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Metallbearbeitung 
in Bewegung:
Vielfältige Ansätze 

Getriebe- 
komponenten:
Effiziente Reinigung 

Mobile Roboter:
Immer die passende 
Lösung  

PKD-Fertigung:
Auf ein neues  
Level gehoben    

Champagner-Motor: 
Zweizylinder mit 
mehr Laufruhe als 
ein Zwölfzylinder 

Optimierung von
WIG-Schweißprozessen

Wolfram Industrie hat aus-
sagekräftige Analyseverfahren 
von Schutzgasströmen entwickelt,
welche erstmals in der Industrie
eingesetzt werden. Dadurch
wird der Aufwand durch die Aus-
wahl der Parameter des Schutz -
gases deutlich reduziert.
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Diese Faktoren lassen sich 
jedoch üblicherweise erst an 
ihren Effekten bewerten. Eine 
Korrektur ist dann maximal für 
das nächste Werkstück mög-
lich, das unter Umständen eine 
Anpassung der anderen Pro-
zessgrößen notwendig macht.

Zwar können Schlierenme-
thoden frühzeitig bei der Er-
mittlung der passenden Schutz-
gasparameter helfen. Doch die 

präzisen bildgebenden Verfah-
ren wurden bisher ausschließ-
lich in der akademischen For-
schung eingesetzt und ließen 
sich kaum in die industrielle 
Praxis übersetzen.

Über diesen scheinbar un-
überwindbaren Abgrund zwi-
schen Industrie und Forschung 
hat die Wolfram Industrie eine 
Brücke gebaut: Durch eine 
Kombination aus Schlieren- 

und sensorischen Messungen 
bietet sie in ihrem Schweizer 
Schweißlabor Entwicklungen 
und Beratungen zur Optimie-
rung des WIG-Schweißpro-
zesses speziell für industrielle 
Anwendungen an.

Oxidiert die Elektrode etwa, 
weil der Schutzgasstrom zu 
niedrig eingestellt wurde, dann 
tut es auch das Bauteil. Denn 
das WIG-Schweißen findet in 

einem geschlossenen System 
statt, in dem es zu Wechselwir-
kungen zwischen den einzelnen 
Komponenten Wolframelektro-
de, Schweißnaht und Schutzgas 
kommt. Dies bringt einige He-
rausforderungen mit sich, denn 
je nach Anwendungsbereich 
kann etwa eine poröse oder 
anderweitig fehlerbehaftete 
Schweißnaht am Bauteil fatale 
Folgen nach sich ziehen.
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Hinweise auf einen  
fehlerhaft eingestellten 
Schutzgasstrom sind für 
den Schweißer zunächst an 
Anlauffarben sowie dem 
Verschleiß der Wolfram-
elektrode erkennbar.

Aussagekräftige Analyseverfahren der Schutzgasströme finden erstmals  
praktische Anwendung in der Industrie

Fachchinesisch 
in Schweißersprache übersetzen

Durchschnittlich fallen etwa 50 Prozent des Aufwands beim WIG-Schweißen auf nachgelagerte Prüf- 
und Nacharbeiten. Bei höheren Qualitätsanforderungen steigt der Anteil dieser Arbeitsschritte schnell 
auf zwei Drittel des Produktionsprozesses, da engere Prüfungszyklen und aufwendigere Reparatur-
schweißungen erforderlich sein können. Dabei kann der Aufwand durch die Auswahl der Parameter 
des Schutzgases deutlich reduziert werden.
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Hinzu kommt, dass der 
Schweißprozess, also das Zu-
sammenfügen der Komponen-
ten, oftmals relativ spät inner-
halb der Wertschöpfungskette 
stattfindet. Qualitätsmängel, 
die erst an dieser Stelle auftre-
ten, können die gesamte Pro-
duktion folglich schmerzhaft 
ausbremsen.

Allerdings handelt es sich 
beim Gasschutz um eine Ein-
flussgröße, die sich nicht in-
tuitiv bestimmen lässt. Auch 
Empfehlungen sind größten-
teils nur allgemein gehalten 
und können von den bei einer 
spezifischen Anwendung tat-
sächlich benötigten Konfigura-
tionen stark abweichen.

Schwierigkeiten wie Elekt-
rodenverschleiß, Zündproble-
me oder Materialfehler werden 
daher häufig durch einen zu ho-
hen Gasdurchfluss, der starken 
Turbulenzen unterliegt, oder 
einen zu geringen Volumen-
strom hervorgerufen, der den 
Gasschutz wiederum anfälliger 
für Luftverwirbelungen und 
Zugluft am Arbeitsplatz macht.

Bei einer unpassenden Kon-
figuration der Schutzgaszu-
fuhr wird der WIG-Schweiß-
prozess aus diesem Grund 
schnell zu einem kostspieligen 
Unterfangen.

Aufwendige Nacharbeiten 
und Produktionsausfälle
Einer der größten Kostenfak-
toren entsteht durch Nach-
arbeiten, mit denen beim 
Schweißprozess aufgetretene 
Qualitätsmängel ausgeglichen 
werden. Hierzu zählen Repara-
turschweißungen, die periphere 
Oxidationen entfernen und so 
die Oberflächenbeschaffenheit 
verbessern sollen. Hinzu kom-
men zerstörungsfreie Werk-
stoffprüfungen, bei denen die 
Schweißnaht etwa auf Porosität 
bis in den Mikrobereich hinein 
getestet wird.

Während Oxidation durch 

den namensgebenden Sauer-
stoff hervorgerufen wird, ent-
steht Porosität im Metall übli-
cherweise durch Stickstoff oder 
Wasserstoff. Beides lässt sich 
in der Regel auf falsch konfigu-
rierten Gasschutz zurückführen 
und durch eine Prozessverbes-
serung beseitigen.

Mit steigendem Automati-
sierungsgrad in der Produkti-
on fällt auch die Maschinen-
verfügbarkeit immer mehr ins 
Gewicht. Denn um wirtschaft-
lich rentabel zu sein, sind auf-
wendige und kostenintensive 
Schweißzellen, Orbitalanlagen 
sowie generell Automationen 
auf einen hohen Auslastungs-
grad angewiesen.

Die eingesetzte Wolfram-
elektrode kann hier allerdings 
einen Strich durch die Rech-
nung machen: Turbulente 
Gasströme lassen selbst hoch-
wertige Elektroden oxidieren, 
was nicht nur die Qualität der 
Schweißnaht, sondern auch 
die Herstellkosten signifikant 
erhöht.

Falsch oder nicht ideal ein-
gestellte Gasmengen und -zei-
ten machen daher häufige Ver-
schleißteilwechsel und damit 
einhergehende Anlagenstill-
stände notwendig, was die Pro-
duktivität deutlich einschränkt.

Dabei können schon kleine 
Anpassungen markante Ver-
besserungen erzielen.

Viel hilft nicht viel
Die dritte Kostengröße liegt 
im Verbrauch des Schutzgases 
selbst. Die Prämisse „viel hilft 
viel“ bringt beim Schutzgas-
schweißen keinerlei Mehrwert. 
Im Gegenteil: In der Praxis lässt 
sich beobachten, dass viele Pro-
bleme erst durch einen zu hohen 
Gasfluss entstehen. Neben der 
Verbesserung der Schweißqua-
lität schlägt sich die Reduktion 
des unnötigen Gasverbrauchs 
also unmittelbar auf die Produk-
tionskosten nieder.

Mit einer Kombination aus Schlieren- und sensorischen 
Messungen bietet die Wolfram Industrie in ihrem Schweizer 
Schweißlabor Entwicklungen und Beratungen zur Optimie-
rung des WIG-Schweißprozesses speziell für industrielle 
Anwendungen an.

Die Auswirkungen der Schutzgaseinstellungen lassen sich 
üblicherweise erst an ihren Effekten beobachten.

Besonders beim Einsatz von 
Mischgasen mit einem hohen 
Anteil an Helium kommen 
schnell erhebliche Mehrkosten 
zustande. Indem die Gaszufuhr 
speziell auf die jeweilige An-
wendung hin optimiert wird, 
lassen sich folglich bis zu meh-
rere hundert Euro pro Produkti-
onstag einsparen.
Zwar gibt es Messmethoden, 

mit denen sich der Gasschutz 
auf spezifische Bedingungen 
auslegen lässt. Diese finden 
bisher allerdings beinahe aus-
schließlich in der akademi-
schen Forschung Anwendung. 
Für die Industrie bedeutet 
dies: Die Auswirkungen der 
einzelnen Parameter las-
sen sich in der Praxis erst an 
den jeweiligen, meist nega- 
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In Verbindung mit präzisen 
Positionsdaten kann Wolfram 
Industrie den Gasschutz durch 

 eine Kombination aus  
Schlierenmethoden und  

sensorischen Messungen drei- 
dimensional erfassen und  

unter Berücksichtigung sämtli-
cher Umgebungsbedingungen 

und Einflussgrößen für den 
einzelnen Anwendungsfall 

optimieren.

WOLFRAM INDUSTRIE ERHÄLT „EHRENURKUNDE“ DES BAYERISCHEN MITTELSTANDES

Am Abend des 28. Juni 2024 gab es bei der Gesellschaft für 
Wolfram Industrie Anlass zum Feiern: Im Münchner Künst-
lerhaus am Lenbachplatz nahmen die Geschäftsführenden 
Gesellschafter Marion Freifrau von Cetto und Sebastian 
Freiherr von Cetto den Bayerischen Mittelstandspreis 2024 
entgegen.
Die Auszeichnung wird seit 2007 jährlich an höchstens zehn 
familien- oder eigentümergeführte Unternehmen vergeben, die 
durch ihr herausragendes unternehmerisches Engagement in der 
bayerischen Wirtschaft hervorstechen.
Neben der Wettbewerbs- und Zukunftsfähigkeit auf dem inter-
nationalen Markt gehört die unternehmerische Resilienz zu den 
Hauptbewertungskriterien. Diese konnte der einzige Hersteller 
von Wolframelektroden in der westlichen Hemisphäre zuletzt 
durch die Investition in den neuen Firmensitz in Nußdorf unter 
Beweis stellen.
Die Planung und Konstruktion der modernisierten Räumlichkei-
ten für Produktion und Verwaltung erstreckte sich von 2018 bis 
2023 – und damit mitten durch die wirtschaftlichen Herausforderungen der Coronapandemie. Darüber hinaus bewertet die Jury auch 
das Engagement des Unternehmens in den Bereichen Umweltschutz und Soziales sowie dessen Attraktivität als Arbeitgeber in der 
Region.
„Der Bayerische Mittelstandspreis ist ein starkes Zeichen für Qualität und Vertrauen und bestätigt uns darin, dass wir den richtigen 
Kurs eingeschlagen haben. Zudem fördert die Anerkennung unser internes Teamgefühl und zeigt unseren Mitarbeitern, dass ihr Enga-
gement und ihre harte Arbeit geschätzt werden“, freut sich Sebastian Freiherr von Cetto.

Neben der Wettbewerbs- und Zukunftsfähigkeit auf dem 
internationalen Markt gehört die unternehmerische Resili-
enz zu den Hauptbewertungskriterien.
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tiven Effekten beobachten. Er-
schwerend kommt hinzu, dass 
das Gas selbst mit dem bloßen 
Auge nicht wahrgenommen 
werden kann.

Hinweise auf einen fehler-
haft eingestellten Schutzgas-
strom sind für den Schwei-
ßer zunächst an Anlauffarben  
sowie dem Verschleiß der 
Wolframelektrode erkennbar. 
Die problematischeren Qua-
litätsmängel am Werkstück 
selbst wie Porosität findet man 
in der Regel nur bei einer pro-
zessbegleitenden oder nachfol-

genden volumetrischen Werk- 
stoffprüfung.

Eine Optimierung der Para-
meter kann sich also frühes-
tens auf das nächste Werkstück 
auswirken – sofern dieses nicht 
völlig andere Prozessbedingun-
gen erfordert.

Neues Bindeglied zwischen 
Akademie und Industrie
Um das aufwendige Trial-
and-Error-Prinzip nicht län-
ger hinnehmen zu müssen, 
betreibt die Wolfram Indus-
trie an ihrem Standort in der 

Schweiz ein Schweißlabor. 
Dort können die Schweiß-
experten die Umgebungsbe-
dingungen jeder beliebigen 
WIG-Schweißanwendung ex-
akt nachstellen, messen und 
optimieren.

Hierzu wurden zwei Ansätze 
aus der wissenschaftlichen For-
schung für die Anwendung in 
der Industrie adaptiert: Zum ei-
nen sind dies Schlierenmetho-
den, ein bildgebendes Verfah-
ren aus der Strömungstechnik, 
mit dem sich Gas- und Wärme-
strömungen bei brennendem 

Lichtbogen hochauflösend ab-
bilden lassen.

Zum anderen kommen bei 
Wolfram Industrie sensorische 
Messungen zum Einsatz, die 
beispielsweise den Staudruck, 
die Geschwindigkeit und die 
chemische Zusammensetzung 
des Schutzgases erfassen.

In Verbindung mit präzi-
sen Positionsdaten lässt sich 
der Gasschutz auf diese Wei-
se dreidimensional vermessen 
und unter Berücksichtigung 
sämtlicher Umgebungsbedin-
gungen sowie Einflussgrößen 
für den einzelnen industriellen 
Anwendungsfall optimieren.

Autor: Matthias Schaffitz,  
Anwendungstechniker bei  
Wolfram Industrie

Gesellschaft für Wolfram 
Industrie mbH

Wolframstraße 1
D-83365 Nußdorf

Tel.: +49/861/78 99-0
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