber jenen Ver-
fahren, die mit abschmelzender
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Elektrode arbeiten, Stromstérke und
Zugabe von Schweissdraht vonein-
ander entkoppelt sind. Der Schweis-
ser kann also den Strom optimal
abstimmen und von Hand nur so viel
Schweissdraht zugeben, wie gerade
erforderlich ist. Diese Merkmale ma-
chen das TIG-Verfahren besonders
geeignet zum Schweissen von Fein-
blechen, diinnwandigen Rohren und
Behaltern. Zudem ist es ein sehr
«sauberes» Verfahren, denn es gibt

TIG- Schweissen ist ein neues Kurs-
angebot am Weiterbildungs-
zentrum Riniken. Ein erster Kurs
im November ist auf sehr grosses
Interesse gestossen. In nur zwei
Tagen lernten die Kursteilnehmer
eine neue Technik kennen und
intensiv anwenden.

kaum Spritzer und es entweichen
nur geringfiigige Schadstoffmengen.

Schutzgas

Nebst der Verwehrung des Zutritts
von Sauerstoff zur Schweissstelle
hat das Schutzgas (in den meisten
Fallen handelt es sich um Argon)
auch eine wichtige Kiihlfunktion an
der Spitze der Wolframelektrode.



TIG-Schweissgerate

Ein TIG-Schweissgerat (180 Am-
pere, mit Gleich- und Wechsel-
strom, Hochfrequenzziindung und
gasgekiihltem Brenner) kostet ca.
CHF 5200.— (etwa das Dreifache
eines Elektrodenschweissgerats).
Rund CHF 3500.— muss man fiir
ein Gerat ohne Wechselstrom-
betrieb bezahlen.

Schweissdrahte fiir alle Metall-
arten und Anwendungen sind im
Eisenwarenhandel erhaltlich.
Dréhte zum Schweissen von diinn-
wandigen Teilen aus rostfreiem
Stahl sollen von méglichst gerin-
gem Durchmesser sein, um mit
einem maoglichst kleinen Lichtbo-
gen arbeiten und damit Uberhit-
zungen vermeiden zu kdnnen.
Weil die eine Hand den Brenner
und die andere den Schweissdraht
fiihren muss, ist man auf einen
Schweisserhelm angewiesen.

Tipps:

e Eine Gasmenge von ca. 8 I/min
ist ausreichend. Um saubere Riick-
seiten der Schweissnahte zu erhal-
ten, sollte zusatzliches Schutzgas
von hinten herangefihrt werden.
Bei Rohren und Behéltern kann auf
einfache Weise Argon zum Schutze
der Nahtwurzel auf die Innenseite
geleitet werden.

e Die Schutzgaskiihlung muss un-
bedingt auch nach dem Unterbre-
chen des Schweissvorgangs noch
5 bis 8 Sekunden durch nachstré-
mendes Argon gewahrleistet sein.
Leistungsfahigere Gerdte (Schweiss-
strom Uber 150 Ampere) benétigen
sogar eine zusatzliche Wasserkiih-
lung des Schweissbrenners.

Einfithrungskurse zum
~ TIG-Schweissen

Die moderne TIG-Schweisstech-
nik bringt einen enorm breiten
Anwendungsfacher. Es braucht
dazu aber auch zusatzliche
Informationen und vor allem die
Mbglichkeit des Ubens und Aus-
probierens. Dazu sind die beiden
Grundkurse am Kurszentrum
Riniken bestens geeignet.

Die nachsten beiden mdglichen
Kursdaten: ‘

Kurs vom 1. und 2. April 2004
Kurs vom 6. und 7. April 2004
Siehe auch Kursprogramm
nachste Seite

e Abgebrannte Elektroden kdnnen
an einer feinkérnigen Schleif-
scheibe nachgeschliffen werden.
Die Form sollte jener einer Bleistift-
spitze mit leichter Kuppe entspre-
chen, Letzteres vor allem, wenn
man Aluminium schweisst.

Elektrik und Elektronik

Alle Metalle ausser Aluminium und
Messing werden mit Gleichstrom
geschweisst.  Fir die beiden
genannten Metalle bendtigt man
hingegen ein Gerat mit der Mdg-
lichkeit auf Wechselstrom umzu-
schalten, der dann je nach Legie-
rung noch moduliert wird. Die
Umformung des Netzstromes in
Schweissstrom mit hoher Strom-
starke und niedriger Spannung
geschieht bei modernen TIG-Gera-
ten nach dem Inverter-Prinzip.

Tipps:

e Dank der Kombination von Re-
gulierungselektronik mit hohen Fre-
quenzen ist man heute in der Lage,
leichte Gerdte mit vielfaltigster
Anwendung zu bauen. So kann
man zum Beispiel beim Starten des
Schweissvorganges die Stromstarke
stufenweise bis zur vorgewahlten
Héhe hochfahren, was das Auffin-
den des Nahtanfanges erleichtert.

Vergleichsweise

leicht und klein und
doch universell

in der Anwendung:
TIG-Schweissgerat

fiir Profi und Anfénger.
(Bilder: Ueli Zweifel)

e Am Brennerhandgriff ist ande-
rerseits bei einer heiklen Nahtstelle
die Absenkung der Stromstarke
maglich.

e ZurVerhinderung einer Kraterbil-
dung am Nahtende dient das regel-
bare Absenken des Schweissstro-
mes. Eine Funktion, die als
«Kraterfiiller»  bezeichnet wird.
Eine weitere wichtige Funktion ist
die Vor- und Nachstrémzeit des
Schutzgases, um Nahtanfang und
-ende zu schiitzen.

Die Ziindung des Lichtbogens
geschieht mit oder ohne Elektro-
den-Beriihrung des Werkstiicks. Im
zweiten Fall kommt dabei die Werk-
stiick schonende Hochfrequenz-
zlindung zur Anwendung. Sie ist
bei Aluminium unabdingbar, weil
mit jeder Richtungsanderung des
Wechselstroms ein neuer Lichtbo-
gen geziindet werden muss. Eine
weitere erwahnenswerte Funktion,
nebst vielen anderen, ist das
«Pulsen». Diese Technik ist vorteil-
haft zum Schweissen in Zwangs-
lage (Steignéhte).

Tipp:

TIG Schweissgerate eignen sich
auch hervorragend zum Elektro-
den-Schweissen, was ihre vielfalti-
gen Einsatzmdglichkeiten noch-
mals wesentlich erweitert. =

Zyt far
en Jass!

Arealpflege- und
Kommunalmaschinen
von Rapid arbeiten
fast von alleine.

Hydrostatisch angetriebene
Kombi-Einachser fiir alle
Arbeiten zu jeder Jahreszeit.

Kompakt- und Kommunal-
traktoren mit System.

Neu: Knicklenker flr beschei-
dene Platzverhéltnisse.

Dazu iiber 75 Jahre
Erfahrung

Rapid Technic AG
Postfach 324
CH-8953 Dietikon 1
Telefon 01 743 14 00
Fax 01 743 14 60
www.rapid.ch
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