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WIG/TIG Schweisskurs



¨ WIG
 Deutsch für Wolfram Innert
 (leitendes) Schutzgas

¨ TIG = 
 Englisch für Tungsten Innert
 (leitendes) Gas
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Im Lichtbogen werden Temperaturen erzeugt, die weit über den Schmelzpunkten der Metalle liegen. Der Lichtbogen schmilzt die 
Werksstückkanten auf, sie fliessen ineinander und erstarren ohne zusätzlichen Druck zu einer Schweissnaht.
Der Lichtbogen wird zwischen einer sich kaum verbrauchenden Wolframelektroden und dem Werkstück gezogen. Der 
Zusatzwerkstoff wird von Hand oder mechanisch zugeführt. Je nach Werkstoff wird Wechsel - oder Gleichstrom benutzt.  
Beim Schweissen von Leichtmetallen und
deren Legierungen (Aluminium) wird: Wechselstrom.
Für alle anderen Schweissbaren Legierungen
Legierungen wird: Gleichstrom.

Beim Wolfram-Schutzgasschweissen dem WIG-Schweissen, (Wolfram-Inert-Gas) auf English TIG (Tungsten-Inert-Gas) wird das 
chemisch reaktionsträge (inert) Edelgas Argon verwendet, von dem auch die Bezeichnung Argonarc-Schweissung herrührt. Das nicht 
brennbare Gas Argon verdrängt beim Schweissen den Luftsauerstoff. Dadurch wird die bei den hohen Schweisstemperaturen 
üblicherweise einsetzende Oxidation der Elektrode und des Werkstückes mit dem Sauerstoff
der Umgebungsluft verhindert. Das Inertgas hat also die gleiche Schutzaufgabe wie die Umhüllung einer Mantelelektrode:

Die Luft von der Schweissstelle fernhalten.

Vorteile Nachteile

Sehr gute Kontrolle des 
Schmelzbades

Eher für dünnwandige Materialien

Geringere Neigung zum Verziehen Langsamer als MIG/MAG

Gutes Aussehen Handfertigkeit

Einfaches Alu-Schweissverfahren Bis max. 5mm rationell

Sichere Schweissnähte Beschränktes Einsatzgebiet

Leichte Anlauffarben

Geeignet für Dünnbleche

Wenig Rauchentwicklung

Einfache Umstellung ALU/INOX
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AC/DC TragbarDC Tragbar AC/DC Fahrbar

Wassergekühlt
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Elektrode
(-) Minus Pol

Werkstück
(+) Minus Pol
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Soll ein Lichtbogen zwischen Elektrode und Werkstück entstehen, so muss die dazwischen liegende Strecke 
elektrisch leitend gemacht werden. Durch die hohe Temperatur beim Zünden des Lichtbogens wird das Schutzgas 
elektrisch leitfähig gemacht.

Möglich sind Wolframeinschlüsse im Schweißgut, auflegieren der Elektrode und dadurch instabiler Lichtbogen. 
Durch Zünden auf einem Hilfsblech aus Kupfer lassen sich Wolframeinschlüsse vermeiden. Diese Methode ist nur 
beim Schweißen mit Gleichstrom möglich.
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Durch berührungsloses Zünden lassen sich die Nachteile des Zündens durch berühren des Werkstücks mit der 
Elektrode vermeiden. Diese Methode ist beim Schweißen mit Gleich- und Wechselstrom möglich.
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Elektrode
(-) Minus Pol

Werkstück
(+) Minus Pol
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Schweissen mit Gleichstrom (Minuspol an der Elektrode)

Schweissen mit Wechselstrom

Die Elektrode wird in der 
Regel durch 
längsschleifen angespitzt. 
Schleifreifen sind in 
Sonderfällen durch 
polieren zu entfernen.

Bei grösseren Durchmessern wird die Elektrode 
angeschliffen. Beim Schweissen bildet sich an der 
Elektrodenspitze eine Kugel (Kalotte).
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Richtige Stromeinstellung:
Die richtige 
Stromeinstellung ist an 
der Form der 
Elektrodenspitze beim 
Schweissen zu erkennen.

Beachte:
Wird die Spitze der Wolframelektrode durch berühren mit dem Schweissbad oder dem Schweissstab 
verunreinigt, so ist der Teil der Elektrode vollständig abzuarbeiten.
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Strombelastbarkeit

Beachte:
Wolframelektroden müssen frei sein 
von Schmutz, Öl und Fett. Sie 
müssen durch geeignete 
Aufbewahrung vor Verunreinigungen 
geschützt werden.

1) Bei Rein-Wolframelektroden sind die oberen Werte um 
etwa 40% niedriger

2) Ohne Filterkondensator sind die Werte um etwa 50% 
höher

3) Innendurchmesser an der Gasaustrittsöffnung der 
Gasdüse; die Werte können je nach Fabrikat und Typ um 
einige Zehntelmillimeter abweichen

Ø 
(mm)

Schweissstromstärke bei 
Gleichstrom mit              Wechselstrom mit Filterkondensator

 2% Cerium (A)       Reinwolfram (A)   mit 2% Thoriumoxid (A)

Gasdüse

           Grösse                                Ø (mm)

1,0 …80 …30 30…60 4…5 6,5…8,0

1,6 10…140 30…70 40…100 4…6 6,5…9,5

2,4 20…230 50…110 70…150 6…8 9,5…12,7

3,2 30…310 100…170 130…200 7…8 11,2…12,7

4,0 40…400 160…200 170…250 8…10 12,7…15,9
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Das Programmieren des 
Schweissstromes ermöglicht eine 
gezielte Wärmeführung beim 
Schweissen. Am Nahtanfang 
wird durch langsames erhöhen 
des Schweissstromes ein 
Überhitzen der 
Wolframelektrode verhindert. 
Am Nahtende lassen sich durch 
Absenken des Schweissstroms 
offene Endkrater mit Lunkern 
und Rissen vermeiden.
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Beim Schweissen mit Gleichstrom wird die Elektrode an den Minuspol angeschlossen. Bei umgekehrter Polung 
wird die Elektrodenspitze durch zu starke Erwärmung zerstört. Mit Gleichstrom werden alle Metalle ausser 
Aluminium geschweisst.

Brennen des Lichtbogens bei Wechselstrom

Aluminium wird mit Wechselstrom geschweisst. In der Zeit, in der die Elektrode am Pluspol liegt, wird die 
hochschmelzende Oxidhaut des Aluminiums zerstört, ohne die Wolframelektrode auf Dauer zu überlasten.
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Der Schutzgasverbrauch bestimmt den Durchmesser der 
Gasdüse, von der wiederum die Durchflussmenge ab-
hängig ist.

Der Schutzgasverbrauch, und damit die einzustellende Schutzgasmenge 
werden im wesentlichen beeinflusst von:

 -  Werkstückdicke
 -  Grundwerkstoff

Abweichungen können sich ergeben durch:

• Schweissbadgrösse

• Wärmeeinflusszone

• Schweissgeschwindigkeit

• Schweissbrennerbewegung

• Ausbildung des Schweissstosses
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Unlegierter und legierter Stahl
Gleichstrom; Minuspol an der Elektrode; Schweissposition PA; Stumpfnaht

Blechdicke
(mm)

Fugenform Lagenzahl Ø Elektrode
(mm)

Ø Schweissstab
(mm)

Stromstärke (A)

1,0 II 1 1 oder 1,6 1,6 oder 2,0 30…40

2,0 II 1 1,6 oder 2,4 1,6 oder 2,0 70…80

3,0 II 1 oder 2 2,4 2,4 70…90

4,0 II oder V 2 2,4 2,4 70…130

5,0 V 3 2,4 oder 3,2 2,4 75…130

6,0 V 3 2,4 oder 3,2 2,4 oder 3,0 75…130
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Aluminium
Wechselstrom; Schweissposition PA; Stumpfnaht

Kupfer
Gleichstrom; Minuspol an der Elektrode; Schweissposition PA; Stumpfnaht

Beachte:
Beim Schweissen in den Positionen PF und PE ist die Stromstärke um 10 bis 20 % zu vermindern.

Blechdicke
(mm)

Fugenform Lagenzahl Ø Elektrode
(mm)

Ø Schweissstab
(mm)

Stromstärke (A)

1,0 II 1 1,6 oder 2,4 2,0 40…50

2,0 II 1 1,6 oder 2,4 3,0 60…80

3,0 II 1 2,4 3,0 110…130

4,0 II 1 oder 2 2,4 oder 3,2 3,0 120…150

5,0 II oder V 1 oder 2 3,2 3,0 150…200

Blechdicke
(mm)

Fugenform Lagenzahl Ø Elektrode
(mm)

Ø Schweissstab
(mm)

Stromstärke (A)

1,5 II 1 1,6 2,0 90…100

3,0 1) II 1 3,2 3,0 150…200

5,0 1) V 2 4,0 4,0 180…300
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Wolframeinschlüsse wirken als 
Kerben im Schweissnahtbereich. 
Im Oberflächenbereich können sie 
zu Korrosion führen.

Kontakt der heissen 
Wolframelektrode mit dem 
Schweissbad.

Berühren der heissen 
Wolframelektrode mit dem 
Schweissbad.

Überlasten der 
Wolframelektrode bei 
Gleichstrom (Minuspol an 
der Elektrode).

Überlasten der 
Wolframelektrode bei 
Wechselstrom.
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Nahtöffnungswinkel zu klein

Steghöhe zu gross

Stegabstand im Verhältnis 
zur Steghöhe zu klein

Ungenügendes 
aufschmelzen bei 
zu schnellem 
schweissen und 
durch falsche 
Schweissbrenner-
führung

Ungünstige 
Schweissraupen-
anordnung

Falsche Schweissnahtvorbereitung

Ursachen für Endkraterrisse

• Schweissstromstärke zu hoch

• Schweissgeschwindigkeit zu niedrig

• Endkrater nicht ausreichend mit 
Schweisszusatzwerkstoff gefüllt



44

Zu kleine Schutzgasmenge

Verwirbeln der 
Schutzgasabdeckung bei zu 
grosser Schutzgasmenge.

Stören der Schutzgasabdeckung 
bei Zugluft mit Luftge-
schwindigkeit über 1 m/s.

Zu kleine Gasdüse 
Richtwert: Gasdüsen-
durchmesser ≈ 1,5 x 
Schweissbadbreite

Zu  grosser Schweiss-
brennerabstand
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Einsaugen von Luft bei 
zu flacher Schweiss-
brennerhaltung.

Eindringen von Wasser in 
die Schutzgaszuführung bei 
Undichtheiten in wasser-
gekühlten Schweissbrenner.

Schmutz, Fett, Öl, 
Beschichtungsstoffe 
(Farben) o. Feuchtig-
keit im Schweiss-
nahtbereich.

Verwirbeln des 
Schutzgases und 
Einsaugen von Luft 
durch defekte 
Gasdüse.
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Häufigste Schweissnahtunregelmässigkeiten beim WSG - Schweissen sind:

Äussere 
Schweissnahtunregelmässigkeiten

Innere 
Schweissnahtunregelmässigkeiten

Einflüsse auf das Entstehen von 
Schweissnahtunregelmässigkeiten

Nahtvorbereitung
•Fugenform
•Fugenabmessung
•Sauberkeit des Schweissbereichs

Geräteeinstellung
•Spannung/Stromstärke
•Gerätekennlinie
•Schutzgasmenge

Schweissbrennerführung
•Schweissgeschwindigkeit
•Strich-und Pendelbewegung
•Schweissbrenneranstellung(Bren-
nerneigung)
•Abstand Elektrode zum Werkstück 
(Brennerabstand)

Schweissstabführung
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Oxide müssen vor dem 
Schweissen durch Schleifen 
und/oder Bürsten entfernt 
werden. Das ist besonders 
wichtig bei Aluminium-
werkstoffen, deren Oxide eine 
Schmelztemperatur von mehr 
als 2‘000 o C haben.

Fuge nicht metallisch rein; 
oxidüberzogene Schweiss-
stäbe; ungenügendes Bürsten 
nach jeder Raupe.

Herausziehen des heissen 
Schweissstab aus der Schutzgas-
strömung zwischen den 
Eintauchbewegungen.

Ungenügende bzw. 
ungünstige Schweiss-
nahtvorbereitung mit zu 
grosser Steghöhe.

Bei Aluminium Stegkanten 
brechen!

Oxidation im Wurzelbereich.
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Oxidation im Wurzelbereich.

Abschirmung mit Wurzelschutzgas: insbe-sondere bei 
niedriglegierten und hochlegierten nicht-rostenden 
Stählen.
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Schutzmassnahmen: Schutzbrille, Schutzschild, 
Schutzschirm/-Haube. Die eingesetzten Schutzfilter 
müssen den Anforderungen nach Norm entsprechen.

Beispiel für Schutzstufen (DIN EN 169)

Helfer           Gas                    E            WIG   /   MAG

Hell 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Dunkel
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Schweisserschutzfilter (auch für Beihilfe)

Je nach Arbeitseinsatz gehören zur persönlichen Schutzausrüstung:

(1)  Arbeitsanzug bzw. schwer 
entflammbarer Schutzanzug 

(2)  Lederschürze

(3)  Lederärmel

(4)  
Schweisserschutzhandschuhe

(5)  Gamaschen

(6)  Sicherheitsschuhe

(7)  Schutzhaube /-schirm

(8)  Schutzschild

(9)  Schutzbrille / Gehörschutz



Sollte gehandelt 
werden.

Oberhalb





Erkenntnis:
Qualitätsnachweis gebeizter 

Edelstahlober-Fächen Verschiedene 
Edelstahl Proben, geschliffene, 
gestrahlte und gebeizte, wurden nach 
dem Salzspru ̈htest DIN 50021 auf 
deren Korrosionsbeständigkeit 
gepru ̈ft. Dieser Test ergab, dass bei 
allen geschliffenen und gestrahlten 
Proben bereits nach 24 Stunden 
Korrosionen auftraten. Alle gebeizten 
Proben hingegen haben den Test 720 
Stunden, das sind 30 Tage, ohne 
jeglichen Korrosionsangriff 
u ̈berstanden.

GANZER BERICHT IM 
INTERNET.... 
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Bauteil Störungsursache

Bruch der Leitung durch 
starkes Biegen.

Kein metallisch blanker 
Anschluss; Lockere
Verbindung

Quetschstelle;
Zu stark abgeknickt
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Störungsursache

Verunreinigung in der 
Kühlwasserzuführung.

Vor- und Nachströmzeit nicht 
ausreichend lang eingestellt; 
Funktion gestört (Magnetventil 
klemmt und bewegt sich nur 
zögernd).

Drehrichtung des 
Ventilators und damit 
Luftströmungsrichtung 
falsch.
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Die Unregelmässigkeiten treten vorwiegend bei 
folgenden Schweissprozessen auf und sind fest-
stellbar durch Sichtprüfung:

Unregelmässigkeiten G E MSG WSG

Wurzelbindefehler X X

Endkraterrisse X X X

Einbrandkerben X X

Risse (Härte-,Spannungsrisse) X X X

Schweissspritzer X X

Zündstellen X X
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Die Unregelmässigkeiten können insbesondere bei 
dynamischer Beanspruchung zu folgenschweren 
Schadensfällen führen. Sie treten vorwiegend bei 
folgenden Schweissprozessen auf:

Unregelmässig-
keiten

G E MSG WSG feststellbar durch:
Bruchprobe    Röntgen     Ultraschall

Bindefehler X X (X) X (X) X

Poren/Gaskanal (X) (X) X (X) X X (X)

Schlackenein-
schlüsse X X X (X)

Fremdetall-
einschlüsse X X X
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Stromfluss durch den menschlichen Körper. Möglicher Weg des elektrischen Stromes im menschlichen Körper.

Mögliche Berührungspunkte im 
Schweissstromkreis sind zum Beispiel:

• Klemmbacken des Elektrodenhalters

• Eingespannte Elektrode

• Düsenvorderteil und Drahtelektrode am 
Lichtbogenbrenner

• Nicht isolierte Teile und Stellen an den 
Schweissstromleitungen 

Wirkung: Bereits nach kurzzeitiger Körper-Durchströmung mit elektrischem Strom kann folgendes auftreten:

• Muskelverkrampfungen

• Herzrhythmusstörungen

• Herzklammerflimmern oder- Stillstand unter Umständen mit Todesfolge

Schutzmassnahmen:

• zulässige Leerlaufspannung beachten

• ordnungsgemässe Schweisser-Schutzhandschuhe tragen

• geschlossene, möglichst trockene Arbeits-oder Schutzkleidung tragen

• Schutzschuhe mit unbeschädigten Gummisohlen tragen
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Ursache Verfahren/Geräte der Schweisstechnik erzeugen Lärm
•Plasmaschneideinrichtungen
•grosse Einlochbrenner
•Schweiss-
•Schleifen
•Schweissumformer

Wirkung •Schalldruck über 85dB (A) kann zu Gehörschäden 
führen
•Lärm schädigt u.a. des menschliche Nervensystem

Schutzmassnahmen •Auswahl möglichst lärmarmer Verfahren/Geräte 
 (Bsp. Plasmaschneiden unter Wasserabdeckung,    
Wärmebrenner mit Mehrlochdüse
•Schalldämmende Kapselung der Lärmquelle (Bsp. 
Kabine zum Plasmaspritzen)
•Persönlicher Gehörschutz, über 85dB (A) tragen als:
Gehörschutzwatte, Gehörschutzstöpsel, 
Kapselgehörschützer
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Erste Hilfe kann und darf ärztliche Behandlung nicht ersetzen. Bei einem Unfall ist sofort ein ausgebildeter Erst-
helfer zu verständigen.
Notruf: 144!

Sofortmassnahmen am Unfallort

Wunden: Wunden keimfrei abdecken. Bei stark blutenden Verletzungen Druckverband anlegen. Verletze 
Körperteile ruhigstellen

Verbrennungen: Mit Wasser kühlen. Keimfreies Verbandsmaterial für Brandwunden verwenden. Keine 
Brandsalben oder Puder auftragen.

Unfälle durch elektrischen Strom: Strom abschalten. Wenn nicht sofort möglich, Verletzten auf andere Weise 
vom Strom trennen. Eigene Sicherheit nicht vergessen!

Augen: 
• Blendung:      geeignete Augentropfen träufeln
• Verletzung:    beide Augen abdecken
• Verätzungen:  Mit viel Wasser (Kein Borwasser!) ausspülen

Vergiftung durch Gase und Rauche: Verletzten bergen. Für Frischluftzufuhr sorgen. Durch Gase, Vergiftete 
nicht selbst zum Arzt gehen lassen, sondern liegend transportieren.

Atem-und Herzstillstand: Bei Unfällen ist die Schwere der Verletzungen durch einen Laien nicht abschätzbar. 
Deshalb so schnell wie möglich ärztliche Hilfe herbeirufen und Wiederbelegungsmassnahmen durchführen 
bis der Arzt eintrifft.

Unfallanzeige nicht vergessen
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