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Tabelle 1: Angaben zur Kennzeichnung und Bestellung vo,

1 Geltungsbereich

Dieses Merkblatt enthalt Angaben tbe
ramelektroden fir das Wolfram-I
Wolfram-Plasmaschweien (WPL/W

bsd@melzende Wolf-

g en (WIG) und

che Verhalten und die

uellen und mechanisierten

nung, Kurzzeichen, che-

assliche Toleranzen von Wolf-
, siehe Tabelle 1.

Es werden Hinweise auf das sch
sachgerechte Anwend i
Schweillen gegeben. F
mische Zusammensetzung
ramelektroden gilt DI

trode DIN EN ISO 6848-1.6-175-
Ce20

ktrode
IN EN ISO 6848
1,6 mm
175 mm
WCe 20

Bezeichnungs

Benennung:

Kurzzeichen Zusammensetzung Kennzeichnung
Oxidzusatz Wolfram
Gew.% Art % m/m Farbton

WP - - 99,8 grin

WR2 1@ 1,50 bis 1,90 Mischo Rest tlrkis

WTh10 0,80 bis 1,20 ThO, Rest gelb

WTh20 1,70 bis 2,20 ThO, Rest rot

WTh30 2,80 bis 3,20 0, <0,20 Rest violett

WTh40 3,80 bis 4,20 <0,20 Rest orange

WZr3 0,15 bis <0,20 Rest braun

Wzr8 0,70 bis 0, <0,20 Rest weild

WLa10 0,90 bi <0,20 Rest schwarz

WLa15 30 bi La,0, <0,20 Rest gold

WLa20 1,7 La,0, <0,20 Rest ultramarinblau

WCe20 CeO, <0,20 Rest grau

‘ ws2m Mischoxide <0,20 Rest turkis

) Dieser Elektrod
@ auslaufend, z ur

N EN ISO 6848 nicht genormt.

Veroffentlichung wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
Bea empfohlen. Der Anwender muss jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig
ine ung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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2 Anforderungen an Wolframelektroden

Bei den Verfahren mit nicht abschmelzender Elektrode beeinflusst
die Wolframelektrode in hohem Mafe die Stabilitat des Schweil3-
prozesses und die Qualitat des Schweillergebnisses.

Aufgrund der hohen Temperaturbelastung wird als Elektroden-
werkstoff Wolfram mit einem Schmelzpunkt von etwa 3390 'C
(etwa 3660 K) verwendet.

Die hohe Temperatur im Bereich des Lichtbogenansatzpunktes
muss von der Elektrode ertragen werden, wobei die Warmebelas-
tung der Elektrode von Minuspolung Uber wechselnde Polung bis
Pluspolung ansteigt.

Die Anforderungen an die Wolframelektroden beziehen sich auf
das Zind- bzw. Wiederziindverhalten, die Standzeit, die Gewahr-
leistung eines stabilen Lichtbogens, und die Strombelastbarkeit
der Elektrode. Diese Kriterien werden durch die verschiedenen
oxydischen Beimengungen gemaf Tabelle 1 maRgeblich beein-
flusst.

2.1 Ziindung des Lichtbogens

Neben der Mdglichkeit des Ziindens durch Berlihren der Elektrode
auf der Werksttickoberflache mit niedrigem Strom, kann die Ziin-
dung beriihrungslos erfolgen.

- Berlhrungsziindung ist beim manuellen Schweif3en nicht zu
empfehlen, da eine Werkstofflibertragung vom Grundwerkstoff
zur Wolframelektrode stattfinden kann

- Beruhrungsziindung ist beim mechanisierten Schweil’en (z.b.
Orbital oder Engspalt) Stand der Technik

- Berlhrungsfreie Zindung
- HF-unterstutzte Hochspannungsziindung
- Zunden mit einem Pilotlichtbogen (nur bei Plasma)

Beim Zinden mittels Hochfrequenz (HF) ist zu berlcksichtigen,
dass die Hochfrequenz elektronische Gerate stéren und zerstéren
kann. Das Zundverhalten ist gekennzeichnet durch die Zeitdauer
vom Starten des Schweil3stroms (Freigabe der Ziindung) bis zum
Brennen eines stabilen Lichtbogens.

Das Ziindverhalten wird verbessert durch:

- elektrodenspezifische Einflisse
- oxidische Zusétze
- kleiner Spitzenwinkel
- stromquellenspezifische Einflisse
- hohe Zindspannung
- hoéhere Stromanstiegsgeschwindigkeit w. d des Zind-
vorgangs
- hoéherer Ziindstrom
- wechselnde Polaritat des Zindi
- sonstige Einflisse

s
- geringer Abstand zwischen Ele eu erkstuck
- Lange des Schlauchpaketes

- Zusammensetzung desg@chut es

- Erdung der Schutzgasdﬂs\
Das Wiederzlindverhalten i andi 'm Zustand der Elektro-

de, bezogen auf die Veran eometrie und der Metall-
urgie der Elektrode.

Die Standzeit ist in
die Anforderungeg

- kirzeres freies Elektrodenende (= Abstand von Spannhiilse
zur Elektrodenspitze)

- abnehmenden Anteil der positiven Polung

- groReren Spitzenwinkel

- Abstumpfung bzw. Abflachung der Elektrodenspitze

- Verringerung der Oberflachenrauheit der Elektrode

- Anschleifrichtung langs

- Laminare Schutzgasstromung

Die Standzeit der Elektroden wird negativ beei dur

- zunehmende Stromstarke bzw. Pulsstrom romzeit

- Kontakt der Elektrodenspitze mit der oder dem
Schweilzusatzwerkstoff

- Verunreinigung durch Fette o) Grundwerkstoffen

- Feuchtigkeit und/oder Sauers rozess

- Feuchtigkeit und Sauerstoff aus
werkstoffs und/oder Schwei(g#
- Oxidation der Elektrodensg g

- ungenugende
- Lichtbogeninsgh
- Verandg

Temperatur im Bereich der Elektrodenspitze erforderlich, so dass
thermische Emission mdéglichst viele Ladungstrager in Form
onen freigesetzt werden. Entsprechend des Durchmes-

i fur die vorliegende Endenform zu niedrige Strombelastung
sgiie Schleifriefen, insbesondere in Umfangsrichtung, kénnen

sonders bei ziindfreudigen Elektrodenwerkstoffen dazu fuhren,
dass der Lichtbogen an der Elektrodenspitze hochwandert bzw.
kreist und somit zu Lichtbogeninstabilitat fuhrt.

Bei Minuspolung der Wolframelektrode ergibt sich eine bessere
Lichtbogenstabilitat, wenn sich die Schleifriefen in Langsrichtung
befinden. Dieser Faktor verliert bei maschinell oder mechanisier-
tem Feinschliff an Einfluss. Mit kleinerem Spitzenwinkel nimmt die
Lichtbogenstabilitat zu.

Beim Wechselstromschweilen (Elektrodenende stumpf oder ke-
gelstumpfférmig) verbessert sich die Lichtbogenstabilitat, wenn
sich das Elektrodenende durch kurzfristige Stromuberlastung ku-
gel- bzw. kalottenférmig ausgebildet hat (Bild 1).

EinflussgréRen auf die Lichtbogenstabilitat sind:

- Endenform

- Schleifrichtung

- Oberflachenrauheit

- Stromstarke

- Art, Grofe und Verteilung der Oxidzusatze
- Schutzgase

2.4 Strombelastung

Die in Tabelle 2 genannten Strombereiche sind Anhaltswerte.
Beim Schweiflen mit impulsférmigem Strom ist vom Strommittel-
wert auszugehen. Der im konkreten Fall anwendbare Strombe-
reich wird durch weitere Faktoren (z. B. Kiihlbedingungen, Gasart)
beeinflusst.




