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NORLING

Superior welding equipment

WOLFRAMOVE
ELEKTRODY

57 BRUSKA ELEKTROD

SIROKY VYBER FIALOVE WGE3 NOVINKA!

AN/

» Nabizime bé&zné uzivané typy elektrod Siroka $kala aplikaci, véetné automatizovanych
» Pro ruéni i automatické svarfovani procesu.
« Podrobny popis a doporugeni Vykazuji mnohem mensi opotiebeni.
Pfi shodném zatizeni jsou 0 900 °C chladnégjsi.
Neobsahuiji oxidy thoria, nepfedstavuji tak

zdravotni riziko.



WOLFRAMOVE ELEKTRODY NORLING

WLal0

CERNA

Univerzalni elektroda pro téméf
vSechna pouziti, pro svafovani
stfidavym (AC) &i stejnosmérnym
(DC) proudem. Vy388i podil lanthanu
usnadnuje zapalovani a elektrody
jsou tak vhodné zejména pro
automatizované svarovani — orbitalni,
robotické, polohovaci stoly apod.

1,03 % La,0,
ELOE®
mm

Objednaci kod

1,0/175 NOR-WL10-1,0-175
1,6/175 NOR-WL10-1,6-175
2,0/175 NOR-WL10-2,0-175
241175 NOR-WL10-2,4-175
3,2/175 NOR-WL10-3,2-175
4,0/175 NOR-WL10-4,0-175

WP

ZELENA

WLal5

Univerzalni elektroda pro témér
v8echna pouziti, pro svafovani
stfidavym (AC) ¢i stejnosmérnym
(DC) proudem. Vy3&8i podil lanthanu
usnadnuje zapalovani a elektrody
jsou tak vhodné zejména pro
automatizované svarovani — orbitalni,
robotické, polohovaci stoly apod.

ZLATA

BB

Primér / Délka Objednaci kéd
(mm)
1,0/ 175 NOR-WL15-1,0-175
1,6 /175 NOR-WL15-1,6-175
2,0/175 NOR-WL15-2,0-175
2,4/175 NOR-WL15-2,4-175
3,2/175 NOR-WL15-3,2-175
4,0/175 NOR-WL15-4,0-175

WTh20

CERVENA

Pramér / Délka
(mm)

WLaz20

MODRA

Univerzalni elektroda pro témér
vSechna pouziti, pro svafovani
stfidavym (AC) &i stejnosmérnym
(DC) proudem. Vys8i podil lanthanu
usnadnuje zapalovani a elektrody
jsou tak vhodné zejména pro
automatizované svarovani — orbitalni,
robotické, polohovaci stoly apod.

2,03 % La,0,

ELEE®

Objednaci kéd

1,0/175 NOR-WL20-1,0-175
1,6/175 NOR-WL20-1,6-175
2,0/175 NOR-WL20-2,0-175
2,4/175 NOR-WL20-2,4-175
3,2/175 NOR-WL20-3,2-175
4,0/175 NOR-WL20-4,0-175

WTh30 purrurovA

Vhodna elektroda pro svarovani slitin
hliniku stfidavym (AC) proudem,
naopak nevhodna pro svarovani
stejnosmérnym (DC) proudem.
Vynika dobrou stabilitou oblouku.

99,8 % W

Prameér / Délka Objednaci kéd Pramér / Délka
() (mm)

1,0/175 NOR-WP-1,0-175
1,6/175 NOR-WP-1,6-175
2,0/175 NOR-WP-2,0-175
241175 NOR-WP-2,4-175
3,2/175 NOR-WP-3,2-175

4,0/175 NOR-WP-4,0-175

Vhodné pro svafovani vysoce
legovanych a nerezovych oceli

DC proudem. Elektrody obsahuji
radioaktivni Thorium, které se

pfi brouSeni uvolfiuje a usazuje

v plicich, ¢imz stoupa riziko vzniku
rakoviny. Brousit by se mély vyhradné
bruskami se systémem brouseni

za mokra, jejichz obsluha musi nosit
vhodné ochranné prostfedky.

Pokud to neni nutné pro kvalitu
svartll, doporuéujeme vyuzivat |
alternativni elektrody WGE3 %
s obdobnymi vlastnostmi !
— avSak neobsahujici thorium.

2,05 % ThoO,

Objednaci kéd

1,0/175 NOR-WT20-1,0-175
1,6 /175 NOR-WT20-1,6-175
2,0/175 NOR-WT20-2,0-175
241175 NOR-WT20-2,4-175
3,2/175 NOR-WT20-3,2-175
4,0/175 NOR-WT20-4,0-175

Vhodné pro svafovani vysoce
legovanych a nerezovych oceli

DC proudem. Elektrody obsahuji
radioaktivni Thorium, které se

pfi brouSeni uvolfiuje a usazuje

v plicich, ¢imz stoupa riziko vzniku
rakoviny. Brousit by se mély vyhradné
bruskami se systémem brouseni

za mokra, jejichz obsluha musi nosit
vhodné ochranné prostfedky.

Pokud to neni nutné pro kvalitu
svaru, doporucujeme vyuzivat
alternativni elektrody WGE3

s obdobnymi vlastnostmi

— avSak neobsahujici thorium.

3,05% ThO,
ELL@ ¢

1,0/175 NOR-WT30-1,0-175
1,6 /175 NOR-WT30-1,6-175
2,0/175 NOR-WT30-2,0-175
241175 NOR-WT30-2,4-175
3,2/175 NOR-WT30-3,2-175
4,0/175 NOR-WT30-4,0-175



SEDA

SR\,
NORLING

Superior welding equipment

Univerzalni elektroda pro témeér
vS8echna pouziti, pro svafovani
stfidavym (AC)i stejnosmérnym (DC)
proudem. Vhodné pro svarovani
nelegovanych i legovanych oceli,
slitin hliniku, slitin titanu, niklu,

médi a hof&iku. Maji velmi dobré
zapalovaci vlastnosti (i pfi teplé
elektrodé), dobrou trvanlivost

a proudovou zatizitelnost.

wan

-

2,15 % CeO,
TOE®
mm

Objednaci kéd

1,0/175 NOR-WCe20-1,0-175
1,6/175 NOR-WCe20-1,6-175
2,0/175 NOR-WCe20-2,0-175
2,4/175 NOR-WCe20-2,4-175
3,2/175 NOR-WCe20-3,2-175
4,0/175 NOR-WCe20-4,0-175

VYHODY WGE3

Bezthoriova, neradioaktivni elektroda, pouzitelna v celém
vykonovém rozsahu pro svafovani nelegovanych

i vysokolegovanych oceli, slitin hliniku, titanu, niklu,

médi a hofCiku stejnosmérnym (DC) i stfidavym

(AC) proudem. Diky svym vynikajicim zapalovacim
vlastnostem se vyborné hodi pro automatizované
procesy. V dusledku nizsi teploty téchto elektrod

se v porovnani s thoriovanymi elektrodami zvySuje

jejich proudova zatiZitelnost a Zivotnost.

Smés oxida
ze vzacnych zemin

ELOE®

Primér / Délka Objednaci kéd
(mm)

1,0/175 NOR-WGE3-1,0-175
1,6/175 NOR-WGE3-1,6-175
2,0/175 NOR-WGE3-2,0-175
2,4/175 NOR-WGE3-2,4-175
3,2/175 NOR-WGES3-3,2-175
4,0/175 NOR-WGE3-4,0-175

DOPORUCENI NA BROUSENI FIALOVYCH ELEKTROD

WTh20 WGE3

Elektrody WGES3 jsou pfi shodném
zatiZeni 0 900 °C chladnégjsi
nez elektrody WTh20.

WTh20 WGE3

Po 150 zapalech je na WGE3
elektrodé vidét vyznamné mensi
opotfebeni.

x 30° /  60° \f

S wolframovymi elektrodami

Norling WGE3 dosahnete nejlepsich
vysledku, pokud je budete brousit
pod Uhlem 60° a pouzivat v rozsahu
doporu¢ené amperaze.

VYHODY TUPYCH UHLU

« Vysoka kapacita pfenosu proudu
¢ Delsi Zivotnost

¢ Optimalni Sifka tavné lazné

Iy

Radialni Axialni

Svarovaci oblouk ovliviiuje i zplsob
brouSeni — zejména smér a kvalita.

Z nasich zkuSenosti doporucujeme
spiSe axialni smér brouseni, protoze
radialni smér muze rusit svarovaci
oblouk a navic se tak snizuje

i celkova zivotnost elektrody.

VYHODY BROUSENI
V AXIALNIM SMERU

* Priznivéjsi vystupy elektrond
z elektrody

» Vyborné zapalovaci vlastnosti
« Stabilni oblouk



VYBER SPRAVNE ELEKTRODY
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Stejnosmeérny proud (DC) +++ ++ ++ +
Stfidavy proud (AC) +++ + + + + ++ +++ ++
Stabilita oblouku ++ + + ++ + ++ ++ ++
Schopnost zapalovani ++++ ++ ++ +++ + + +++ +++
Zivotnost ++++ ++ ++ +++ + + ++++ 4
Vhodnost pro vysoce legované oceli ~ ++++ +++ +++ +++ +++ - +++ +++
Vhodnost pro hlinik ++++ + + + + ++++ +++ +++
- ) DOVOLENA PROUDOVA ZATIZENi
/\ /A Ea T+ N —
— = 1
\/ N | - | - 1 elektrody AC DC
(mm) A) A)
Elektrody WP nejsou vhodné pro pouZiti na stfidavy proud s obdélnikovym 1,0 10-80 15-80
prgberjtlam’ viny proudu. Naopvgk elektrody WGE3 pfi tomto nasazeni vykazuji 16 50-120 60—150
nejlepsi vysledky a vysokou Zivotnost.
2,0 70-160 100-200
SINUSOIDNi PRUBEH PULZU OBDELNIKOVY PRUBEH PULZU 24 80-200 150-250
« Uhel brouseni: 60° ¢ Frekvence: max. 75 Hz 3,2 150-270 220-350
* Nejmensi zapalovaci proud » Balance:25% +/75% - 4,0 220-350 350—500

BRUSKA WOLFRAMOVYCH ELEKTROD

Idealni feSeni pro brouseni neradioaktivnich
wolframovych elektrod o prdmeéru 1,6-5,0 mm.

* Kompaktni velikost a nizka hmotnost ¢ Vysoky vykon a dlouha Zivotnost

« Siroky rozsah praméri elektrod ¢ Nizka hlu¢nost a spotfeba energie

a Uhld brouseni ¢ Dodavano s klestinami pro elektrody
« Ergonomicky design, snadné pouziti o praméru 1,6 — 2,4 — 3,2 mm
* Robustni kovové télo * K dostani nahradni brusny kotou&

« Bezpe&ny provoz i klestiny pro rizné priméry elektrod

Obj. kéd: NOR-050021

NORLING je privatni znac¢kou
spole¢nosti ARTWELD s.r.o.

Nadrazni 120, 460 06 Liberec 6 WWW.NORL’NG.CZ

Tel: +420 482 345 556
info@artweld.cz | www.artweld.cz




