
 

 

WOLFRAMELEKTRODEN WL-15 GOLD 
Beschreibung: 
1,5% Lanthan LaO2 / Rest Wolfram 
Wolframelektroden universal einsetzbar für Stahl-, Edelstahl-, Titan-, Nickel-, Kupfer-, 
Aluminium- und Magnesium- Legierungen. Geeignet zum Schweißen mit Gleichstrom 
und Wechselstrom. Besser geeignet als eine WC-20 Wolframelektrode für Schweißungen 
mit niedrigen Stromstärken. 
 

Wolframelektroden WC-20 Grau 
Beschreibung: 
2,0% Ceroxid / Rest Wolfram 
Wolframelektroden universal einsetzbar für Stahl-, Edelstahl-, Titan-, Nickel-, Kupfer-, 
Aluminium- und Magnesium- Legierungen. Geeignet zum Schweißen mit Gleichstrom 
und Wechselstrom. Geeignet für Schweißungen mit niedrigen und mittleren Stromstärken. 
Bei schwachen Stromstärken nutzen sie die WL-15 Gold Elektroden. 
 
 

Wolframelektroden WT-20 Rot 
Beschreibung: 
2,0% Thorium / Rest Wolfram 
Wolframelektroden mit Thoriumgehalt. Ausgezeichnete Zündeigenschaften und hohe 
Strombelastbarkeit so wie Standzeit bei Schweißungen mit Gleichstrom. Radioaktive 
Gamma- & Alphastrahlung. Unbedingt geeignete Absauganlagen beim  Schleifen der 
Elektroden verwenden (Höchste Staubschutzklasse).Haupteinsatzgebiet: 
Korrosionsbeständige, hochlegierte Werkstoffe. 

Thorierte Elektroden nur unter strengsten Sicherheitsvorkehrungen verarbeiten oder auf 
Strahlungsfreie WL / WC Elektroden ausweichen. 
 

 
Wolframelektroden WP Grün 
Beschreibung: 
Reine Wolframelektroden. Hauptsächlich eingesetzt zum Wechselstromschweißen von 

Aluminiumlegierungen. Sehr gute Lichtbogenstabilität. Ungeeignet für 
Gleichstromschweißungen. 
  

 

 

 



 

 

 

WP-Elektroden: 

 Reine Wolframelektroden 
 Wechselstromschweißen von Aluminiumlegierungen 
 Nicht geeignet zum Gleichstromschweißen 

 
WT-Elektroden: 

 Leicht radioaktiv strahlend aufgrund von Thoriumzusatz 
 Aufgrund erhöhter Gesundheitsbelastung ist vom Einsatz abzusehen 
 Verbesserte Zündeigenschaften und höhere Stromtragfähigkeit gegenüber WP-

Elektroden 

 
WZ-Elektroden: 

 Dank Zirkoniumzusatz geringere Gefahr von Schmelzverunreinigung 
 Wolframelektroden zum Wechselstromschweißen von Aluminiumlegierungen 
 Nur bedingt zum Gleichstromschweißen geeignet 

 
WL-Elektroden: 

 Erhöhte Zündfähigkeit dank Lanthanoxid 
 Geeignet zum Gleich- und Wechselstromschweißen 
 Einsetzbar für un- und hochlegierte Stähle, Aluminium-, Titan-, Nickel-, Kupfer- und 

Magnesiumlegierungen sowie für das Microplasmaschweißen 
 Optimal für den Einsatz im Niederstrombereich 
 Guter Ersatz für WT-Elektroden 

 
WC-Elektroden: 

 Dank Ceroxid sehr gute Zünd- und Wiederzündeigenschaften 
 Geeignet zum Gleich- und Wechselstromschweißen 
 Einsetzbar für un- und hochlegierte Stähle, Aluminium-, Titan-, Nickel-, Kupfer- und 

Magnesiumlegierungen im unteren und mittleren Strombereich 
 Guter Ersatz für WT-Elektroden 

 
WS-Elektroden: 

 Unterschiedliche, nicht genormte Zusammensetzung 
 Geeignet zum Gleich- und Wechselstromschweißen 
 Einsetzbar für un- und hochlegierte Stähle, Aluminium-, Titan-, Nickel-, Kupfer- und 

Magnesiumlegierungen im unteren und mittleren Strombereich 



 

 

 Hohe Standzeit und hohe Belastbarkeit      
           
 
 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

 

 


