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Wolfraam elektroden

GROEN (WP) Dit zijn zuivere (99,5%) wolfraam elektroden. Ze zijn geschikt voor het lassen met wisselstroom (AC) van aluminiumlegeringen. 
Niet geschikt voor gelijkstroom lassen.

GOUD (WL15) De goud wolfraam elektroden bevatten 1,5% Lanthanium en zijn geschikt voor het gelijkstroomlassen van laag- en hooggelegeerde 
staalsoorten, waaronder rvs. Ze hebben goede ontstekingseigenschappen en zijn zeer geschikt voor het lage stroombereik.

GRIJS (WC20) De grijze wolfraam elektroden met 2% Cerium zijn veelgebruikt omdat ze goede ontstekingseigenschappen hebben. Ze zijn 
geschikt voor gelijkstroomlassen (DC) van laag- en hooggelegeerde staalsoorten, waaronder roestvast staal. 

PAARS (E3)
Deze wolfraam elektroden (met Lanthaan, Zirkonium en Yttrium) zijn geschikt voor zowel wisselstroom- als gelijkstroomlas-
sen van aluminium en laag- en hooggelegeerde staalsoorten.

BLAUW (WL20) De blauwe 2% Lanthanium elektroden zijn geschikt voor het gelijkstroomlassen van laag- en hooggelegeerde staalsoorten.

TURQUOISE (WS2) Deze wolfraam elektroden (met 2% seltene erden) zijn geschikt voor het gelijkstroomlassen van laag- en hooggelegeerde 
staalsoorten.

Toepassingsbereik van wolframelektroden bij lassen met gelijk- en wisselstroom

Diameter
 elektrode

 in mm

Diameter-
tolerantie

in mm

Gelijkstroom in ampère Wisselstroom in ampère

Elektrode negatief gepoold Elektrode positief gepoold
Gelijke verdeling van 

positieve en negatieve fase

Puur wolfraam Wolfraam met 
oxiden Puur wolfraam Wolfraam met 

oxiden Puur wolfraam Wolfraam met 
oxiden

1,0 ± 0,05 10 - 75 10 - 75 niet inzetbaar niet inzetbaar 15 - 55 15 - 70

1,6 ± 0,05 60 - 150 60 - 150 10 - 20 10 - 20 45 - 90 60 - 125

2,0 ± 0,05 70 - 180 100 - 200 15 - 25 15 - 25 65 - 125 85 - 160

2,4 ± 0,1 120 - 220 150 - 250 15 - 30 15 - 30 80 - 140 120 - 210

3,2 ± 0,1 160 - 310 225 - 330 20 - 35 20 - 35 150 - 190 150 - 250

4,0 ± 0,1 275 - 450 350 - 480 35 - 50 35 - 50 180 - 260 240 -350

4,8 ± 0,1 380 - 600 480 - 650 55 - 70 55 - 70 240 - 350 330 - 450

6,4 ± 0,1 575 - 900 750 - 1000 70 - 125 70 - 125 325 - 450 450 - 600

Vorm van de wolfraamelektrodepunt voor het TIG-lassen

TIG-lassen met gelijkstroom (minpool aan de elektrodenpunt)
	►Elektrode altijd in de lengterichting slijpen!
	►Slijpsporen zo nodig met polijsten verwijderen.
	►Na het slijpen de punt ca. 0.1 x D vlakken. Het resultaat is een langere 
standtijd, minder verbrandingssporen en geen afbraak van kleine 
deeltjes.

	►Bij grotere diameters wordt de elektrode geslepen.
	►Bolvorming aan de uiteinde van de elektrode.

TIG-lassen met wisselstroom

D < 1,6 mm bron:D > 1,6 mm D > 3,2 mm

90°

30° - 60°

ca. 0.1 x D

L = 2xD
 30°=>

D D D


