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Namn EN SFA/AWS At VacPac WPGR Sidu.
Olegerade stal

OK 43.32 E420RR 12 E6013 4332 7
OK 46.00 E380RC 11 E6013 4600 WPQR 8
OK 46.16 E380RC 11 E7014 4616 10
OK 46.30 E380R 12 E6013 4630 1
OK 46.44 E380RC 11 E6013 4644 12
OK 48.00 E42 4B 42 H5 E7018 H4R 4800 VacPac | WPQR 13
OK 48.04 E424B32H5 E7018 4804 VacPac 15
OK 48.05 E42 4B 42 H5 E7018 4805 VacPac 16
OK 48.15 E423B32H5 E7018 4815 VacPac | WPQR 17
OK 48.50 E42 4B 32H5 E7018-1 H4R 4850 VacPac 18
OK 48.60 E424B 42 H5 E6013 4860 19
OK 50.40 E422RB 12 E6013 5040 20
OK 53.05 E42 4B 22 H10 E7016 5305 VacPac 21
OK 53.16 Spezial E382B32H10 E7016 5316 VacPac |WPQR 22
OK 53.68 E425B12H5 E7016-1 H4R 5368 VacPac 23
OK 53.70 E425B12H5 E7016-1 5370 VacPac 24
OK 55.00 E465B32H5 E7018-1 H4R 5500 VacPac 25
Filarc 27P E464B41H5 E8018-G (ndrmast) | 5761 VacPac 26
Filarc 35 E424B42 E7018-1 5781 VacPac 27
Filarc 36D E 42 4B 22 H10 E7016 5753 28
Filarc 48 E 42 0RC 11 E6013 4772 29
Filarc 56S E425B12H5 E7016-1 H4R 5754 VacPac 30
OK Femax 33.60 E420RR 53 E7024 3360 31
OK Femax 33.80 E420RR 73 E7024 3380 32
OK Femax 38.65 E424B73H5 E7028 3865 VacPac 33
OK Femax 38.95 E384B73H10 E7028 3895 34
OK Femax 39.50 E 42 2 RA53 E7027 3950 35
Laglegerade stal

OK 48.08 E 46 5 1Ni B 32 H5 E7018-G 4808 VacPac 36
OK 73.08 E465272B32 E8018-G 7308 VacPac 37
OK73.15 E465MniINiB42H5 E8018-G H4R 7315 VacPac 38
OK 73.68 E 46 6 2Ni B 32 H5 E8018-C1 7368 VacPac 39
OK 73.79 E4663NiB12H5 E8016-C2 7379 VacPac 41
OK 74.46 EMoB32H5 E7018-A1 7446 VacPac 42
OK74.78 E 55 4 MnMo B 32 H5 E9018-D1 7478 VacPac 43
OK 74.86 Tensitrode E 62 4 Mn1NiMo B T 32 H5 E10018-D2 7486 VacPac 44
OK 75.75 E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5  |E11018-G 7575 VacPac 45
OK 75.78 E896Z2B32H5 N/A 7578 VacPac 46
OK 76.16 E CrMo1B 4 2 H5 E8018-B2-H4R 7616 VacPac 47
OK 76.18 ECrMo1B42H5 E8018-B2 7618 VacPac 48
OK 76.26 E CrMo2 B 32 H5 E9018-B3 7626 VacPac 49
OK 76.28 ECrMo2 B4 2 H5 E9018-B3 7628 VacPac 50
OK76.35 E CrMo5 4 2 H5 E8015-B6 7635 VacPac 51
OK 76.96 E (CrMo9) B 4 2 H5 E8015-B8 7696 VacPac 52
OK 76.98 E CrMo91 B4 2 H5 E9015-B9 (nérmast) | 7698 VacPac 53
OK 78.16 EG9AZB42 E9018-G 7816 VacPac 54
Filarc 75S E 46 6 2Ni B 32 H5 E8018-C1 7768 VacPac 55
Filarc 76S E 46 6 Mn1Ni B 32 H5 E7018-G 7770 VacPac 56
Filarc 88S E 506 MnINiB 12 H5 E8016-G 7769 VacPac 57
Filarc 98S E 55 6 Mn1NiMo B T 32 H5 E9018-G T VacPac 58
Filarc 118 E 69 5 Mn2NiMo B 32 H5 E11018-M 7775 VacPac 59
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Namn EN SFA/AWS Artnr. | VacPac WPQR Sidnr.
Rostfria och hoglegerade stal

OK 61.20 E199LR 11 E308L-16 6120 VacPac 60
OK61.25 E199HB22 E308H-15 6125 VacPac 61
OK 61.30 E199LR12 E308L-17 6130 VacPac 62
OK 61.35 E199LB22 E308L-15 6135 VacPac 63
OK 61.35 Cryo E199LB22 E308L-15 6195 VacPac 64
OK 61.50 E199HR12 E308H-17 6150 VacPac 65
OK 61.80 E199NbR12 E347-17 6180 VacPac 66
OK 61.81 E199NbR32 E347-16 6181 VacPac 67
OK 61.85 E199NbB22 E347-15 6185 VacPac 69
OK 61.86 E199NbR12 E347-17 6186 VacPac 70
OK 62.53 N/A N/A 6253 VacPac 7
OK 63.20 E19123LR11 E316L-16 6320 VacPac 72
OK 63.30 E19123LR12 E316L-17 6330 VacPac 73
OK 63.34 E19123LR11 E316L-16 6334 VacPac 74
OK 63.35 E19123LB22 E316L-15 6335 VacPac 75
OK 63.41 E19123LR53 E316L-26 6341 VacPac 76
OK 63.80 E19123NbR32 E318-17 6380 VacPac 77
OK 63.85 E19123NbB 42 E318-15 6385 VacPac 78
OK 64.30 EZ19134NLR32 E317L-17 6430 VacPac 79
OK67.13 E2520R12 E310-16 6713 VacPac 80
OK 67.15 E2520B22 E310-15 6715 VacPac 81
OK 67.43 E188MnR12 (E307-16) 6743 VacPac 82
OK 67.45 E188MnB22 (E307-15) 6745 VacPac 83
OK 67.50 E2293NLR32 E2209-17 6750 VacPac 84
OK 67.53 E2293NLR12 (E2209-16) 6753 VacPac 85
OK 67.55 E2293NLB22 E2209-15 6755 VacPac 86
OK 67.60 E2312LR32 E309L-17 6760 VacPac 87
OK 67.70 E23122LR32 E309LMo-17 6770 VacPac 88
OK 67.71 E23122LR53 E309LMo-26 6771 VacPac 89
OK 67.75 E2312LB42 E309L-15 6775 VacPac 90
OK 310Mo-L E25222NLR12 (E310Mo-16) 6783 VacPac )l
OK 68.15 E13B42 E410-15 6815 VacPac 92
OK 68.17 E134R32 E410NiMo-16 6817 VacPac 93
OK 68.25 E134B42 E410NiMo-15 6825 VacPac 94
OK 68.53 E2594NLR32 E2594-16 6853 VacPac 95
OK 68.55 E2594NLB42 E2594-15 6855 VacPac 96
OK 68.81 E299R32 E312-17 6881 VacPac 97
OK 68.82 E299R12 (E312-17) 6882 VacPac 98
OK 69.25 E20163MnNLB42 E316LMn-15 6925 VacPac 99
0K 69.33 E20255CuNLR32 E385-16 6933 VacPac 100
Nickebaslegeringar

OKNi-1 E Ni-1E Ni 2061 (NiTi3) ENi-1 9205 VacPac 101
OKNiCu 1 E CNiCu 1 N/A 9278 VacPac 102
OKNiCu-7 E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ENiCu-7 9286 VacPac 108
OK NiCrFe-2 E Ni 6133 (NiCr16Fe12NbMo) |ENiCrFe-2 9215 VacPac 104
OK NiCrFe-3 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) ENiCrFe-3 9226 VacPac 105
OK NiCrMo-3 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ENiCrMo-3 9173 VacPac 106
OK NiCrMo-5 EZNi2 N/A 9235 VacPac 107
0K 92.55 E Ni 6620 (NiCr14Mo7Fe) ENICrMo-13 9255 VacPac 108
OK NiCrMo-13 E Ni 6059 (NiCr23Mo16) ENiCrMo-6 9259 VacPac 109
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Namn EN SFA/AWS At VacPac WPQR Sidu.
Hardsvetsning

OK 13Mn E Fe9 N/A 8608 110
OK 14MnNi EZFe9 N/A 8628 111
OK Tooltrode 50 EZFe3 N/A 8558 112
OK Tooltrode 60 E Fe4 N/A 8565 113
OK Weartrode 30 EZFel N/A 8328 VacPac 114
OK Weartrode 30 HD E Fel N/A 8329 115
OK Weartrode 35 E Fel N/A 8012 116
OK Weartrode 40 EZFe2 N/A 8013 17
OK Weartrode 45 EZFe3 N/A 8014 118
OK Weartrode 50 EZFe2 N/A 8350 119
OK Weartrode 50 T EZFe8 N/A 8016 120
OK Weartrode 55 EZFe3 N/A 8017 121
OK Weartrode 55 HD EZ Feb N/A 8458 122
OK Weartrode 60 EZFe2 N/A 8365 123
OK Weartrode 60 T EZFel4 N/A 8478 124
OK Weartrode 62 N/A N/A 8484 125
OK Weartrode 65 T EFel6 N/A 8480 126
Aluminiumlegeringar

OK AIMn1 AMn1 N/A 9601 127
OK AlSi5 AISi5 N/A 9602 128
OK AISi12 AlSi12 N/A 9603 129
Gjutjarn

OK Ni-Cl E CNIi-CI 3 N/A 9218 VacPac 130
OK NiFe-CI-A E C NiFe-CI-A 1 N/A 9258 VacPac 131
OK NiFe-Cl E C NiFe-13 N/A 9260 VacPac 132
Kopparbaslegeringar

OK 94.25 E Cu Z (CuSn7) N/A 9425 VacPac 133
OK 94.35 E Cu 7158 (CuNiBOMn2FeTi) | N/A 9435 VacPac 134
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BELAGDA ELEKTRODER

®
OLEGERADE STAL ESAB

OK 43.32
LR [12F -5 W% (TR R2

OK 43.32 ar en mycket lattsvetsad rutil allstromselektrod med vilken &ven en orutinerad svetsare uppnar ett bra resultat.
Den &r en utmarkt tunnplatselektrod och den goda flytbarheten medfor att séval stum- som kélsvetsar far ett jamnt och
vackert strangutseende. Elektroden tander latt &ven med sma transformatorer med 50 V tomgangsspanning (OCV). OK
43.32 rekommenderas for ordinéra kolstal, samt for fartygsstal av A-kvalitet i ordinér hallfasthetsklass. (Art nr 4332)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E6013, EN ISO 2560-A:E 42 0 RR 12

Godkannanden: ABS 2, BV 1, CE EN 13479, DB 10.039.36, DNV-GL 2, LR 2, RS 2, VdTUV 00621
Svetsstrom: AC, DC+-

Legeringstyp: Kol-Mangan

Holjtyp: Rutil tiock

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréns ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
ISO
Helsvetsgods ‘ 460 MPa ‘ 520 MPa ‘ 27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods 0°C 60 J
Helsvetsgods -10°C 55J

Svetsgodsanalys
C Mn Si
0.07 0.5 0.4

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
20x300mm |50-80A 23V 0.54 kg 167 36 sec 0.6 kg/h
25x350mm | 50-110A 25V 0.54 kg 88 46 sec 0.9 kg/h
32x350mm |80-150 A 26V 0.57 kg 51 57 sec 1.3 kg/h
32x450mm | 80-140A 26V 0.54 kg 40.5 74 sec 1.3kg/h
4.0x350mm | 120-210A 25V 0.52 kg 35 63 sec 1.6 kg/h
4.0x450mm | 120-210A 27V 0.54 kg 27 76 sec 1.9 kg/h
50x450mm | 170-290 A 26V 0.56 kg 17 87 sec 2.5kg/h
6.0x450mm | 230-370 A 30,6V 0,52 kg 12,4 105 sec 2,8kg/h
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OK 46.00

L3 (2% =2 Ixs N2 (TH

OK 46.00 ar en rutil allstromselektrod, som ger ett jamnt strangutseende i alla svetslagen inklusive vertikal nedat och
med en lattlossnande slagg. Elektroden tander och ater tander mycket latt vilket gor den idealisk for korta svetsar och
héaftsvetsning. Den &r ockséa lamplig vid éverbyggning av stora spaltdppningar. Den rekommenderas for konstruktioner i
tunt och medelgrovt material med varierande fogtyper och svetslagen. OK 46.00 ar en av de mest lampade for svetsning
i forzinkat material och &r relativt okénslig for rostigt eller pa annat séatt fororenat material. OK 46.00 rekommenderas for
ordinara kolstal, samt for fartygsstal av A-kvalitet i ordinér hallfasthetsklass. (Art nr 4600)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E6013, EN ISO 2560-A:E 38 0 RC 11, GOST 9467-75:E46, GOST R ISO
2560-A:E 38 0 RC 11
Godkannanden: ABS 2, BV 2, CE EN 13479, DB 10.039.05, DNV 2, GL 2, LR 2, RS 2, VdTUV 00623,

BKI 2, ClassNK KMW2, NAKS/HAKC 2.5, 3.0, 4.0, 5.0 mm, NAKS/HAKC 3.0-4.0 mm,
NAKS/HAKC 3.2-4.0 mm, RRR 2

Svetsstrom: AC, DC+-
Legeringstyp: Kol-Mangan
Héljtyp: Rutil-Cellulosa

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréns ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
1ISO
Helsvetsgods 400 MPa 510MPa 28%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
Helsvetsgods ‘ 0°C ‘ 70J

Svetsgodsanalys
C Mn Si
0.08 0.42 0.30

Insméltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
1.6x300mm | 30-60 A 26V 0.63 kg 263 36 sec 0.38 kg/h
2.0x300mm |50-70A 25V 0.60 kg 172 38 sec 0.55 kg/h
25x350mm | 60-100 A 22V 0.65 kg 86 50 sec 0.80 kg/h
32x350mm | 80-150 A 22V 0.65 kg 53 57 sec 1.30 kg/h
4.0x350mm | 100-200 A 22V 0.60 kg 39 65 sec 1.60 kg/h
4.0x450mm | 100-200 A 23V 0.58 kg 33 76 sec 1.94 kg/h
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BELAGDA ELEKTRODER %
OLEGERADE STAL =

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspianning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
5.0x350mm | 150-290 A 24\ 0.60 kg 24 87 sec 2.30 kg/h
5.0x450mm | 150-290 A 24V 0.60 kg 31 114 sec 2.30 kg/h
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OLEGERADE STAL

OK 46.16

A
ESAB *
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L3 (2% =2 Ixs N2 (TH

OK 46.16 ar en allstroms rutil universalelektrod med god svetsbarhet. Elektroden tander och ater tander mycket latt

och svetsbarheten ar god i alla Iagen, &ven fallande vertikalt. OK 46.16 svetsar relativt kallt och kan darfér anvandas vid
Overbyggning av relativt stora spaltdppningar. OK 46.16 rekommenderas for svetsning av bottenstrangar i fasade fogar,
for haftsvetsning samt montagesvetsning. OK 46.16 rekommenderas for stalen: S235JR (SS1311), S235JRG2 (SS1312),
SS1330, SS1331, SS1411, S275JR (SS1412), S275J2G3 (SS1414), SS1430, P265GH (SS1431), SS1434 samt for
fartygsstal av A-D och E-kvalitet i ordinar hallfasthetsklass. (Art nr 4616)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7014, EN ISO 2560-A:E 38 0 RC 11

Godkannanden: ABS 2, BV 2, CE EN 13479, DB 10.039.37, DNV 2, GL 2, LR 2, RS 2, VdTUV 02528
Svetsstrom: AC, DC+-

Legeringstyp: Kol-Mangan

Héljtyp: Rutil-Cellulosa

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
1ISO
Helsvetsgods 440 MPa 510MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
Helsvetsgods ‘ 0°C ‘ 60 J

Svetsgodsanalys
C Mn Si
0.09 0.5 0.4

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
2.0x300mm |50-70A 24V 0.57 kg 167 40 sec 0.54 kg/h
25x350mm | 60-100 A 25V 0.6 kg 86 49 sec 0.9 kg/h
3.2x350mm |80-150 A - - - - -
4.0x350mm | 100-200 A 24V 0.59 kg 34 65 sec 1.8 kg/h
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BELAGDA ELEKTRODER

®
OLEGERADE STAL ESAB

OK 46.30

L3 (2% 2 Iv= (TS

OK 46.30 &r en rutil universalelektrod for tun och medeltjock plat. Elektroden tander och ater tander mycket I&tt.
Rekommenderas for héftsvetsning men &ven stora spaltdppningar.(Art nr 4630)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E6013, EN ISO 2560-A:E 38 0 R 12
Godkéannanden: CE EN 13479

Svetsstrém: AC, DC+-

Legeringstyp: Kol-Mangan

Holjtyp: Rutil

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréns ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
1ISO
Helsvetsgods 440 MPa 515MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods ‘ 0°C ‘ 70J
Svetsgodsanalys

C Mn Si

0.07 0.48 0.31

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
25x350mm | 70-100 A 24V 0.60 kg 93 58 sec 0.7 kg/h
32x350mm | 100-140 A 23V 0.61 kg 57 60 sec 1.1 kg/h
4.0x450mm | 120-170 A 21V 0.64 kg 27 96 sec 1.4 kg/h
5.0x450 mm | 160-250 A 21V 0.66 kg 17 105 sec 2.0kg/h
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BELAGDA ELEKTRODER Y e
OLEGERADE STAL 3"3
OK 46.44

w2 =% NG NE (TH (R2

OK 46.44 &r en rutil cellulosa elektrod speciellt [ampad for fallande svetsning. Anvands vid stora spaltdppningar.

(Art nr 4644)
Klassning: SFA/AWS A5.1:E6013, EN ISO 2560-A:E 38 0 RC 11
Godkannanden: ABS 2, BV 2, CE EN 13479, DB 10.039.01, DNV 2, GL 2Y, LR 2, RS 2, VdTUV 00674
Svetsstrom: AC, DC+-
Legeringstyp: Kol-Mangan
Héljtyp: Rutil-Cellulosa
Typiska mekaniska varden
Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
ISO
Helsvetsgods 460 MPa 530 MPa 26%
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
Helsvetsgods 0°C 60 J
Helsvetsgods -10°C 55J
Svetsgodsanalys
C Mn Si
0.08 0.5 0.4
Insméltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm | 70-100 A 26,5V 0,61 kg 80 58 sec 0,78 kg/h
32x350mm  90-150 A 29,8V 0,51 kg 68,2 52,3 sec 1,0 kg/h
4.0x350mm | 110-200 A 216V 0.62 kg 36.6 62.4 sec 1.58 kg/h
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BELAGDA ELEKTRODER

®
OLEGERADE STAL ESAB

OK 48.00

OK 48.00, numera H4R klassad enligt AWS &r en palitlig allround-elektrod med lag vatehalt for olegerat och laglegerat

stél. OK 48.00 ar en elektrod som ger en stabil bage och palitiga och konstanta mekaniska egenskaper | alla positioner.
Den sakerstaller alla dina svetsarbeten oavsett svetslége, tjocklek och svetsforhallanden. Vid svetsning av bottenstrangar
dér full genomtrangning erfordras (tex. rérsvetsning) kan det vara lamplig att ansluta elektroden till minuspol. (Art nr 4800)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7018 H4 R, EN ISO 2560-A:E 42 4 B 42 H5

Godkannanden: ABS 3Y H5, BV 38Y H5, CE EN 13479, DB 10.039.12, DNV-GL 3 YH5, LR 3Ym H5, PRS
3Y H5, RINA 3Y H5, RS 3Y H5, VdTUV 00690, NAKS/HAKC 2.0-5.0 mm

Svetsstrom: DC+(-)
Diffunderbart vite: < 4.0 ml/100g
Legeringstyp: Kol-Mangan
Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 475 MPa ‘ 565 MPa ‘ 29 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS

Helsvetsgods ‘ -30°C ‘ 1304

I1SO

Helsvetsgods -30 °C 130J
Helsvetsgods -40 °C 1154

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si
0.06 1.1 05

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
1.6x300mm | 30-55 A 24\ 0.59 kg 192 50 sec 0.38 kg/h
2.0x300mm |55-80 A 22V 0.65 kg 125 45 sec 0.63 kg/h
25x350mm | 70-110A 24V 0.67 kg 65 57 sec 0.96 kg/h
3.2x350mm |90-140 A 23V 0.70 kg 42 68 sec 1.24 kg/h
3.2x450mm | 90-140 A 23V 0.73 kg 31 85 sec 1.33 kg/h
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BELAGDA ELEKTRODER

OLEGERADE STAL

OK 48.00

Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspianning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet

svetsgods vid 90% av
maxstrom

4.0x350mm | 120-190 A 24\ 0.70 kg 29 75 sec 1.63 kg/h
4.0x450mm | 120-190 A 24V 0.71 kg 22 92 sec 1.76 kg/h
5.0x450mm | 190-260 A 24V 0.75 kg 13 99 sec 2.61 kg/h
6.0x450mm | 220-340 A 26V 0.80 kg 9 97 sec 3.88 kg/h
7.0x450mm | 280-410 A 27V 0.79 kg 7.0 104 sec 4.83kg/h
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BELAGDA ELEKTRODER

®
OLEGERADE STAL ESAB

OK 48.04

OK 48.04 ar en basisk AC/DC allstroms elektrod for svetsning av olegerade och mikrolegerade kolmangan stél. Den har
mycket goda svetsningsegenskaper och ger en hdg svets kvalitet med goda hallfasthetsegenskaper. Elektroden svetsar
bra i alla Iagen, speciellt i vertikalt och underupplage. OK 48.04 &r lampad for svetsning av sadana konstruktioner dar
svara spanningstillstand ej kan undvikas. (Art nr 4804)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7018, EN ISO 2560-A:E 42 4 B 32 H5

Godkannanden: ABS E7018, ABS 3Y H5, BV 3Y H5, CE EN 13479, DNV-GL 3 YH5, LR 3Ym H15,
NAKS/HAKC 2.5-5.0 mm, PRS 3Y H5, RS 3Y H5, Seproz UNA 272580

Svetsstrém: AC, DC+(-)
Diffunderbart vite: < 5.0 ml/100g
Legeringstyp: Kol-Mangan
Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 480 MPa ‘ 560 MPa ‘ 28 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods -30°C 110J
Helsvetsgods -40 °C 100J

Svetsgodsanalys
@ Mn Si
0.06 1.2 0.4

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet

svetsgods vid 90% av
maxstrom

25x350mm | 75-110 A 28V 0.64 kg 67.0 59 sec 1.00 kg/h
32x350mm  90-155A 22V 0.63 kg 42.3 62.4 sec 1.37 kg/h
32x450mm  90-155 A 25V 0.67 kg 30.0 92 sec 1.50 kg/h
4.0x450mm | 125-200 A 26V 0.68 kg 20.0 101 sec 2.00 kg/h
50x450mm | 190-260 A 26V 0.72 kg 13.0 106 sec 2.80 kg/h
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OK 48.05 ar en basisk allroundelektrod for olegerade och mikrolegerade kolmangan stal med mycket goda
svetsningsegenskaper, speciellt nar likstrom +pol anvands. OK 48.05 ger ett segt och spricksakert svetsgods. Den har
bra svetsningsegenskaper aven vid 1ag svetsstrom vilket &r en fordel t ex vid svetsning av rotstrangar i rér. OK 48.05 ger
samma goda svetsgodskvalitet som OK 48.00 men den svetsar med nagot mjukare och bredare ljusbage. (Art nr 4805)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7018, EN ISO 2560-A:E 42 4 B 42 H5

Godkannanden: ABS 3Y H5, CE EN 13479, DB 10.039.02, DNV-GL 3 YH5, LR 3Ym H5, Seproz UNA
272580, VdTUV 06610

Svetsstrom: DC+(-)
Diffunderbart vite: < 5.0 ml/100g
Legeringstyp: Kol-Mangan
Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 445 MPa ‘ 540 MPa ‘ 29 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods -30°C 80J
Helsvetsgods -40 °C 70J

Svetsgodsanalys
c Mn Si
0.06 1.1 05

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom

2.0x300mm |35-80A 22V 0.627 kg 119 50.1 sec 0.6 kg/h
25x350mm | 75-105 A 24V 0.64 kg 62.5 58 sec 1.00 kg/h
32x350mm | 95-155A 26V 0.46 kg 54.3 61 sec 1.50 kg/h
32x450mm | 95-155A 26V 0.61 kg 31.3 80 sec 1.50 kg/h
4.0x450mm | 125-210A 24V 0.67 kg 20.5 85 sec 2.10kg/h
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®
OLEGERADE STAL ESAB

OK 48.15

1% 22 % vE (T2

OK 48.15 ar en basiskt allstromselektrod (med nagon fordel for vaxelstrom) som kombinerar goda hallfasthetsegenskaper
med bra svetsningsegenskaper. Synnerligen bra i stigande vertikallage. For 6vrigt med samma goda svetsgodskvalitet
som OK 48.00 vilket gor elektroden anvandbar i konstruktioner dér svara spanningstillstand ej kan undvikas. Den &r
ocksa anvandbar for svetsning av galvaniserad plat. (Art nr 4815)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7018, EN ISO 2560-A:E 42 3 B 32 H5

Godkannanden: ABS E7018, ABS 3Y H5, BV 3Y H5, CE EN 13479, DB 10.039.06, DNV-GL 3 YH5, LR
3Ym H5, PRS 3Y H5, RS 3Y H5, VdTUV 00625

Svetsstrém: AC, DC+(-)
Diffunderbart vite: < 5ml/100g
Legeringstyp: Kol-Mangan
Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 490 MPa ‘ 575 MPa ‘ 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
Helsvetsgods ‘ -30°C ‘ 60 J
Svetsgodsanalys
C Mn Si
0.06 1 0.5
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.0x300mm | 55-80A 22V 0.61 kg 125.0 43 sec 0.70 kg/h
25x350mm | 65-110 A 22V 0.60 kg 67.0 60 sec 1.00 kg/h
3.2x450mm | 100-140 A 23V 0.66 kg 31.0 84 sec 1.40 kg/h
4.0x450mm | 140-200 A 24V 0.66 kg 21.0 89 sec 2.00 kg/h
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OLEGERADE STAL

OK 48.50

A
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A

OK 48.50 ar en AC / DC + (-) elektrod for kolstal och laglegerat stél. Elektroden &r LMA belagd som ger en lag
fuktabsorption. Valdigt goda svetsegenskaperna. (Art nr 4850)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7018-1 H4R, EN ISO 2560-A:E 42 4 B 32 H5

Godkénnanden: ABS 3Y H5, BV 3YH5, CE EN 13479, DNV 4YH5, GL 4YH5, LR 3YH5, RINA 4YHS5,
VdTUV 11813

Svetsstrom: AC, DC+(-)

Diffunderbart vite: < 4.0 ml/100g

Legeringstyp: Kol-Mangan

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 500 MPa ‘ 570 MPa ‘ 28 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods -40 °C 70J
Helsvetsgods -45°C 60 J

Svetsgodsanalys
@ Mn Si
0.06 1.2 0.4

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet

svetsgods vid 90% av
maxstrom

2.0x300mm |55-80A 22V 0.65 kg 125 45 sec 0.63 kg/h
25x300mm |70-110A 23V 0.60 kg 81 53 sec 0.8 kg/h
25x350mm |70-110 A 22V 0.63 kg 68 63 sec 0.8 kg/h
32x350mm | 100-150 A 22V 0.64 kg 43 66 sec 1.3kg/h
3.2x450mm | 100-150 A 23V 0.64 kg 33 92 sec 1.2 kg/h
4.0x350mm | 130-200 A - - - - -
4.0x450mm | 130-200 A 22V 0.65 kg 23 101 sec 1.6 kg/h
5.0 x 450 mm 160-260 A 22V 0.68 kg 15 109 sec 2.3kg/h
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OLEGERADE STAL

OK 48.60
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A
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4G

LR [leg =8 s (T

OK 48.60 ar en basisk elektrod for svetsning av kolstal. (Art nr 4860)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7018, EN ISO 2560-A:E 42 4 B 42 H5
Godkannanden: ABS 3Y H5, BV 3, 3Y H5, CE EN 13479, DB 10.039.23, DNV 3 YH5, GL 3YH5, LR 3Y
H5, vdTUV 10094
Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vate: <5.0ml/100g
Legeringstyp: Kol-Mangan
Holjtyp: Basisk
Typiska mekaniska varden
Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
I1SO
Helsvetsgods 445 MPa 540 MPa 28%
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1SO
Helsvetsgods -30 °C 80J
Helsvetsgods -40 °C 70J
Svetsgodsanalys
C Mn Si
0.04 1.19 0.64
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.5 x 350 mm 70-110 A 24V 0.67 kg 65 57 sec 0.96 kg/h
3.2 x 350 mm 90-140 A 28V 0.70 kg 42 68 sec 1.24 kg/h
3.2 x450 mm 90-140 A 23V 0.73 kg 31 85 sec 1.33 kg/h
4.0 x 350 mm 120-190 A 24V 0.70 kg 29 75 sec 1.63 kg/h
4.0x450mm | 120-190 A 24V 0.71 kg 22 92 sec 1.76 kg/h
5.0 x 450 mm 190-260 A 24V 0.75 kg 13 99 sec 2.61 kg/h
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OK 50.40 ar en rutilbasisk allstromselektrod for svetsning i ordinéra konstruktionsstal, dar den passar utmérkt for
svetsning i rér. Den har dven bra svetsningsegenskaper i lage vertikalt uppat, samt for svetsning av rotstrangar. (Art nr

5040)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E6013, EN ISO 2560-A:E 42 2 RB 12
Godkannanden: CE EN 13479, DB 10.039.14, DNV 2, LR 2, VdTUV 00629
Svetsstrom: AC, DC+-

Legeringstyp: Kol-Mangan

Holjtyp: Rutil-Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1ISO
Helsvetsgods 470 MPa 540 MPa 25%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1ISO
Helsvetsgods ‘ -20°C ‘ 75J

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si
0.07 05 0.2

Insmaltningsdata

Diameter Stréom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet

svetsgods vid 90% av
maxstrom

25x350mm |50-100 A 23V 0.80 kg 88.0 51 sec 0.80 kg/h
32x350mm | 80-150 A 24V 0.55 kg 59 53 sec 1.15 kg/h
4.0x450mm | 130-190 A 22V 1.50 kg 27.0 90 sec 1.50 kg/h
50x450mm | 170-280 A 272V 0.58 kg 17.2 92.3 sec 2.26 kg/h

20 esab.se



BELAGDA ELEKTRODER

®
OLEGERADE STAL ESAB

OK 53.05

LE k22 (=2 INal TE R X&

OK 53.05 ar en dubbelhdljad basisk laghydrogenhaltig elektrod som har utmarkta svetsningsegenskaper och kan svetsas
med lag strom. OK 53.05 svetsar varmare an OK 48-serien och darfor speciellt Iamplig for svetsning av rotstrangar pa
-pol. Detta gdr den lamplig for svetsning av exempelvis bottenstrangar i V-fogar vid montage av rérkonstruktioner. OK
53.05 rekommenderas for allmanna konstruktionsstal med strackgrans <420 MPa. (Art nr 5305)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7016, EN ISO 2560-A:E 42 4 B 22 H10

Godkannanden: ABS 3 H10, 3Y, BV 3, 3Y H10, CE EN 13479, DB 10.039.32, DNV 3 YH10, GL 3Y H10,
LR 3Y H10, RS 3Y H10, vdTUV 03180

Svetsstrém: DC+-
Legeringstyp: Kol-Mangan
Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
1ISO
Helsvetsgods 470MPa 540 MPa 28%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods -30°C 90J
Helsvetsgods -40 °C 80J
Helsvetsgods -50 °C 60 J

Svetsgodsanalys
@ Mn Si
0.1 0.9 0.6

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm | 50-100 A 24\ 0.63 kg 79 49 sec 1.0kg/h
32x350mm | 80-140A 26V 0.6 kg 52 57 sec 1.2kg/h
32x450mm | 80-140A 26V 0.61 kg 39 70 sec 1.3kg/h
40x350mm | 110-180 A 25V 0.63 kg 33 60 sec 1.8kg/h
4.0x450mm | 110-180A 24V 0.63 kg 25 82 sec 1.7 kg/h
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OK 53.16 Spezial ar en basisk, dubbelhdljad allstromselektrod speciellt [ampad for kélsvetsar i stigande vertikallage
med sma a-matt. Den réknas som en basisk elektrod vad géller mekaniska egenskaper. OK 53.16 Spezial avsétter ett
basiskt svetsgods, men jamfért med andra basiska elektroder svetsar den med en lugn ljusbage, ger mycket mindre
sprut och &r lattslaggad. Elektroden ger en mycket jamn och fin svets i alla Iagen utom vertikalt nedat. OK 53.16 Spezial
rekommenderas for olegerade och mikrolegerade kolmangan stél och for ordinéra fartygsstal av A-D- och E-kvalitet. OK
53.16 Spezial &r speciellt utvecklad for svetsning med stromkéllor med l&g tomgangsspanning (OCV). (Art.nr 5316)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7016, EN ISO 2560-A:E 38 2B 32 H10

Godkannanden: ABS 3Y, BV 3,3Y H10, CE EN 13479, DB 10.039.29, DNV 3YH10, GL 3YH10, LR
3YH10, VdTUV 02762

Svetsstrom: AC, DC+-

Diffunderbart vite: <10.0 ml/100g

Legeringstyp: Kol-Mangan

Héljtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
ISO
Helsvetsgods 450 MPa 530 MPa 28%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS

Helsvetsgods ‘ -30 °C ‘

ISO

Helsvetsgods ‘ -20°C ‘ 90J

Svetsgodsanalys
C Mn Si
0.07 0.9 0.6

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém

25x350mm  |50-90 A 268V 0,58 kg 83,3 59 sec 0.73 kg/h
32x350mm | 90-150 A 31,2V 0,54 kg 53,6 56 sec 1,2kg/h
32x450mm | 90-150 A 30,3V 0,57 kg 39,5 72 sec 1,27 kg/h
4.0x450mm | 120-190 A 28V 0.59 kg 24 90 sec 1.65 kg/h
5.0x450mm | 160-230 A 28V 0.61 kg 16.5 109 sec 214 kg/h
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OK 53.68 é&r en extra hog kvalitetselektrod speciellt anvandbar vid ensidessvetsning framst dar stranga krav foreligger

t ex inom offshore och dar hdgt pakénda rorkonstruktioner férekommer. OK 53.68 ar mer Iéttsvetsad an elektroder

i OK 48.-serien, mindre kortslutningsben&gen, svetsar varmare an dessa pa pluspol och Klart battre pa minuspol.

Vid svetsning av bottenstrangar i rorskarvar ansluts elektroden med fordel till minuspol vilket underléttar kontrollen av
genomesvetsningen. Efterféljiande stréangar svetsas med elektroden ansluten till pluspol. OK 53.68 ar CTOD- provad. (Art

nr 5368)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7016-1 H4 R, EN ISO 2560-A:E 42 5 B 12 H5

Godkannanden: ABS 3Y H5, BV 3Y H5, CE EN 13479, DNV-GL 4 YH5, PRS 4Y H5, VvdTUV 06807
Svetsstrom: AC, DC+(-)

Diffunderbart vite: < 4.0 ml/100g

Legeringstyp: Kol-Mangan

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 470 MPa ‘ 550 MPa ‘ 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods -45 °C 150 J
Helsvetsgods -50 °C 140J

Svetsgodsanalys
c Mn Si
0.06 1.2 0.4

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm |55-85A 22V 0.58 kg 90.0 50 sec 0.80 kg/h
32x450mm  80-130A 22V 0.61 kg 41.0 73 sec 1.20 kg/h
4.0x450mm | 110-170 A 22V 0.65 kg 26.0 83 sec 1.70 kg/h
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OK 53.70 ér en basisk elektrod speciellt ldmpad fér svetsning av ror och allménna konstruktioner dar den anvands till
rotstrédngar. Elektrodens bagstabilitet och valbalanserade slaggsystem gor den lattsvetsad i alla Iagen. Vid svetsning av
bottenstrangar anvands ofta minuspol. (Art nr 5370)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7016-1, EN ISO 2560-A:E42 5 B 12 H5, GOST 9467-75:E50A
Godkénnanden: ABS E7016-H4, ABS 3Y H5, CE EN 13479, DNV-GL 3 YH5, LR 3Ym H5, RS 4Y H5
Svetsstrom: AC, DC+(-)

Diffunderbart vate: <5.0ml/100g

Legeringstyp: Kol-Mangan

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1ISO
Helsvetsgods 450 MPa 540 MPa 32%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
I1SO

Helsvetsgods -45°C 1354
Helsvetsgods -50 °C 130J

Svetsgodsanalys
C Mn Si
0.06 1.1 0.4

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet

svetsgods vid 90% av
maxstrom

25x350mm |60-85A 26V 0.63 kg 87.7 57 sec 0.70 kg/h
32x350mm | 80-130A 24V 0.59 kg 54.5 61 sec 1.10 kg/h
40x450mm | 115-190 A 24V 0.63 kg 24.6 86 sec 1.70 kg/h
5.0x450mm | 150-250 A 24V 0.66 kg 15 104 sec 2.26 kg/h
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OK 55.00 ar den starkaste olegerade allstromselektroden sarskilt lampad for hoghalifasta laglegerade stal eller
stélgjutgods. Elektrodens sprodbrottsékerhet vid laga temperaturer &r synnerligen god liksom svetsgodsets
varmspricksékerhet. Den ger ett svetsgods med mycket bra mekaniska egenskaper, speciellt vad betréffar slagseghet.

(Art nr 5500)
Klassning: SFA/AWS A5.1:E7018-1H4 R, CSA W48:E4918-1-H4, EN ISO 2560-A:E 46 5 B 32 H5
Godkannanden: ABS 3Y H5, BV 3Y H5, CE EN 13479, CWB E4918-1-H4, DB 10.039.03, DNV 3Y H5,
GL 3Y H5, LR 3Y H5, NAKS/HAKC 5.0mm, RS 3Y H5, VdTUV 00632
Svetsstrom: AC, DC+
Diffunderbart vite: < 4.0 ml/100g
Legeringstyp: Kol-Mangan
Holjtyp: Basisk
Typiska mekaniska varden
Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
ISO
Helsvetsgods ‘ 500 MPa ‘ 590 MPa ‘ 28 %
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
Helsvetsgods -45 °C 105J
Helsvetsgods -50 °C 100J
Svetsgodsanalys
C Mn Si
0.06 1.5 0.5
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm | 80-110A 23V 0.64 kg 66 64 sec 0.9 kg/h
3.2 x 350 mm 110-140 A 23V 0.62 kg 4 72 sec 1.2kg/h
3.2 x 450 mm 110-140 A 24V 0.69 kg 30 88 sec 1.4 kg/h
4.0 x 350 mm 140-200 A 232V 0.62 kg 28 72.5 sec 1.77 kg/h
4.0 x 450 mm 140-200 A 24V 0.71 kg 19 94 sec 2.0kg/h
5.0 x 450 mm 200-270 A 24V 0.72 kg 13 94 sec 3.0 kg/h
6.0x450mm | 215-360 A 25V 0.72 kg 9 98 sec 4.0 kg/h
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Denna laghydrogena elektrod &r speciellt konstruerad for fallande rundskarvar i rér. Det lagahydrogena svetsgodset
ger valdigt goda slagseghets varden och utmarkt duktilitet, vilket minskar risken fér sprickbildning. Elektroden anvands
speciellt for rérledningar, kompressorstationer och liknande arbeten, dar man anvander rér i kvaliteterna APl 5L.X52-
70 i distributionsnét for olja och gas etc. Produktiviteten &r 25-30% snabbare an for cellulosa-elektroder och 40-50%
snabbare &n vanliga basiska elektroder som svetsas vertikalt uppat. (Art nr 5761)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E8018-G (nearest), EN ISO 2560-A:E 46 4 B 41 H5

Godkannanden: ABS 3Y, BV 3Y H10, CE EN 13479, DB, DNV-GL 3 YH10, LR 4Y40 H10, VdTUV ,
Seproz UNA 272581

Svetsstrom: DC+(-)

Legeringstyp: Kol-Mangan

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1ISO
Helsvetsgods 560 MPa 610MPa 29%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
I1SO

Helsvetsgods -40°C 90J
Helsvetsgods -50 °C 70J

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si
0.08 1.2 05

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm | 80-100 A 25V 0.67 kg 66.7 53 sec 1.0 kg/h
32x350mm | 110-150 A 26V 0.68 kg 43.7 53 sec 1.6 kg/h
40x350mm | 180-220 A 28V 0.74 kg 27.0 50 sec 2.8 kg/h
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Filarc 35 &r en basisk allroundelektrod med mycket goda svetsegenskaper. Elektroden har en mjuk och stabil ljusbage vid
svetsning och &r mycket lamplig att anvanda vid rérsvetsning dar den ger en jamn och fin rotstrdng med bra anflytning till
fogkanterna. Detta ger en bra slagglossning, vilket minskar risken for slagginneslutningar. Rad vid svetsningens utférande:
kort ljusbage, 1&g framforingshastighet och langsam pendling nér man svetsar. (Art nr 5781)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7018-1, EN ISO 2560-A:E 42 4 B 42 H5

Godkannanden: ABS 3Y H10, BV 8Y H10, CE EN 13479, DNV-GL 4 YH10, LR 3Y H15, NAKS/HAKC 3.2
- 4.0 mm, RS 4Y40 H10, Seproz UNA 272581, VdTUV

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vite: < 5.0 ml/100g
Legeringstyp: Kol-Mangan
Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 440 MPa ‘ 530 MPa ‘ 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1ISO
Helsvetsgods ‘ -40 °C ‘ 60 J

Svetsgodsanalys
C Mn Si
0.06 11 0.5

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
2.0x300mm |45-75A 26V 0.56 kg 125.0 46 sec 0.60 kg/h
25x350mm | 70-105 A 25V 0.63 kg 65.8 57 sec 0.90 kg/h
3.2x450mm | 100-135 A 21V 0.67 kg 30.9 87 sec 1.30 kg/h
4.0x450mm | 140-185 A 22V 0.69 kg 20.5 90 sec 1.90 kg/h
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Filarc 36D &r en basisk dubbelt holid likstromselektrod speciellt utvecklad for svetsning vertikalt uppat av rér. Den fina
droppdvergangen ger en latt kontrollerad smélta, vilket gér den mycket lamplig for svetsning av rotstrangar dven under
upp i ror. (Art nr 5753)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7016, EN ISO 2560-A:E 42 4 B 22 H10
Godkannanden: CE EN 13479, DNV 3 YH10, LR 3Y H10

Svetsstrom: DC+-

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods 470 MPa 540 MPa 28%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1ISO
Helsvetsgods -20 °C 150 J
Helsvetsgods -40 °C 80J
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm | 50-100 A 24V 0.63 kg 79 49 sec 1.0 kg/h
32x350mm | 80-140A 26V 0.6 kg 52 57 sec 1.2 kg/h
32x450mm | 80-140A 26V 0.61 kg 39 70 sec 1.3kg/h
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Filarc 48 &r en rutil allround elektrod med relativt snabbstelnande slagg och ringa sprut for tunt och medel tjock plat. En
kraftig ljusbage ger god rotintrangning och bra intrangning pa rostiga och malade ytor. VAl lampad fér under-uppsvetsning
av kélsvetsar, dverlappsfogar och bakstrangar. Anvandningsomradet &r framst inom varvsindustrin och byggteknik. Rad
vid svetsningens utférande: kort ljusbage vid fallande svetsning i Ovrigt fri ljusbage. (Art nr 4772)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E6013, EN ISO 2560-A:E 42 0 RC 11

Godkannanden: ABS 2, BV 2, CE EN 13479, DB 10.105.06, DNV 2, GL 2V, LR 2, VdTUV 03086, RS 2
Svetsstrom: AC, DC-(+)

Legeringstyp: Kol-Mangan

Héljtyp: Rutil-Cellulosa

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréns ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
1ISO
Helsvetsgods 450 MPa 520 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
Helsvetsgods ‘ 0°C ‘ 60 J

Svetsgodsanalys
C Mn Si
0.08 0.60 0.40

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
25x350mm |60-90 A 25V 0.62 kg 91 49 sec 0.8 kg/h
32x350mm | 90-140 A 24V 0.59 kg 59 57 sec 1.1 kg/h
4.0x350mm | 110-185A 26V 0.58 kg 40 64 sec 1.4 kg/h
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Filarc 56S &r en tunnbelagd AC/DC-basisk LMA-elektrod for svetsning i alla lagen. Den ger ett svetsgods med mycket

bra mekaniska egenskaper. Filarc 56S ar sarskilt lamplig da man vill uppna bra intrdngning i obekvama lagen tex rér och
underupp svetsning av stumsvetsférband. Allméant anvand inom offshoreindustrin, raffinaderier och petrokemisk industri
dér stora krav stélls pa mekaniska egenskaper och lagt hydrogeninnehall i svetsgodset. Filarc 56S ar CTOD-provad. (Art

nr 5754)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7016-1 H4 R, EN ISO 2560-A:E425B 12 H5

Godkannanden: ABS 3YHS, BV 3YH5, CE EN 13479, DB 10.105.15, DNV-GL 4 YH5, LR 4Y40HS5,
VdTUV 03012, RS 4Y42H5, Seproz UNA 272581

Svetsstrom: AC, DC+(-)

Diffunderbart vate: <4.0ml/100g

Legeringstyp: Kol-Mangan

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1ISO
Helsvetsgods 470 MPa 550 MPa 30%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1SO

Helsvetsgods -45°C 150 J
Helsvetsgods -50 °C 140J
Svetsgodsanalys

C Mn Si

0.06 1.3 0.4

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insmaltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm |55-85A 22V 0.58 kg 90.0 50 sec 0.80 kg/h
32x350mm | 80-140A 22V 0.61 kg 52.0 53 sec 1.30 kg/h
32x450mm | 80-130A 22V 0.61 kg 41.0 73 sec 1.20 kg/h
4.0x350mm | 110-180 A 22V 0.64 kg 34.0 62 sec 1.70 kg/h
4.0x450mm | 110-170 A 22V 0.65 kg 26.0 83 sec 1.70 kg/h
5.0x450 mm | 180-230 A 22V 0.66 kg 17.0 90 sec 2.40 kg/h
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OK Femax 33.60 ar en mycket snabbsvetsande hogutbyteselektrod av rutiltyp, med ett utbyte av 160%. Elektroden &r
lamplig for stdende kalsvetsar i tunn och medelgrov plét av ordinéra kolstal exempelvis: S235JR (SS1311), S235JRG2
(SS1312), SS1330, SS1411, S275JR (SS1412), SS1430 och SS1434. Svetsen flyter bra upp mot den vertikala platen

och ger god anflytning till grundmaterialet utan sméltdiken &ven vid hoga strommar. Elektroden gér bra att dra ut till sméa
a-matt. (Art nr 3360)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7024, EN ISO 2560-A:E 42 0 RR 53

Godkannanden: ABS 2, CE EN 13479, DB 10.039.11, DNV-GL 2, VdTUV 01030, Seproz UNA 272581
Svetsstrom: AC, DC+(-)

Legeringstyp: Kol-Mangan

Holjtyp: Rutil tjiock

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
ISO
Helsvetsgods 540 MPa 27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1ISO
Helsvetsgods ‘ 0°C ‘ 60 J

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si
0.07 07 0.4

Insmaltningsdata

Diameter Stréom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
3.2x450mm | 130-170 A 30V 0.68 kg 23.0 71 sec 2.20 kg/h
4.0x450mm | 150-230 A 33V 0.68 kg 15.0 77 sec 3.10 kg/h
5.0x450mm | 200-350 A 35V 0.68 kg 9.5 78 sec 4.90 kg/h
6.0x450mm | 280-450 A 36V 0.68 kg 6.4 83 sec 6.40 kg/h
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OK Femax 33.80 &r en snabbsvetsande hogutbyteselektrod (utbyte 160%) av rutiltyp, sarskilt lampad for staende
kalsvetsar i grovre material. Elektroden &r mycket I&tt att tdnda och atertanda och ger en likbent och slat svetsprofil

med latt slagglossning. Aktuella staltyper &r allmanna konstruktionsstal, tryckkarlsstal och fartygsstal i ordinéra
hallfasthetsklasser. OK Femax 33.80 tillverkas &ven i langden 700 mm avsedd for svetsning i Fematic-stativ eller andra
mekaniska elektrodhallare. Svetsning i Fematic-stativ skall ske med vaxelstrom eftersom likstrém kan orsaka blasverkan.

(Artnr 3380)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7024, EN ISO 2560-A:E 42 0 RR 73

Godkannanden: ABS 2Y, ABS E7024, BV 2Y, CE EN 13479, CWB CSA W48: E4924, DB 10.039.28,
DNV-GL 2'Y, LR 2Ym, PRS 2Y, RINA 2, RS 2Y, VdTUV 00634

Svetsstrom: AC, DC+-

Legeringstyp: Kol-Mangan

Holjtyp: Rutil tiock

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréns ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
ISO
Helsvetsgods ‘ 460 MPa ‘ 550 MPa ‘ 27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
Helsvetsgods ‘ 0°C ‘ 60 J

Svetsgodsanalys
C Mn Si
0.09 0.7 0.4

Insméltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém

32x450mm | 130-170 A 28V 0.68 kg 21.0 69 sec 2.50 kg/h
4.0x450mm | 180-230 A 30V 0.68 kg 135 69 sec 3.80 kg/h
5.0x450 mm | 250-340 A 30V 0.67 kg 9.1 68 sec 5.80 kg/h
6.0x450 mm | 300-430 A 35V 0.68 kg 6.4 79 sec 7.1 kg/h
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OK Femax 38.65 ar en snabbsvetsande hogutbyteselektrod som férenar de basiska elektrodernas goda mekaniska
egenskaper med hogutbyteselektrodernas goda svetsekonomi. Den anvandes med fordel till stumfogar och kélfogar i
horisontallage samt stdende kalfogar. OK Femax 38.65 rekommenderas for ordinéra konstruktionsstél, mikrolegerade
hoghalifasta stal samt for ordinédra och hoghallfasta fartygsstal av A- D och E-kvalitet. (Art nr 3865)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7028, EN ISO 2560-A:E 42 4 B 73 H5

Godkinnanden: ABS E7028, ABS 3Y H5, BV 3Y H5, CE EN 13479, DB 10.039.15, DNV-GL 3Y H5, LR
3Ym H5, PRS 3Y H5, VdTUV 00635

Svetsstrom: AC, DC+
Diffunderbart vite: < 5.0 ml/100g
Legeringstyp: Kol-Mangan
Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 440 MPa ‘ 550 MPa ‘ 28 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods -20°C 100 J
Helsvetsgods -40 °C 85J

Svetsgodsanalys
@ Mn Si
0.08 1.1 0.4

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
4.0x450mm | 170-240 A 36V 0.68 kg 14.4 70 sec 3.70 kg/h
5.0x450mm | 225-355 A 40V 0.69 kg 9.6 72 sec 5.70 kg/h
6.0x450 mm | 300-430 A 40V 0.68 kg 6.6 80 sec 7.20 kg/h
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OK Femax 38.95 ar en allstrdms hogutbyteselektrod som har ett mycket hégt utbyte och darmed en insvetstal jamforbart
med pulverbagsvetsning. Det gar att uppna ett insvetstal 6ver 13 kg/h med 6 mm elektrod. Elektroden ar foretradesvis
avsedd for svetsning i liggande kélfogar och fasade stumfogar i horisontallage dar den ger en jamn 6vergang till
grundmaterialet. Da elektroden svetsar med hog bagspanning kraver den en relativt kraftig stromkalla. OK Femax 38.95
rekommenderas for ordindra konstruktionsstal, mikrolegerade hoghallfasta stal samt for ordinéra och hdghalifasta
fartygsstal av A- D och E kvalitet. (Art nr 3895)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7028, EN ISO 2560-A:E 38 4 B 73 H10
Godkénnanden: ABS 3Y H10, BV 3Y H10, DNV-GL 3 YH10, LR 3Ym H10
Svetsstrom: AC, DC+
Diffunderbart vate: <8.0 ml/100g
Legeringstyp: Kol - Mangan
Holjtyp: Zirkonbasisk
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspianning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
4.0x450mm | 170-240 A 35V 0.67 kg 14.9 67 sec 3.60 kg/h
5.0 x 450 mm 330-400 A 40V 0.70 kg 6.6 63 sec 9.00 kg/h
6.0 x 450 mm 400-520 A 50V 0.71 kg 4.2 65 sec 13.30 kg/h
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OK Femax 39.50 é&r en lattsvetsad hogutbyteselektrod med god slagglossning. Lamplig for svetsning av stdende och
liggande kalfogar samt horisontala stumsvetsar i grov och medelgrov plat. Elektroden har ett brett arbetsomrade vad det
géller stracklangd per elektrod. Svetsgodset ar sprick- och porsékert med goda slagseghetsegenskaper. Observera att
elektroden ger ett svetsgods som har godkand slagseghet ner till -20 °C. OK Femax 39.50 rekommenderas for ordinéra
kolstal med strackgréns max 420 MPa. (Art nr 3950)

Klassning: SFA/AWS A5.1:E7027, EN ISO 2560-A:E 42 2 RA 53
Godkénnanden: ABS 3Y, BV 3Y, CE EN 13479, DB 10.039.07, DNV-GL 3 Y, LR 3Ym, PRS 3, VdTUV
00636, Seproz UNA 272581
Svetsstrom: AC, DC+-
Legeringstyp: Kol-Mangan
Holjtyp: Rutil-Sur
Typiska mekaniska varden
Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
I1SO
Helsvetsgods 430 MPa 520 MPa 28%
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
I1SO
Helsvetsgods -20 °C 65 J
Helsvetsgods -30°C 554J
Svetsgodsanalys
C Mn Si
0.07 0.7 0.3
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
32x450mm | 130-170 A 31V 0.68 kg 22.6 69 sec 2.3 kg/h
4.0x450mm | 150-230 A 32V 0.70 kg 15.6 71 sec 3.2 kg/h
50x450mm | 200-350 A 37V 0.70 kg 10.1 65 sec 5.5 kg/h
6.0x450mm | 280-400 A 35V 0.71 kg 6.6 86 sec 6.4 kg/h
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OK 48.08 ar en nickellegerad LMA-elektrod av 48-typ med mycket goda och jamna mekaniska egenskaper vid laga
temperaturer. OK 48.08 ar lampad for konstruktioner dar en basisk elektrod med hég och jamn slagseghet erfordras t ex
inom offshore. Svetsgodset innehéller 1%Ni och ger goda slagseghetsvérden ned till -40 °C. Holjet &r av senaste LMA-
recept och ger maximalt motstand mot porer. Vid svetsning av bottenstrangar dér full genomsvetsning erfordras (t ex vid
rorsvetsning) kan det vara lampligt att ansluta elektroden till minuspol. Elektroden ar CTOD- provad. OK 48.08 &r avsedd
for svetsning av stal med en strackgrans pa upp till 540 MPa och slagshet ner till -60 °C, samt for hoghallfasta fartygsstal
av A-, D- och E-kvalitet. (Art nr 4808)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E7018-G, EN ISO 2560-A:E 46 5 1Ni B 32 H5

Godkénnanden: ABS 3Y H5, CE EN 13479, DB 10.039.31, DNV-GL 4 Y40H5, LR 4Y40m H5, NAKS/
HAKC 2.5-5.0 mm, RS 4Y H5, VdTUV 05778

Svetsstrom: AC, DC+(-)

Diffunderbart vate: <5.0ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (0.9 % Ni)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
1ISO
Helsvetsgods 540 MPa 630 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
I1SO

Helsvetsgods -50 °C 1154
Helsvetsgods -60 °C 90J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Mo
0.06 1.2 0.35 0.95 0.02 0.001
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet

svetsgods vid 90% av
maxstrom

2.0x300mm |55-80A 22V 0.57 kg 135.1 42 sec 0.60 kg/h
25x350mm | 75-110 A 27V 0.57 kg 88 41 sec 1.0kg/h
32x350mm | 110-150 A 22V 0.62 kg 42.3 66 sec 1.30 kg/h
32x450mm | 110-150 A 22V 0.66 kg 30.0 85 sec 1.40 kg/h
4.0x450mm | 150-200 A 22V 0.69 kg 20.3 90 sec 2.00 kg/h
50x450mm | 190-275 A 23V 0.69 kg 14.0 85 sec 3.00 kg/h
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OK 73.08 &r en CuNi- legerad LMA-allstromselektrod som ger ett svetsgods med god korrosionshardighet mot saltvatten
och rékgaser, och anvands till vaderbestandiga stél och for konstruktionsstal i fartyg. Svetsgodset har utmarkta
mekaniska egenskaper. OK 73.08 &r speciellt lampad for svetsning av pansarstal i isbrytare och andra fartyg, som arbetar
under omstandigheter, dar skyddsfarg néts bort. Avsedd for t ex CORTEN, Domex 350W, UHBCCP m.fl. De goda
mekaniska hallfasthetsegenskaperna gor den aven lamplig for svetsning av allmént hoghalifasta stal samt for ordinéra och
hoghalifasta fartygsstal av A-, D- och E- kvalitet. (Art nr 7308)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E8018-G, EN ISO 2560-A:E 46 5 Z B 32

Godkannanden: ABS 3Y H10, BV 3Y H10, CE EN 13479, DB 10.039.20, DNV-GL 3 YH10, LR 3Ym H10,
RS 3Y H10, VdTUV 02115

Svetsstrom: AC, DC+

Diffunderbart vite: <10.0 mi/100g

Legeringstyp: Laglegerad (0.7 % Ni, 0.4 % Cu)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 520 MPa ‘ 610 MPa ‘ 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1ISO
Helsvetsgods ‘ -50 °C ‘ 100 J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cu
0.06 11 0.4 0.7 0.4

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém

25x350mm | 80-115A 21V 0.62 kg 66.0 59 sec 0.90 kg/h
3.2x350mm | 100-150 A 23V 0.62 kg 43 68 sec 1.2kg/h
3.2x450mm | 100-150 A 22V 0.66 kg 30.5 90 sec 1.30 kg/h
4.0x450mm | 130-200 A 23V 0.68 kg 20.0 100 sec 1.80 kg/h
50x450mm | 190-280 A 27V 0.70 kg 13.5 106 sec 2.60 kg/h
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OK 73.15 &r en 0.9% Ni-legerad, basisk allstrdmselektrod enligt AWS E8018G som uppfyller slagseghetskrav ned till -50
°C. OK 73.15 har goda svetsningsegenskaper i alla lagen och fogtyper. Holjiet &r av LMA-typ med lag fuktupptagning och
svetsgodset har ett hydrogeninnehall under 5mi/ 100g. (Art nr 7315)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E8018-G H4R, EN ISO 2560-A:E 46 5 Mn1Ni B 4 2 H5
Godkénnanden: ABS 3Y H5, DNV-GL 4 Y46H5

Svetsstrom: DC+(-)

Diffunderbart vate: <4.0ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (0.9 % Ni)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1ISO
Helsvetsgods 550 MPa 630 MPa 25%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
Helsvetsgods ‘ -50 °C ‘ 70J

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si Ni Cr Mo
0.06 1.51 0.3 0.9 0.04 0.01

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet

svetsgods vid 90% av
maxstrom

25x350mm | 55-110A 25V 0.63 kg 80.6 46 sec 1.00 kg/h
32x450mm | 80-145A 22V 0.64 kg 32.6 85 sec 1.30 kg/h
4.0x450mm | 110-200 A 23V 0.64 kg 21.9 86 sec 1.90 kg/h
50x450mm | 155-290 A 23V 0.67 kg 13.2 93 sec 2.90 kg/h
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OK 73.68 &r en 2.5% nickellegerad basisk LMA allstromselektrod for svetsning av laglegerade stal med slagseghetskrav
ned till -60 °C. OK 73.68 ér i forsta hand avsedd for svetsning av konstruktioner med krav pa mycket god
sprodbrottsakerhet. Svetsgodsets sammansattning ger goda slagseghetsvarden éven vid svetsning vertikalt uppat.
Svetsgodset frdn OK 73.68 ar dven kand for sin goda korrosionssakerhet i saltvatten och i svavelsyrahaltig atmosfar och
kan darfor &ven anvandas for svetsning av konstruktioner i dylik milj. (Art nr 7368)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E8018-C1, EN ISO 2560-A:E 46 6 2Ni B 32 H5

Godkénnanden: ABS 3Y400 H5*, ABS E 8018-C1, BV 5Y40M H5*, CE EN 13479, DNV-GL 5 Y46HS5,
LR 5Y42m H5*, NAKS/HAKC 2.5-5.0 mm, PRS 5Y 42 H5, RS 5Y46M H5*, Seproz UNA
272580, VATUV 01629

Svetsstrom: AC, DC+
Diffunderbart vate: <5.0ml/100g
Legeringstyp: Laglegerad (2.5 % Ni)
Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
AWS

Avspénningsglédgad 1 hr 500 MPa 600 MPa 28 %

620 °C

I1SO

Helsvetsgods 540 MPa 615 MPa 28%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS

Avspénningsglidgad 1 hr 620 °C 60°C 854

I1SO

Helsvetsgods -60 °C 105J
Helsvetsgods -80°C 65J

Svetsgodsanalys
(o] Mn Si Ni Cr Mo
0.05 1 0.35 2.4 0.02 0.01
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Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspianning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom

25x350mm | 70-110A 23V 0.62 kg 70.0 55 sec 0.90 kg/h
3.2x450mm | 105-150 A 23V 0.62 kg 32.0 81 sec 1.40 kg/h
4.0x450mm | 140-190 A 23V 0.65 kg 21.0 88 sec 2.00 kg/h
50x450mm | 190-270 A 27V 0.65 kg 135 104 sec 2.50 kg/h
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OK 73.79 &r en nickellegerad elektrod for svetsning av 3,5 % Ni-stal med slagseghetskrav ned till -101°C. Den anvands
inom kemisk industri pa t.ex. etan- tankar. (Art nr 7379)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E8016-C2, EN ISO 2560-A:E 46 6 3Ni B 12 H5
Godkannanden: DNV-GL 5 Y46H5, RS 5Y46 H5

Svetsstrom: AC, DC+-

Diffunderbart vite: < 5.0 ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (3.5 % Ni)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 540 MPa ‘ 630 MPa ‘ 27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

ISO

Helsvetsgods -60 °C 130J

Helsvetsgods -75°C 110J
Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Mo
0.06 0.8 0.36 3.37 0.05 0.01

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet

svetsgods vid 90% av
maxstrom

25x350mm | 70-110A 25V 0.60 kg 76.0 60 sec 0.80 kg/h
32x450mm  80-150 A 25V 0.60 kg 37.0 77 sec 1.50 kg/h
4.0x450mm  90-190 A 27V 0.63 kg 26.0 88 sec 1.80 kg/h
50x450mm | 110-240 A 29V 0.60 kg 15.0 100 sec 210 kg/h
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OK 74.46
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OK 74.46 &r en basisk LMA allstromselektrod legerad med 0.5% Mo for svetsning av varmhélifasta stal av typ DIN 16Mo3
och liknande, som anvands i bl.a. tryckkérl. Dess svetsningsegenskaper gor den anvandbar i lutande positioner. Holjets
sammanséttning gor den lamplig for svetsning med laga stromstyrkor i rorkonstruktioner. (Art nr 7446)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E7018-A1, EN ISO 3580-A:E Mo B 32 H5
Godkénnanden: CE EN 13479, VdTUV 01043

Svetsstrom: AC, DC+

Diffunderbart vate: < 5ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (0.5 % Mo)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1SO
PWHT 620 °C 1h 460 MPa 560 MPa 27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
PWHT 620 °C 1h 20°C 1754

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si Cr Mo
0.05 0.77 0.38 0.04 0.57

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom

2.0x300mm |55-80A 22V 0.59 kg 136.0 40 sec 0.7 kg/h
25x350mm | 75-110A 23V 0.59 kg 73.0 55 sec 0.9 kg/h
32x350mm | 105-150 A 23V 0.54 kg 53 66 sec 1 kg/h
3.2x450mm | 105-150 A 25V 0.59 kg 37.0 81 sec 1.2kg/h
4.0x450mm | 140-200 A 26V 0.65 kg 22.5 90 sec 1.8 kg/h
50x450mm | 190-270 A 271V 0.65 kg 14.5 104 sec 2.4 kg/h
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OK 74.78 ar en basisk LMA allstromselektrod for svetsning av hoghalifasta stal ingdende i konstruktioner med
slagseghetskrav ned till -40 °C. Elektroden ar lamplig fér manuell formsvetsning vid skarvsvetsning av rals, samt
pasvetsning dar en hardhet pa ca 250HV énskas. (Art nr 7478)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E9018-D1, EN ISO 18275-A:E 55 4 MnMo B 3 2 H5
Godkénnanden: ABS 3Y H5, CE EN 13479, DB 82.039.02, DNV-GL 3 Y46HS, VdTUV 01027
Svetsstrom: AC, DC+

Diffunderbart vate: <5.0ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (0.4 % Mo)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
I1SO
Helsvetsgods 600 MPa 650 MPa 24%
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS
Avspinningsglbdgad 1 hr 620 °C 50°C |
ISO
Helsvetsgods -40°C 90J
Helsvetsgods -50 °C 70J
Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo
0.05 1.60 0.35 0.03 0.03 0.35
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.5x 350 mm 75-100 A 22V 0.62 kg 73.0 55 sec 0.90 kg/h
32x450mm | 105-140 A 23V 0.65 kg 32.0 86 sec 1.30 kg/h
4.0x450mm | 140-190 A 23V 0.65 kg 20.5 97 sec 1.80 kg/h
5.0 x 450 mm 190-260 A 24V 0.68 kg 14.0 100 sec 2.60 kg/h
6.0 x 450 mm 240-340 A 24V 0.69 kg 10 103 sec 3.6 kg/h
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OK 74.86 Tensitrode &r en basisk elektrod for svetsning av stal och gjutlegeringar med min. stréackgrans pa 690 MPa. (Art

nr 7486)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E10018-D2, EN ISO 18275-A:E 62 4 Mn1NiMo B T 32 H5
Godkéannanden: ABS 3YQ620 H5, CE EN 13479, NAKS/HAKC 3.2-4.0 mm, Seproz UNA 272580
Svetsstrém: AC, DC+

Diffunderbart vite: <5.0ml/100 g

Legeringstyp: Laglegerad (1.8 % Mn, 0.4 % Mo)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréns ‘ Brottgréns ‘ Férléangning
1ISO
Avspanningsglodgad 1 hr 590 °C ‘ 630 MPa ‘ 720 MPa ‘ 25 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS

Avspanningsglodgad 1 hr 620 °C ‘ -50 °C ‘

I1SO

Avspanningsglddgad 1 hr 590 °C -40 °C 75J
Avspanningsglddgad 1 hr 590 °C -50 °C 60 J

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si Ni Cr Mo
0.06 1.74 0.37 0.83 0.04 0.34

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom

25x350mm | 75-100 A 21.6V 0.61 kg 69.4 60.1 sec 0.86 kg/h
32x450mm | 110-140 A 22V 0.65 kg 35 85.6 sec 1.2 kg/h
40x450mm | 150-190 A 228V 0.62 kg 224 93.4 sec 1.72 kg/h
5.0x450mm | 190-260 A 228V 0.68 kg 14.3 92.6 sec 2.72 kg/h
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OK 75.75 ar en laglegerad basisk LMA allstromselektrod som &r extra hart torkad. Den &r avsedd for svetsning

av laglegerad hoghalifast konstruktionsstal med en strackgrans pa 755 MPa och slagseghet ned till -60 °C .
Arbetstemperaturen vid svetsning bestdms av materialkvalitet och kombinerad godstjocklek. Endast val torra elektroder
skall anvandas vilket erhalles genom att anvanda Vac-Pac. (Art nr 7575)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E11018-G, EN ISO 18275-A:E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5
Godkannanden: ABS E11018-G, CE EN 13479, DB 10.039.19, VATUV 01028, Seproz UNA 272580
Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vite: < 5.0 ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (2.4 % Ni, 0.4 % Cr, 0.4 % Mo)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 780 MPa ‘ 830 MPa ‘ 20 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1ISO
Helsvetsgods ‘ -40 °C ‘ 60 J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Mo
0.05 1.61 0.36 2.4 0.4 0.4
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet

svetsgods vid 90% av
maxstrom

25x350mm | 70-110A 22V 0.67 kg 66.0 54 sec 1.00 kg/h
3.2x450mm | 100-150 A 23V 0.67 kg 31.5 80 sec 1.40 kg/h
4.0x450mm | 135-200 A 24V 0.65 kg 21.0 92 sec 1.90 kg/h
5.0x450 mm | 180-260 A 25V 0.63 kg 12.0 105 sec 2.50 kg/h
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OK 75.78 ar en basisk laglegerad allstromselektrod for svetsning av extra hdghalifasta stal. En superstark elektrod som
ger ett svetsgods med brotthalifasthet Gver 900 MPa och slagseghet 6ver 47 J vid -60 °C. (Art nr 7578)

Klassning: ENISO 18275-AE896ZB 32 H5
Godkéannanden: NAKS/HAKC 3.2 mm, Seproz UNA 272580
Svetsstrom: AC, DC+

Diffunderbart vite: <5.0 ml/100g

Legeringstyp: CrNiMo

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 922 MPa ‘ 974 MPa ‘ 19 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1ISO
Helsvetsgods ‘ -60 °C ‘ 47J
Insméltningsdata
Diameter Strém Bégspianning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm | 70-110A 24\ 0.61 kg 73.5 52 sec 0.9 kg/h
32x350mm | 110-150 A 24V 0.63 kg 32.6 77 sec 1.4 kg/h
4.0x450mm | 150-200 A 24V 0.65 kg 21.9 86 sec 1.9 kg/h
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OK 76.16 ar en basisk elektrod for svetsning av kryphalifasta stél av typen 1.25% Cr - 0,5% Mo, tex. SA-387 Gr 11/ A
335 P11, 13CrMo4-5. Elektroden har en laghydrogenhalt. (Art nr 7616)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E8018-B2-H4R, EN ISO 3580-A:E CrMo1B 4 2 H5
Godkéannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 4.0-5.0 mm, VATUV 10731, Seproz UNA 272580
Svetsstrom: DC+()

Diffunderbart vite: < 4.0 ml/100g

Legeringstyp: 1.25 % Cr - 0.5 % Mo

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS

Avspinningsglbdgad 22 hr 630 °C 520 MPa 600 MPa 28%

IS0

Avspanningsglédgad 2 hr 690 °C 560 MPa 640 MPa 25%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

AWS

Avspanningsglodgad 22 hr 690 °C -20 °C 1754
Avspanningsglddgad 22 hr 690 °C -30°C 150J

I1SO

Avspanningsglddgad 2 hr 690 °C 20°C 150 J
Avspénningsglédgad 2 hr 690 °C -20°C 120J
Avspénningsglédgad 2 hr 690 °C -30 °C 95J
Svetsgodsanalys

C Mn Si Cr Mo
0.06 0.7 0.3 1.3 0.5

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet

svetsgods vid 90% av
maxstrom

25x350mm | 70-110A 227V 0.60 kg 74 75 hr 0.65 kg/h
32x350mm | 95-150 A 225V 0.59 kg 48 71 hr 1.07 kg/h
4.0x350mm | 130-190 A 221V 0.89 kg 30 78 hr 1.55 kg/h
5.0x450 mm | 150-260 A 236V 0.66 kg 14 102 hr 2.49 kg/h
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OK 76.18 ar en basisk likstromselektrod som svetsar med lugn och stabil ljusbage for svetsning av varmhalifasta stal
innehallande ca.1,0% Cr och 0,5% Mo. Svetsgodsets skalningstemperatur &r ca. 575 °C. Svetsning av material grovre
an 8-10 mm bor i regel utforas vid en arbetstemperatur av 150-200 °C. | regel sa erfordras glédgning efter svetsning,
vilket bor ske vid 680-720 °C med en halltid efter genomvarmning av ca 30 min. Den 6vre temperaturgransen skall
inte verskridas da detta orsakar en fasomvandling i svetsgodset vilket forstor de mekaniska egenskaperna. OK 76.18
rekommenderas for exempelvis 13CrMo4-5, SS 2216 och SS 2223. De hallfasthetsvarden som redovisas som typiska
véarden &r obehandlade helsvetsprov svetsade vid en arbetstemperatur av ca 250 °C. (Art nr 7618)

Klassning: SFA/AWS Ab5.5:E8018-B2, EN ISO 3580-A:E CrMo1 B 4 2 H5

Godkannanden: ABS SR H5, BV Welding of low legering stéls type 1%Cr 0.5%Mo, H5, CE EN 13479,
DNV-GL -H5, NAKS/HAKC 2.5-4.0 mm, VdTUV 01387

Svetsstrom: DC+(-)

Diffunderbart vate: < 5ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (1.25 % Cr ; 0.5 % Mo)
Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1SO
PWHT 690 °C 1h 580 MPa 670 MPa 24%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
PWHT 690 °C 1h 20°C 11004

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si Cr Mo
0.06 0.7 0.3 1.3 05

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet

svetsgods vid 90% av
maxstrom

2.0x300mm |55-80A 22V 0.58 kg 136.0 40 sec 0.70 kg/h
25x300mm | 70-110A 24V 0.58 kg 88.0 52 sec 0.80 kg/h
32x350mm | 95-150 A 25V 0.59 kg 49.0 65 sec 1.10kg/h
40x450mm | 130-190 A 27V 0.64 kg 23.0 90 sec 1.70 kg/h
5.0x450mm | 150-260 A 28V 0.64 kg 14.5 95 sec 2.70 kg/h
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OK 76.26 ar en basisk allstromselektrod for svetsning av kryphalifasta stal med 2.3Cr-1Mo sasom SA 387 Gr 22,
10CrMo910 och stal med liknande sammanséttning. Svetsgodset har extra lag halt av féroreningar anpassat nar krav pa
step-cooling foreligger. (Art nr 7626)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E9018-B3, EN ISO 3580-A:E CrMo2 B 32 H5
Godkénnanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 2.5-5.0 mm, VdTUV 10732, Seproz UNA 272580
Svetsstrom: AC, DC+

Diffunderbart vate: <5.0ml/100g

Legeringstyp: Cr-Mo

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrians ‘ Forlangning
AWS

Avspinningsglédgad 32 hr 690 °C 490 MPa 580 MPa 24%

IS0

PWHT 690 °C 4h 520 MPa 610MPa 21%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS

Avspénningsglidgad 32 hr 690 °C -20°C 120

I1SO

PWHT 690 °C 4h 20°C 170J
PWHT 690 °C 4h -20 °C 140J
Avspanningsglddgad 1 hr 690 °C 20°C

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si Cr Mo
0.07 0.69 0.23 217 1.10

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
25x350mm |60-85A 21V 0.63 kg 70 68 hr 0.76 kg/h
32x350mm | 90-130A 23V 0.60 kg 49 66 hr 1.11 kg/h
4.0x450mm | 130-190 A 25V 0.61 kg 23 83 hr 1.90 kg/h
5.0 x 450 mm 150-260 A 27V 0.62 kg 15 92 hr 2.60 kg/h
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OK 76.28 &r en basisk likstromselektrod for svetsning av varmhalifasta stél innehéllande ca.2,25% Cr och 1,0% Mo.
Svetsgodsets skalningstemperatur ar ca. 625°C. Svetsning av material grévre &n 6 mm bor i regel utféras vid en
arbetstemperatur av 150-250 °C. | regel sa erfordras glédgning efter svetsning vilket bor ske vid 690-750 °C med

en halltid efter genomvarmning av ca 30 min. Den 6vre temperaturgrénsen skall inte dverskridas da detta orsakar en
fasomvandling i svetsgodset vilket forstér de mekaniska egenskaperna. OK 76.28 rekommenderas for exempelvis SA
387Gr22, SS 2218 och 2224. De hallfasthetsvarden som redovisas for helsvetsprov &r svetsade vid en arbetstemperatur
av ca 250 °C och glédgade 1 h vid 750 °C. (Art nr 7628)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E9018-B3, EN ISO 3580-A:E CrMo2 B 4 2 H5

Godkénnanden: ABS SR H5*, BV C2M1 H5, CE EN 13479, NAKS/HAKC 2.5-5.0 mm, VdTUV 00971
Svetsstrom: DC+(-)

Diffunderbart vate: < 5ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (2.2 % Cr ; 1,1 % Mo)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1SO
PWHT 690 °C 1h 630 MPa 720 MPa 21%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
PWHT 690 °C 1h 20°C 1804

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si Cr Mo
0.06 0.7 0.3 2.2 1.1

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.0x300mm |55-80A 23V 0.58 kg 136.0 40 sec 0.7 kg/h
25x300mm | 70-110A 25V 0.58 kg 88.0 52 sec 0.8 kg/h
32x350mm | 95-150 A 26V 0.59 kg 49.0 62 sec 1.2kg/h
40x450mm | 130-190 A 28V 0.64 kg 23.0 88 sec 1.8kg/h
5.0x450mm | 150-260 A 29V 0.64 kg 14.5 92 sec 2.7 kg/h
6.0x450mm | 200-350 A 30V 0.64 kg 10.5 90 sec 3.9kg/h
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OK 76.35 ar en basisk LMA likstromselektrod for svetsning av kryphalifasta stal innehallande ca. 5,0% Cr och 1,0% Mo.
Elektroden ar speciellt lamplig for rorsvetsning och har en lung och stabil bage och ger minimalt sprut. Svetsgodsets
skalningstemperatur &r ca. 630 °C. Svetsning bor i regel utforas vid en forvarmnings- och mellanstrangstemperatur av
150-260 °C. OK 76.35 rekommenderas for AISI 502, W.nr 7362 och liknande. De héllfasthetsvarden som redovisas &r
typiska varden och svetsgodset &r varmebehandlat 1h vid 740 °C. (Art nr 7635)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E8015-B6, EN ISO 3580-A:E CrMo5 4 2 H5
Godkannanden: NAKS/HAKC 2.5-4.0 mm, Seproz UNA 272580
Svetsstrom: DC+-

Diffunderbart vate: <5.0ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (5 % Cr ; 0.5 % Mo)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1SO
PWHT 750 °C 1h 500 MPa 620 MPa 2%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
PWHT 750 °C 1h 20°C 1104

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si Ni Cr Mo
0.05 0.7 0.4 0.03 5 0.55

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet

svetsgods vid 90% av
maxstrom

2.0x300mm |50-70A 23V 0.57 kg 139 53 sec 0.49 kg/h
25x300mm | 65-95A 23V 0.57 kg 76.9 63 sec 0.7 kg/h
32x350mm | 90-130 A 24V 0.56 kg 50.0 70 sec 1.0kg/h
40x450mm | 125-165A 24V 0.58 kg 33.3 80 sec 1.3kg/h
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OK 76.96 ar en basisk LMA likstromselektrod som svetsar med lugn och stabil ljusbage for svetsning av kryphalifasta stal
innehallande ca. 9,0% Cr och 1,0% Mo. Elektroden ar speciellt lamplig for rorsvetsning och har en tyst, stabil bage och
ger minimalt sprut. Svetsning bor i regel utféras vid en férvarmnings- och mellanstrangstemperatur av 150-260 °C. De
hallfasthetsvarden som redovisas ar typiska varden och svetsgodset &r varmebehandlat 1h vid 740 °C. (Artnr 7696)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E8015-B8, EN ISO 3580-A:E (CrMo9) B 4 2 H5
Svetsstrom: DC+
Diffunderbart véte: <5ml/100g
Legeringstyp: Kryphallfast
Héljtyp: Basisk
Typiska mekaniska varden
Villkor Strackgréns Brottgréns Férldngning
I1SO
PWHT 740 °C 1h
Avspanningsglddgad 2 hr 650 °C 730 MPa 850 MPa 17 %
Avspanningsglddgad 2 hr 750 °C 550 MPa 720 MPa 22 %
Avspanningsglddgad 2 hr 850 °C > 450 MPa >20 %
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor Provningstemperatur Slagseghet
I1SO
Avspanningsglddgad 2 hr 650 °C 20°C 254
Avspanningsglddgad 2 hr 750 °C 20°C 60 J
Avspénningsglodgad 2 hr 850 °C 20°C 80J
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
20x300mm |55-75A 23V 0.58 kg 131.0 49 hr 0.50 kg/h
25x300mm | 70-100 A 25V 0.55 kg 92.0 51 hr 0.80 kg/h
32x350mm  90-135A 26V 0.55 kg 50.0 70 hr 1.10 kg/h
4.0 x 450 mm 130-200 A 21V 0.64 kg 22.5 80 hr 1.90 kg/h
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OK 76.98 ar en basisk likstromselektrod med speciellt Iag hydrogenhalt for svetsning av modifierade 9Cr stél, sasom
T91/P91 eller liknande. Svetsning bor i regel utforas vid en arbetstemperatur av 150-260 °C. | regel s& erfordras
glodgning efter svetsning vilket bor ske vid 740-760 °C med en halltid efter genomvarmning av ca 1 timme. Den Gvre
temperaturgransen skall inte Gverskridas da detta orsakar en fasomvandling i svetsgodset, vilket forstor de mekaniska
egenskaperna. De hallfasthetsvarden som redovisas &r efter en varmebehandling 2h vid 750 °C. (Art nr 7698)

Y 4
ESAB °
A

Klassning: SFA/AWS A5.5:E9015-B91 (nearest), EN ISO 3580-A:E CrMo91 B 4 2 H5
Godkénnanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 2.5-4.0 mm, VdTUV 07687, Seproz UNA 272580
Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vate: <5.0ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (9 % Cr, 1 % Mo + Ni/V /Nb)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
I1SO
PWHT 755°C 2h 720 MPa 820 MPa 21 %
Avspénningsglédgad 3 hr 760 °C
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
PWHT 755°C 2h 20°C 504
Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo v Nb
0.1 0.8 0.35 0.7 9 1 0.24 0.06
Insméltningsdata
Diameter Strom Bagspéanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm | 70-100 A 21V 0.66 kg 71.4 56 sec 0.90 kg/h
32x350mm 90-135A 22V 0.60 kg 455 68 sec 1.20 kg/h
4.0x450mm | 130-200 A 23V 0.64 kg 22.6 85 sec 1.90 kg/h
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OK 78.16 ar en CrMo-legerad elektrod for svetsning av hardningsbenagna stal av typen 0,25C1Cr0,2Mo. Svetsning bor
i regel utforas vid en arbetstemperatur av 200-300 °C. Rekommendationer for varmebehandling av svetsgodset fran OK
78.16 ar desamma som for grundmaterialet. Svetsgodset ar ocksa passande for flamhardning. Svetsning av hoghalifasta
stél med OK 78.16 bor utféras med en forvarmningstemperatur pa minimum 200 °C. (Art nr 7816)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E9018-G, EN ISO 18275-A E69 AZ B 42
Godkénnanden: CE EN 13479, Seproz UNA 272581

Svetsstrém: DC+

Legeringstyp: Laglegerad (1.15 % Cr ; 0.2 % Mo)

Héljtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
1ISO
Helsvetsgods 800 MPa 900 MPa 17 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
Helsvetsgods 20°C 804

Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr Mo
0.17 0.76 0.562 1.15 0.2

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
25x350mm | 75-100 A 20V 0.64 kg 70.0 58 sec 0.90 kg/h
32x450mm | 105-140 A 21V 0.64 kg 32.5 78 sec 1.40 kg/h
4.0x450mm | 145-195 A 22V 0.66 kg 22.5 83 sec 1.90 kg/h
5.0x450 mm | 190-260 A 23V 0.68 kg 15.0 86 sec 2.80 kg/h
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Filarc 75S &r en CTOD- testad elektrod vilken kan svetsas i alla lagen, avsedd for stél av typen 50D, framst inom offshore.
Legerad med 2.5% Ni. Goda slagseghetsvarden ned till -60 °C. CTOD- testad i bade svetsat och avspanningsglodgat
tillstand. Vid svetsning pendla sakta nar detta tillats. Anvand DC- for rotstrangar, i Gvrigt DC+. (Art nr 7768)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E8018-C1, EN ISO 2560-A:E 46 6 2Ni B 32 H5
Godkannanden: ABS 3Y H5, CE EN 13479, LR 5Y42 H5, Seproz UNA 272581
Svetsstrom: DC+-, AC

Diffunderbart vite: < 5.0 ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (2.5 % Ni)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Brottgréns ‘ Férldangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 600 MPa ‘ 25 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1ISO
Helsvetsgods ‘ -60 °C ‘ 754

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo
0.05 0.95 0.39 24 0.05 0.01

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet

svetsgods vid 90% av
maxstrém

32x350mm | 90-150 A 21.4V 0.58 kg 45 68 sec 1.19kg/h
4.0x350mm | 120-180 A 225V 0.51 kg 35 68 sec 1.49 kg/h
50x450mm | 180-270 A 23V 0.65 kg 15 89 sec 2.74 kg/h
6.0x450 mm | 230-320 A 23.4V 0.68 kg 11 91 sec 3.62 kg/h

esab.se 55



BELAGDA ELEKTRODER

®
LAGLEGERADE STAL ESAB

Filarc 76S

L% 22 (% vE (T2

Filarc 76S &r en laglegerad, basisk AC/DC elektrod med 100% utbyte avsedd for offshoretillverkning. Elektroden

ar legerade med max. 1% Ni vilket ger goda slagseghetsvarden ned till -60 °C. CTOD- testad i bade svetsat och
avspanningsglodgat tillstand. Tillfredsstéllande CTOD- resultat eliminerar avspanningsglodgning for plattjocklekar upp till
ca 50 mm. Vid svetsning anvand kort bage och lag framféringshastighet. Pendling utférs med l&angsamma rorelser. Vid
svetsning av rotstrangar kan minuspol anvandas. (Art nr 7770)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E7018-G, EN ISO 2560-A:E 46 6 Mn1Ni B 32 H5

Godkénnanden: ABS 3Y H5, BV 3Y H5, CE EN 13479, DNV-GL 3 YH5, LR 5Y42 H5, Seproz UNA
272581

Svetsstrom: AC, DC+-

Diffunderbart vate: <5.0ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (0.9 % Ni)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1ISO
Helsvetsgods 550 MPa 630 MPa 28%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1SO

Helsvetsgods -40 °C 110J
Helsvetsgods -60 °C 75J

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo
0.05 1.58 0.36 0.87 0.04 0.01

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom

25x350mm |55-85A 24V 0.65 kg 87 59 sec 0.7 kg/h
3.0x350mm | 100-125 A 21V 0.63 kg 55 63 sec 1.05 kg/h
3.2x350mm |80-140A 238V 0.57 kg 54 60 sec 1.12kg/h
3.5x350mm | 125-175A 216V 0.61 kg 4 63 sec 1.4kg/h
4.0x350mm | 120-180 A 22V 0.63 kg 31 78 sec 1.51 kg/h
4.0x450mm | 120-170A 222V 0.608 kg 24 109 sec 1.4 kg/h
5.0x450mm | 180-270 A 243V 0.62 kg 15 106 sec 2.22 kg/h
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Filarc 88S &r en laglegerad, basisk AC/DC elektrod med 100% utbyte avsedd for svetsning inom offshoretillverkning.
Elektroden ar legerade med max. 1% Ni vilket ger goda slagseghetsvarden ned till -60 °C. CTOD-testad i bade svetsat
och avspanningsglodgat tillstand. Elektroden ar avsedd for svetsning av stal med stréckgrans upp till 500 MPa och
slagseghet ner till -60 °C. Vid svetsning anvand kort ljusbége och &g framféringshastighet. Pendling utfores med
langsamma rorelser. Vid svetsning av rotstrangar kan -pol anvandas. (Art nr 7769)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E8016-G, EN ISO 2560-A:E 50 6 Mn1Ni B 12 H5

Godkénnanden: ABS E8016-G, CE EN 13479, DB 10.105.16, DNV-GL 5 YHS5, LR 5Y42 H5, NAKS/
HAKC 2.5-4.0 mm, RS 4Y H5, VdTUV 06107, Seproz UNA 272581

Svetsstrom: AC, DC+(-)

Diffunderbart vate: <5.0ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (0.9 % Ni)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1ISO
Helsvetsgods 560 MPa 640 MPa 27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1SO

Helsvetsgods -40 °C 1154
Helsvetsgods -60 °C 100J

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo
0.06 1.77 0.27 0.9 0.03 0.01

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom

25x350mm |55-85A 21.2V 0.65 kg 87.1 59 sec 0.7 kg/h
32x350mm | 80-140A 21.4V 0.59 kg 54.5 69 sec 0.96 kg/h
40x450mm | 110-170 A 215V 0.62 kg 26.8 106 sec 1.27 kg/h
5.0x450mm | 180-230 A 226V 0.63 kg 16.9 109 sec 1.95 kg/h
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Filarc 98S &r en basisk elektrod for svetsning av hoghalifasta stal med strackgrans éver 550MPa efter
avspanningsglodgning och slagseghet ned till -60 °C. Anvands framforallt inom off-shore. Svetsningen bdr ske med kort
liusbage och lag framféringshastighet, aven pendlingen bér utféras med ldngsamma rorelser. (Art nr 7777)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E9018-G, EN ISO 18275-A:E 55 6 Mn1NiMo B T 32 H5
Godkannanden: ABS E9018-G, NAKS/HAKC 3.2 - 4.0 mm, Seproz UNA 272581
Svetsstrom: AC, DC+-

Diffunderbart vate: <5.0ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (0.9 % Ni, 0.3 % Mo)

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1SO
PWHT 580 °C 1h 650 MPa 710 MPa 21%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
I1SO

PWHT 580 °C 1h -50 °C 80J

PWHT 580 °C 1h -60 °C 60J

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo
0.06 1.85 0.35 0.89 0.05 0.32

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm |55-85A 24.4V 0.60 kg 83.3 60 sec 0.72 kg/h
32x350mm | 80-140A 23.3V 0.55 kg 56.6 68 sec 0.94 kg/h
40x450mm | 120-180 A 240V 0.60 kg 24.4 103 sec 1.43 kg/h
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Filarc 118 ar en basisk elektrod for svetsning av hoghallfasta stal med strackgréns 6ver 680 MPa, tex. Strenx 700, HY80
och HY100. kan anvéandas i kombination med Filarc 98, den senare anvands for haftsvetsning, rotstrangar och staende
kalsvetsar. Vid svetsning anvand kortast mojliga ljusbage och pendla sakta nar detta tillats. En latt pendling kan anvandas
for stdende kélsvetsar. DC- i rotstrangar annars DC+. (Art nr 7775)

Klassning: SFA/AWS A5.5:E11018-M, EN ISO 18275-A:E 69 5 Mn2NiMo B 32 H5

Godkannanden: ABS E11018-M, BV 4Y62 H5, CE EN 13479, DNV-GL 4 Y62H5, LR 4Y62 H5, MoD (N)
Q1N, HY80, Seproz UNA 272581

Svetsstrom: AC, DC+-

Diffunderbart vite: < 5.0 ml/100g

Legeringstyp: Laglegerad (2.3 % Ni, 0.4 % Mo)
Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 740 MPa ‘ 800 MPa ‘ 22 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1ISO
Helsvetsgods ‘ -50 °C ‘ 80J

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo
0.06 1.65 0.32 227 0.06 0.44

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet

svetsgods vid 90% av
maxstrém

25x350mm |55-106 A 253V 0.61 kg 83.3 46.6 sec 0.93 kg/h
3.2x350mm |90-140 A 228V 0.56 kg 46.2 64.3 sec 1.21 kg/h
4.0x450mm | 110-180 A 228V 0.61 kg 23.1 90.0 sec 1.72 kg/h
5.0x450 mm | 190-280 A 246V 0.63 kg 135 90.3 sec 2.75kg/h
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OK 61.20 ar en extra lagkolhaltig, rostfri elektrod avsedd for svetsning av legeringstyp 19Cr 10 Ni. Den kan ocksa
anvandas till stabiliserade stal av liknande sammanséattning utom nar full kryphallfasthet i grundmaterialet kravs.
Elektroden &r speciellt utvecklad fér svetsning av tunnvéaggiga rér. Diametrar 1,6- 2,5mm kan svetsas i alla lagen, aven
vertikalt fallande. (Art nr 6120)

Klassning: ENISO 3581-AEE199 L R 1 1, SFA/AWS A5.4:E308L-16, Werkstoffnummer :1.4316
Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 10769

Svetsstrom: DC+, AC

Ferrithalt: FN3-10

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Holjtyp: Rutilsur

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 430 MPa ‘ 560 MPa ‘ 45 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

ISO

Helsvetsgods 20°C 70J

Helsvetsgods -50 °C 48J

Helsvetsgods -60 °C 38J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Cu Ferrit FN N
0.026 0.7 0.7 9.6 19.2 0.05 5 0.10

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspédnning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
1.6x300mm | 23-40 A 23V 0.66 kg 227 53 sec 0.3 kg/h
2.0x300mm |25-60 A 22V 0.66 kg 143 38 sec 0.7 kg/h
25x300mm | 28-85A 22V 0.63 kg 93 44 sec 0.9 kg/h
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OK 61.25 é&r en basisk, rostfri elektrod av legeringstyp 308H. Den &r avsedd for hdgtemperaturapplikationer inom
petrokemiska och kemiska processanléaggningar. (Art nr 6125)

Klassning: EN ISO 3581-A.E 19 9 H B 2 2, SFA/AWS A5.4:E308H-15
Godkénnanden: NAKS/HAKC 2.5-3.2 mm, Seproz UNA 272580
Svetsstrom: DC+

Ferrithalt: FN 2-5

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgréns Férlangning
AWS

PWHT 720 °C 1000h 300 MPa 570 MPa 45 %
Helsvetsgods 430 MPa 600 MPa 45 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

AWS

Helsvetsgods 20°C 95 J

Helsvetsgods -18°C 83J

PWHT 720 °C 1000h 20°C 100J
Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N
0.06 1.7 0.3 9.8 18.8 4 0.06

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |55-85A 23V 0.62 kg 93 47 sec 0.9 kg/h
32x350mm | 75-110A 23V 0.59 kg 49 66 sec 1.2 kg/h
40x350mm |80-160 A 24V 0.61 kg 32 68 sec 1.8 kg/h
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OK 61.30 ar en extra lagkolhaltig rostfri allstromselektrod av legeringstyp 19 Cr 10 Ni. Elektroden ar avsedd for svetsning
av austenitiska rostfria stél motsvarande 304, 304L, 308, 308L, X10CrNi18-8 (352331), X56CrNi18-10 (SS2332),

552333, X2CrNi18-9 (SS2352) eller motsvarande stal enligt andra normer. OK 61.30 kan &ven anvéandas for svetsning av
stabiliserade stal X6CrNiTi18-10 (SS2337) och X6CrNiNb18-10 (SS2338) om dessa inte skall arbeta i temperaturer Gver
350 °C. OK 61.30 tander och ater tander mycket I&tt och &r mycket kortslutningsséker under svetsningen. Elektroden ger
vackra stréngar och slaggen ér sjalviossnande. De klena dimensionerna upp till 3,2 mm kan svetsas i alla lagen. (Art nr

6130)

Klassning: ENISO 3581-A.E199 L R 1 2, SFA/AWS A5.4:E308L-17, CSA W48:E308L-17,
Werkstoffnummer :1.4316

Godkannanden: ABS Rostfritt, CE EN 13479, CWB CSA W48: E308L-17, DB 30.039.02, DNV-GL VL 308
L, NAKS/HAKC 2.0-4.0 mm, Seproz UNA 272580, VdTUV 00792

Svetsstrom: DC+, AC

Ferrithalt: FN 3-10

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Héljtyp: Rutilsur

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 430 MPa ‘ 580 MPa ‘ 45 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1SO

Helsvetsgods 20°C 70J
Helsvetsgods -60 °C 49J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N
0.03 0.7 0.9 10.0 19.3 B 0.09
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
1.6 x 300 mm 35-45 A 27V 0.55 kg 240 24 sec 0.6 kg/h
2.0x 300 mm 35-65 A 29V 0.55 kg 160 29 sec 0.8 kg/h
2.5x300 mm 50-90 A 31V 0.55 kg 99 36 sec 1.1 kg/h
3.2 x 350 mm 70-130 A 31V 0.60 kg 49 54 sec 1.4 kg/h
4.0 x 350 mm 90-180 A 32V 0.60 kg 33 60 sec 2.0kg/h
5.0x350mm | 140-250 A 33V 0.60 kg 20 60 sec 3.0 kg/h
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OK 61.35 ar en basisk, lagkolhaltig, rostfri elektrod av legeringstyp E308L, som har mycket goda mekaniska véarden aven
i stigande vertikalt och under upp lagen. De hdga slagseghetsvardena vid -196 °C; gor OK 61.35 till ett utmarkt val i
kryogena applikationer t. ex. LNG-projekt. Lateral expansion av min. 0.38 mm &r uppfylit ned till -120 °C. (Art nr 6135)

Klassning: ENISO 3581-A:E 199 L B 2 2, SFAVAWS A5.4:E308L-15, Werkstoffnummer :1.4316
Godkannanden: NAKS/HAKC 2.5-5.0 mm, Seproz UNA 272580, VATUV 04811

Svetsstrom: DC+

Ferrithalt: FN 4-8

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS
Helsvetsgods 445 MPa 610 MPa 44%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS

Helsvetsgods 196 °C 404

ISO

Helsvetsgods 20°C 100 J
Helsvetsgods -120°C 70J
Helsvetsgods -196 °C 40J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N
0.04 1.6 0.3 9.8 19.5 6 0.06
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |55-85A 22V 0.61 kg 92 37 sec 0.9 kg/h
3.2 x350 mm 80-120 A 25V 0.61 kg 50 54 sec 1.3 kg/h
4.0x350mm | 80-180A 27V 0.61 kg 33 58 sec 1.9 kg/h
50x350mm | 160-210 A 26V 0.58 kg 22 70 sec 2.3 kg/h
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OK 61.35 Cryo ar rostfri elektrod av typen 308L speciellt utformad for kryogena applikationer. Ger kontrollerad lag
ferrithalt for att sékerstélla lateral expansion av min. 0.38 mm vid -196 °C. (Art nr 6195)

Klassning: EN ISO 3581-A:E 19 9 L B 2 2, SFA/AWS A5.4:E308L-15, Werkstoffnummer :1.4316
Godkinnanden: vdTUV 10721

Svetsstrom: DC+

Ferrithalt: FN 2-4

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
AWS
Helsvetsgods ‘ 425 MPa ‘ 580 MPa ‘ 45 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS

Helsvetsgods 20°C 100 J
Helsvetsgods -196 °C 50 J

I1SO

Helsvetsgods -196 °C 50 J

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si Ni Cr Ferrit FN N
0.04 1.6 0.3 10.5 18.7 3 0.06

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |55-85A 22V 0.61 kg 92 37 sec 0.9 kg/h
32x350mm | 80-120A 25V 0.61 kg 50 54 sec 1.3kg/h
40x350mm |80-180A 27V 0.61 kg 33 58 sec 1.9kg/h
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OK 61.50 &r en rostfri elektrod for svetsning av 19% Cr - 9% Ni austenitiskt rostfritt stal med en kolhalt > 0,04%.
Maximala driftstemperaturen &r begransad till 350 °C. (Art nr 6150)

‘ Klassning: ‘ ENISO 3581-A[E 199 HR 1 2, SFA/AWS A5.4:E308H-17
Svetsstrom: DC+, AC

Ferrithalt: FN3-8

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Héljtyp: Rutilsur

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréns ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
AWS
Helsvetsgods 430 MPa 600 MPa 45 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS
Helsvetsgods 20°C 604

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N
0.05 0.7 0.7 10.0 19.8 4 0.10

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
25x300mm |50-85A 27V 0.56 kg 98 42 sec 0.9 kg/h
32x350mm | 70-110A 27V 0.56 kg 51 63 sec 1.1 kg/h
4.0x350mm | 110-165 A 28V 0.56 kg 34 62 sec 1.7 kg/h
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OK 61.80 ar en extra lagkolhaltig nioblegerad rostfri elektrod for svetsning av stabiliserade rostfria stal motsvarande AISI
321, 347. SS 2337, 2338. W.nr 1.4541, 1.4550. OK 61.80 &r resistent mot interkristallin korrosion upp till 400 °C. (Art nr

6180)

Klassning: ENISO 3581-A:E 19 9 Nb R 1 2, SFA/AWS A5.4:E347-17, Werkstoffnummer :1.4551
Godkannanden: CE EN 13479, DNV-GL VL 347, NAKS/HAKC 3.2-5.0 mm, VdTUV 00638
Svetsstrom: DC+, AC

Ferrithalt: FN 6-12

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Holjtyp: Rutilsur

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
ISO
Helsvetsgods 480 MPa 620 MPa 40%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
I1SO

Helsvetsgods 20°C 60 J
Helsvetsgods -60 °C 40J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N Nb
0.03 0.6 0.7 10.0 19.5 7 0.09 0.29

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm  |50-90 A 26V 0.56 kg 97 38 sec 1.0kg/h
32x350mm | 70-130A 28V 0.56 kg 50 53 sec 1.4 kg/h
4.0x350mm | 90-180 A 30V 0.56 kg 33 55 sec 2.0kg/h
50x350mm | 140-250 A 31V 0.56 kg 21 60 sec 29kg/h
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OK 61.81 ar en Niobstabiliserad rostfri elektrod for svetsning av Nb- och Ti-stabiliserade stél av typ 19% Cr - 10%
Ni. OK 61,81 har ett battre varmsprickmotstand jamfort med OK 61.80. P& grund av den ganska hog ferrithalten
bor arbetstemperaturen begrénsas till maximalt 400 °C. OK 68.81 kan &ven anvéandas for svetsning av rostfria stal
motsvarande AIS| 321, 347. SS 2337, 2338. W.nr 1.4541, 1.4550. (Art nr 6181)

Klassning: EN ISO 3581-A:E 19 9 Nb R 3 2, SFA/AWS A5.4:E347-16, Werkstoffnummer :1.4551
Godkénnanden: CE EN 13479, DNV-GL VL 347, NAKS/HAKC 3.2 mm

Svetsstrom: DC+, AC

Ferrithalt: FN 6-12

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Holjtyp: Rutil

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgréns Férlangning
AWS

Helsvetsgods 560 MPa 700 MPa 31 %
Kryphélifast 500 °C 20000h 310 MPa

Kryphélifast 600 °C 10000h 135 MPa

Kryphélifast 500 °C 10000h 330 MPa

ISO

Helsvetsgods 550 MPa 700 MPa |

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS

Helsvetsgods 20°C 604

I1SO

Helsvetsgods ‘ -10°C ‘ 71J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N Nb
0.06 1.7 0.7 9.7 20.2 7 0.08 0.72
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Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspianning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom

2.0x300mm |40-60 A 26V 0.60 kg 147 39 sec 0.6 kg/h
25x300mm |50-80 A 29V 0.59 kg 82 36 sec 1.2kg/h
32x350mm | 75-115A 23V 0.60 kg 44 66 sec 1.2 kg/h
4.0x350mm | 80-160 A 24V 0.60 kg 32 66 sec 1.7 kg/h
50x350mm | 140-210 A 25V 0.60 kg 20 78 sec 2.3kg/h
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OK 61.85 é&r en basisk, niobstabiliserad, rostfri elektrod av legeringstyp E347, speciellt utvecklad fér svetsning av

niob- och titanstabiliserade stal. OK 61.85 har mycket goda svetsningsegenskaper i vertikal- och underupp lage, vilket
gor den mycket anvandbar for t. ex. rorsvetsning. Pa grund av den relativt hoga ferrit innehallsniva , bor den maximala
arbetstemperaturen begransas till 400 °C. (Art nr 6185)
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Klassning: EN ISO 3581-A:E 19 9 Nb B 2 2, SFA/AWS A5.4:E347-15, Werkstoffnummer :1.4551
Godkéannanden: NAKS/HAKC 2.5-4.0 mm, Seproz UNA 272580, VdTUV 05663
Svetsstrom: DC+
Ferrithalt: FN 6-12
Legeringstyp: Austenitisk CrNi
Holjtyp: Basisk
Typiska mekaniska varden
Villkor Strackgréns Brottgréns Férléangning
I1SO
Helsvetsgods 500 MPa 620 MPa 40 %
Avspanningsglodgad 16 hr 600 °C 500 MPa 640 MPa 40 %
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor Provningstemperatur Slagseghet
I1SO
Helsvetsgods 20°C 100 J
Helsvetsgods -60 °C 70J
Helsvetsgods -120°C
Avspanningsglddgad 16 hr 600 °C 20°C 80J
Avspanningsglédgad 16 hr 600 °C -60 °C 40J
Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N Nb
0.04 1.7 0.4 10.2 19.5 6 0.07 0.61
Insméltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
25x300mm | 55-80A 25V 0.60 kg 98 42 sec 0.9 kg/h
32x350mm | 75-110A 23V 0.62 kg 49 64 sec 1.2kg/h
40x350mm | 80-150 A 24V 0.61 kg 33 70 sec 1.6 kg/h
5.0x350mm | 150-200 A 23V 0.61 kg 21 76 sec 2.3kg/h
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OK 61.86 &r en niob stabiliserat rostfritt stal elektrod for svetsning av niob eller titan stabiliserade stél av 19%Cr - 10%Ni-
typ. Speciellt konstruerade for anvéndning i applikationer dér det krdvs varmebehandlingen. OK 61.86 kan vara lite kéanslig
for varmsprickor, darfor bor utfardade svetsprocedurer féljas noggrant. Trots den laga ferrithalten, bor den maximala
arbetstemperaturen begrénsas till maximalt 400 °C. Det kommer inte att matcha den krypbesténdighet av grundmaterial
som é&r utformade for att arbeta vid hdgre temperaturer. (Art nr 6186)

Klassning: ENISO 3581-A:E 19 9 Nb R 1 2, SFA/AWS A5.4:E347-17, Werkstoffnummer :1.4551
Godkannanden: NAKS/HAKC 4.0-5.0 mm, Seproz UNA 272580
Svetsstrom: AC, DC+
Ferrithalt: FN 4-8
Legeringstyp: Austenitisk CrNi
Holjtyp: Basisk
Typiska mekaniska varden
Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1ISO
Helsvetsgods 520 MPa 660 MPa 35 %
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1ISO
Helsvetsgods ‘ 20°C ‘ 55J
Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N Nb
0.025 0.7 0.8 104 19.0 B 0.09 0.35
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
32x350mm | 70-120A 21V 0.55 kg 53 62 sec 1.1 kg/h
40x350mm | 80-170A 28V 0.54 kg 34 64 sec 1.7 kg/h
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OK 62.53 ar en rostfri elektrod speciellt utvecklad for svetsning av hogtemperaturstal. Svetsgodset har en
skalningstemperatur omkring 1150 °C. Elektroden &r avsedd for svetsning av eldhérdiga stal motsvarande exempelvis
Avesta 253 MA, W.nr 1.4828 . OK 62.53 har mycket bra svetsningsegenskaper i alla svetslagen. (Art nr 6253)

Svetsstrom: AC, DC+
Ferrithalt: FN 8-12
Legeringstyp: CrNi Rostfritt
Holjtyp: Rutil

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
ISO
Helsvetsgods 550 MPa 730 MPa 35%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
Helsvetsgods 20°C 60

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N
0.07 0.6 1.6 10.4 23.1 8 0.16

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |50-90 A 26V 0.55 kg 104 44 sec 0.8 kg/h
32x350mm | 70-110A 25V 0.55 kg 54 66 sec 1.0kg/h
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OK 63.20 &r en rutil, extra lagkolhaltig, rostfri elektrod av typ 18% Cr - 12% Ni - 2.8% Mo avsedd for lagesvetsning
framst av tunnvéggiga ror. Elektroden har ett tunt holie och kan svetsas enligt den s.k. droppsvetsmetod eller vertikalt
fallande, vilket gar snabbare. Detta kraver en elektrod med mycket goda tandning- och atertandningsegenskaper, vilket
gor OK 63.20 mycket lamplig. Elektroden ar direkt anpassad for de rostfria stalen av typerna 316 och 316L, exempelvis
X3CrNiMo17-13-3 (SS2343), X2CrNiMo18-14-3 (S52353) eller motsvarande stal enligt andra normer. Svetsgodsets
l&ga kolhalt ger gott motstand mot interkristallin korrosion men &ven mot punktfratning och de flesta typer av korrosion i
reducerande och neutrala I6sningar. OK 63.20 kan dven anvandas till svetsning av stabiliserade stal om dessa inte skall
arbeta i temperaturer éver 400 °C. ( Art nr 6320)

Klassning: ENISO 3581-A.E19 12 3L R 1 1, SFA/AWS A5.4:E316L-16, CSA W48:E316L-16,
Werkstoffnummer :1.4430

Godkannanden: CE EN 13479, CWB CSA W48: E316L-16, NAKS/HAKC 2.5-3.2 mm, Seproz UNA
272580, VdTUV 09716

Svetsstrom: DC+, AC

Ferrithalt: FN 3-10

Legeringstyp: Austenitisk CrNiMo

Holjtyp: Rutilsur

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
ISO
Helsvetsgods 480 MPa 590 MPa 41%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

ISO

Helsvetsgods 20°C 56 J

Helsvetsgods -60 °C 46 J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.02 0.7 0.7 121 184 2.8 4 0.11

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
1.6x300mm |15-40A 23V 0.63 kg 227 53 sec 0.3 kg/h
2.0x265mm | 18-60 A 22V 0.65 kg 167 44 sec 0.6 kg/h
2.0x300mm | 18-60 A 25V 0.62 kg 152 49 sec 0.5 kg/h
25x300mm |25-80A 22V 0.63 kg 96 54 sec 0.8 kg/h
32x350mm |55-110A 26V 0.60 kg 52 65 sec 1.2kg/h
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OK 63.30 &r en rutil, extra lagkolhaltig, rostfri elektrod av typ 18%Cr - 12%Ni - 2.8%Mo. OK 63.30 ar avsedd

for svetsning av rostfria s.k. syrafasta stal sasom X3CrNiMo17-13-3 (SS2343), X2CrNiMo18-14-3 (S52353) eller
motsvarande stal enligt andra normer. Elektroden &r dven ldampad for titan- och niobstabiliserade rostfria 18-12-stél av
typ SS2344 och SS2345 om inte mycket svara korrosionsforhallanden rader eller forutom nar den fulla krypbestandighet
av grundmaterialet ska uppfyllas. Elektroden tander och ater tander mycket latt och ar mycket kortslutningssaker under
svetsningen. Den ger mycket vackra strangar och sjalviossnande slagg. De klena dimensionerna upp till @ 3,2 mm kan
svetsas i alla lagen medan de grévre endast bdr anvandas i horisontallage. (Art nr 6330)

Klassning: ENISO 3581-A:E 19 123 LR 1 2, SFA/AWS A5.4:E316L-17, CSA W48:E316L-17, Werkstoffnummer :1.4430

Godkénnanden: |ABS SFAVAWS A5:4, E316L-17, BV 316L, CE EN 13479, CWB CSA W48: E316L-17, DB 30.039.06, DNV-GL
VL 316 L, LR 316L, NAKS/HAKC 2.5-4.0 mm, Seproz UNA 272580, VdTUV 00262

Svetsstrom: DC+, AC
Ferrithalt: FN 3-10
Legeringstyp: Austenitisk CrNiMo
Héljtyp: Rutilsur

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 460 MPa ‘ 570 MPa ‘ 40 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1SO
Helsvetsgods 20°C 60 J
Helsvetsgods -20 °C 55J
Helsvetsgods -60 °C 43J
Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.02 0.6 0.8 11.0 18.1 2.6 6 0.10
Insmaltningsdata
Diameter Stréom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
1.6x300mm 30-45A 29V 0.56 kg 250 37 sec 0.4 kg/h
2.0x 300 mm 45-65 A 29V 0.60 kg 147 39 sec 0.6 kg/h
2.5x300 mm 45-90 A 29V 0.55 kg 96 45 sec 0.9 kg/h
3.2 x 350 mm 60-125 A 30V 0.55 kg 52 57 sec 1.4 kg/h
4.0x350mm | 70-190 A 32V 0.56 kg 34 57 sec 2.0kg/h
50x350mm | 100-280 A 32V 0.56 kg 21 63 sec 3.0kg/h
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OK 63.34 ar en extra lagkolhaltig rostfri s.k. syrafast elektrod av typ 19% Cr - 12% Ni - 3% Mo. Den &r speciellt utvecklad
for svetsning vertikalt nedéat i exempelvis X3CrNiMo17-13-3 (§52343), X2CrNiMo18-14-3 (552353) eller andra rostfria stal
av motsvarande legeringstyp. Elektroden &r avsedd for fallande svetsning med hog stranghastighet och dérmed mindre
strackenergi vilket medfér mindre inbyggda spanningar och eventuella kastningar hos det svetsade objektet. Elektroden
avger en ganska liten slaggmangd vilket gér den lattsvetsad for sitt andamal. (Art nr 6334)

Klassning: ENISO 3581-A.E19 12 3L R 1 1, SFA/AWS A5.4:E316L-16, CSA W48:E316L-16,
Werkstoffnummer :1.4430

Godkannanden: CWB E316L-16, Seproz UNA 272580, VATUV 03816

Svetsstrom: DC+, AC

Ferrithalt: FN 3-8

Legeringstyp: Austenitisk CrNiMo

Héljtyp: Rutilsur

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
AWS

Helsvetsgods ‘ 440 MPa ‘ 600 MPa ‘ 40 %

I1SO

Helsvetsgods 440 MPa 600 MPa |

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS

Helsvetsgods 20°C 65J
Helsvetsgods -20°C 52J

I1SO

Helsvetsgods 20°C 65J
Helsvetsgods -120°C 38J

Svetsgodsanalys

Cc Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.02 0.8 0.8 11.8 18.7 2.8 6 0.13
Insméltningsdata
Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
25x300mm | 70-90A 22V 0.70 kg 94 39 sec 1.0kg/h
32x300mm | 80-130A 25V 0.70 kg 59 39 sec 1.6 kg/h
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OK 63.35 &r en lagkolhaltig rostfri elektrod avsedd for svetsning av stél typ 18% Cr - 12% Ni - 3% Mo, sasom 316L,
X3CrNiMo17-13-3 (§52343), X2CrNiMo18-14-3 (552353) eller motsvarande stéltyper enligt andra normer. Det ger goda
slagseghetsnivéer. Minsta laterala expansionen av 0.38 mm krav uppfylls ned till -120 °C. Samma krav kan uppfyllas vid
-196 °C nar ferrit innehall &r i den lagre delen av specifikationen, dvs FN 3-4. Elektrodens utmérkta svetsningsegenskaper
ar sarskilt framtradande i vertikal- och underupp lagen. (Art nr 6335)

Klassning: EN ISO 3581-A:E 19 12 3 L B 2 2, SFA/JAWS A5.4:E316L-15, Werkstoffnummer :1.4430

Godkannanden: ABS Rostfritt, CE EN 13479, NAKS/HAKC 2.5-4.0 mm, Seproz UNA 272580, VATUV
04812

Svetsstrom: DC+

Ferrithalt: FN 3-8

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS
Helsvetsgods 430 MPa 560 MPa 40%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS

Helsvetsgods 20°C 95J
Helsvetsgods -60 °C 75J
Helsvetsgods -120°C 60J
Helsvetsgods -196 °C 35J

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.04 1.6 0.4 12.6 18.3 2.7 4 0.06

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
25x300mm |55-85A 24V 0.63 kg 91 42 sec 0.9 kg/h
32x350mm |80-120A 24V 0.63 kg 47 58 sec 1.3 kg/h
4.0x350mm |80-180A 24V 0.62 kg 32 63 sec 1.8 kg/h
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OK 63.41 &r en extra lagkolhaltig rostfri hogutbyteselektrod av typ 18% Cr - 12% Ni - 2.8% Mo. OK 63.41 har samma
anvandningsomrade som OK 63.30, men har ca 50% hogre insvetshastighet och ger ca. 65% mer svetsgods per
elektrod i dimensionerna @ 4,0 och @ 5,0 mm. Elektroden &r avsedd for horisontalsvetsning eller stdende kalfogar, dar
god svetsekonomi efterstravas. OK 63.41 svetsar mycket lugnt, ger liten sprutmangd och Iattaviagsnad slagg. Kalsvetsar
far 14t ett konkavt tvarsnitt. (Art nr 6341)

Klassning: ENISO 3581-A:E 1912 3L R 5 3, SFAVAWS A5.4:E316L-26, Werkstoffnummer :1.4430
Godkannanden: CE EN 13479, DNV-GL VL 316 L, LR 316L, 316LN, VdTUV 01014
Svetsstrom: AC, DC+
Ferrithalt: FN 3-8
Legeringstyp: Austenitisk CrNi
Holjtyp: Rutilsur
Typiska mekaniska varden
Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
I1SO
Helsvetsgods 470 MPa 570 MPa 35 %
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
I1SO
Helsvetsgods 20°C 60 J
Helsvetsgods -60 °C 52 J
Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.03 0.7 0.8 12.5 18.2 28 4 0.09
Insméltningsdata
Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.5 x 300 mm 60-90 A 34V 0.61 kg 65 35 sec 1.6 kg/h
3.2 x 350 mm 80-130 A 36V 0.58 kg 35 50 sec 2.1kg/h
4.0 x 450 mm 110-180 A 37V 0.60 kg 17 70 sec 29kg/h
5.0 x 450 mm 170-240 A 42V 0.61 kg 1 82 sec 4.0 kg/h
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OK 63.80 &r en extra lagkolhaltig rostfri elektrod for svetsning av Niob eller Titan-stabiliserade stél av typ 18% Cr - 12% Ni
- 3% Mo motsvarande AISI 316Ti. SS 2350 och liknande, utom vid héga temperaturer. Svetsgodset &r mycket besténdigt
mot allménkorrosion och punktfratning. Elektroden har LMA-effekt d.v.s. lag fuktupptagning. (Art nr 6380)

Klassning: EN ISO 3581-A:E 19 12 3 Nb R 3 2, SFA/AWS A5.4:E318-17, Werkstoffnrummer :1.4576
Godkannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 3.2 mm, VdTUV 00639

Svetsstrom: DC+, AC

Ferrithalt: FN 6-12

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Holjtyp: Rutilsur

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1ISO
Helsvetsgods 507 MPa 614 MPa 38%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
I1SO

Helsvetsgods 20°C 55J
Helsvetsgods -60 °C 41

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N Nb
0.02 0.6 0.8 1.5 18.2 2.9 7 0.08 0.31

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.0x300mm |45-65A 29V 0.56 kg 155 29 sec 0.8 kg/h
25x300mm |60-90 A 30V 0.56 kg 97 35 sec 1.1 kg/h
3.2x350mm |80-120 A 32V 0.61 kg 48 54 sec 1.4 kg/h
40x350mm |[120-170 A 33V 0.61 kg 32 55 sec 2.1 kg/h
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OK 63.85 ar en basisk, rostfri, niobstabiliserad 18% Cr - 12% Ni - 2,8% Mo elektrod for svetsning av stal med liknande
sammansattning. Maximala driftstemperaturen ar 400 °C. (Art nr 6385)

Klassning: EN ISO 3581-AE 19 12 3 Nb B 42, SFA/AWS A5.4:E318-15, Werkstoffnummer :1.4576
Godkannanden: Seproz UNA 272580, VdTUV 05662

Svetsstrom: DC+

Ferrithalt: FN 5-10

Legeringstyp: Austenitisk CrNiMo-typ

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
AWS
Helsvetsgods ‘ 490 MPa ‘ 640 MPa ‘ 35 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS

Helsvetsgods 20°C 65 J
Helsvetsgods -120°C 45J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN |N Nb
0.04 1.6 0.5 13.0 17.9 2.7 5 0.06 0.55

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |50-80 A 22V 0.66 kg 81 45 sec 1.0 kg/h
32x350mm | 65-120A 23V 0.64 kg 43 58 sec 1.5kg/h
40x350mm | 75-160 A 24V 0.64 kg 28 64 sec 2.0kg/h
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OK 64.30 &r en rutilsur, rostfri elektrod for svetsning av 19% Cr - 13% Ni - 3,5Mo (317) austenitiska stél. Den hoga
molybdenhalten ger battre motstand mot syraangrepp och punktfratning &n 316L-typer. OK 64.30 &r Iatt att svetsa i alla
positioner och ger en jamn svets bade pa lik- och vaxelstrom. (Art nr 6430)

Klassning: ENISO 3581-A.EZ 19134 N L R 3 2, SFA/AWS A5.4:E317L-17, Werkstoffnummer
:(1.4447)

Godkannanden: Seproz UNA 272580, VATUV 02311

Svetsstrom: DC+, AC

Ferrithalt: FN 5-10

Legeringstyp: Austenitisk CrNiMo

Holjtyp: Rutilsur

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS

Helsvetsgods 480 MPa 600 MPa 35 %

IS0

Helsvetsgods 480 MPa 600 MPa 30%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

I1SO

Helsvetsgods 20°C 49J

Helsvetsgods -20 °C 46 J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.02 0.7 0.7 13.1 18.4 3.6 8 0.08

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
25x300mm |50-80A 29V 0.56 kg 94 52 sec 0.8 kg/h
3.2x350mm |60-120 A 30V 0.56 kg 51 52 sec 1.4 kg/h
4.0x350mm | 80-170A 32V 0.56 kg 33 58 sec 2.1kg/h
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OK 67.13 en rutil austenintisk, rostfri elektrod av legeringstyp 25% Cr - 20% Ni. Den ger ett eldhardigt svetsgods med
god hélifasthet i hdga temperaturer. Skalningstemperaturen &r c:a 1100 °C. Elektroden rekommenderas i forsta hand for
svetsning av hogtemperaturstal eller motsvarande exempelvis AISI 310 och W.nr. 1.4845 (SS2361). Den ar ocksa lamplig
for pansarstal, austenitiska manganstal och rostfri mot olegerat stél. (Art nr 6713)

Klassning: ENISO 3581-A:E 25 20 R 1 2, SFAJAWS A5.4:E310-16, Werkstoffnummer :1.4842
Svetsstrom: DC+, AC

Ferrithalt: FNO

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Holjtyp: Rutilbasisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
AWS
Helsvetsgods 430 MPa 600 MPa 35%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS
Helsvetsgods 20°C 904

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr
0.12 1.9 0.6 211 25.6

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
25x300mm |50-85A 21V 0.51 kg 101 42 sec 0.8 kg/h
32x350mm | 65-120A 24V 0.51 kg 53 58 sec 1.2kg/h
4.0x350mm | 70-160 A 28V 0.51 kg 34 61 sec 1.7 kg/h
50x350mm | 150-220 A 31V 0.54 kg 21 67 sec 2.6 kg/h
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OK 67.15 &r en rostfri, belagd elektrod av typ 26% Cr - 20% Ni. Den ger ett eldhardigt svetsgods med god
hallfasthet vid hdga temperaturer. Skalningstemperaturen ar ca. 1100 °C. Elektroden rekommenderas i forsta hand for
hogtemperaturstal av motsvarande legeringstyp exempelvis AISI 310, W.nr 1.4845 (SS2361). Den ar ocksa lamplig for
pansarstal, austenitiska manganstal samt for svetsning av rostfritt mot olegerat stal. (Art nr 6715)

Klassning: EN ISO 3581-AE 25 20 B 2 2, SFA/AWS A5.4:E310-15, Werkstoffnummer :1.4842
Godkénnanden: CE EN 13479, DB 30.039.01, Seproz UNA 272580, VATUV 01025

Svetsstrom: DC+

Ferrithalt: FNO

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 410 MPa ‘ 590 MPa ‘ 35 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1ISO
Helsvetsgods ‘ 20°C ‘ 100 J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr
0.10 2.0 0.4 21.3 25.7

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
2.0x300mm |45-55A 24\ 0.62 kg 162 36 sec 0.6 kg/h
25x300mm | 50-85 A 25V 0.61 kg 96 40 sec 0.9 kg/h
32x350mm |60-115A 25V 0.59 kg 50 60 sec 1.2kg/h
4.0x350mm | 70-160 A 26V 0.59 kg 28 62 sec 1.8 kg/h
50x350mm | 130-200 A 26V 0.60 kg 22 65 sec 2.5kg/h
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OK 67.43 é&r en austenitisk, rostfri AC/DC elektrod, som ger ett svetsgods med en liten del likformigt fordelad ferrit. Det
sega svetsgodset har hdgt sprickmotstand , dven vid svetsning av stal med dalig svetsbarhet. OK 67.43 har ett brett
anvandningsomrade, sasom artskilda och allmant svérsvetsade stél, 13% manganstal, seghérdningsstal, verktygsstal och
liknande hardningsbenagna stal. (Art nr 6743)

Klassning: EN 14700:E Fe10, EN ISO 3581-A:E 18 8 Mn R 1 2, SFA/AWS A5.4:(E307-16),
Werkstoffnummer :1.4370

Godkénnanden: CE EN 13479, DB 30.039.07, VdTUV 06797

Svetsstrom: AC, DC+

Ferrithalt: FN <5

Legeringstyp: Austenitisk. CrNiMn

Holjtyp: Rutilbasisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 440 MPa ‘ 630 MPa ‘ 35 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods 20°C 80J
Helsvetsgods -60 °C 52 J

Svetsgodsanalys

(] Mn Si Ni Cr Ferrit FN N
0.08 5.4 0.8 9.1 184 2 0.08
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |60-80 A 22V 0.51 kg 106 46 sec 0.8 kg/h
32x350mm 90-115A 23V 0.54 kg 57 54 sec 1.3kg/h
4.0x350mm | 100-150 A 23V 0.56 kg 85 61 sec 1.7 kg/h
50x450mm | 130-210 A 24V 0.60 kg 17 86 sec 2.8 kg/h
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OK 67.45 ar en rostfri austenitisk elektrod typ 18Cr 8Ni 6Mn avsedd for svetsning av artskilda och allmant svarsvetsade
stél sdsom 12 - 14% manganstal, seghardningsstal och liknande hardningsbenégna stal. Svetsgodset ger mindre &n 5%
ferrit och &r segt och spricksakert dven da fri krympning ar forhindrad. Svetsgodset r i sig sjélv arbetshardande upp till ca
40 HRC men elektroden kan med fordel anvandas for pasvetsning av buffertlager vid hardpasvetsning. (Art nr 6745)

Klassning: EN ISO 3581-A:E 18 8 Mn B 2 2, SFA/AWS A5.4:(E307-15)
Godkéannanden: ABS Rostfritt, CE EN 13479, Seproz UNA 272580, VdTUV 01580
Svetsstrom: DC+

Ferrithalt: FN <5

Legeringstyp: Rostfritt Austenitisk CrNiMn

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 470 MPa ‘ 605 MPa ‘ 35 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods 20°C 85J
Helsvetsgods -60 °C 50 J

Svetsgodsanalys

(] Mn Si Ni Cr Ferrit FN N
0.09 6.3 0.3 9.1 18.8 2 0.06
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |50-80 A 23V 0.58 kg 102 50 sec 0.7 kg/h
32x350mm | 70-100 A 24V 0.60 kg 51 71 sec 1.1kg/h
4.0x350mm | 80-140A 24V 0.60 kg 33 73 sec 1.5kg/h
5.0x350mm | 150-200 A 25V 0.60 kg 22 80 sec 2.2 kg/h
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OK 67.50 ar en ferrit-austenitisk, extra lagkolhaltig rutil elektrod speciellt utvecklad for svetsning av Duplexstal. OK 67.50
har god korrosionshérdighet mot spanningskorrosion upp till 300 °C. Elektroden ar avsedd for svetsning i ror och plat

i Duplexkvaliteter motsvarande Avesta 2205, X2CrNiMoN22-5-3 (SS2377, W.nr 1.4462), UNS S31803. Elektroden ar
lattsvetsad och ger slata strangar med lattlossnande slagg. (Art nr 6750)

Klassning: EN ISO 3581-A:E22 9 3N L R 3 2, SFA/AWS A5.4:E2209-17, CSA W48:E2209-17,
Werkstoffnummer :1.4462

Godkannanden: ABS E2209-17, ABS Rostfritt*, BV 2209, CE EN 13479, CWB CSA W48: E2209-17,
DNV-GL Duplex, RINA 2209, Seproz UNA 272580, VATUV 04368

Svetsstrom: DC+, AC
Ferrithalt: FN 35-50
Legeringstyp: Duplex CrNiMoN
Holjtyp: Rutilsur

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férldangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 691 MPa ‘ 857 MPa ‘ 25 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods 20°C 50 J
Helsvetsgods -30°C 41J

Svetsgodsanalys
(] Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.03 0.8 0.8 8.8 23.2 3.2 42 0.16

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.0x300mm |30-65A 29V 0.55 kg 152 33 sec 0.7 kg/h
25x300mm |50-90 A 27V 0.58 kg 91 38 sec 1.0kg/h
32x350mm | 80-120A 28V 0.58 kg 47 55 sec 1.4 kg/h
4.0x350mm | 90-160 A 29V 0.58 kg 32 59 sec 1.9kg/h
50x350mm | 150-220 A 30V 0.58 kg 20 64 sec 2.8kg/h
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OK 67.53 ar en ferrit-austenitisk, belagt, Rutillektrod speciellt utvecklad for svetsning av rér i Duplexstal av typ 2205 eller
W.st. 1.4462. Elektroden har tunt hdlje, vilket gor den lamplig for rotstréngar, tunnvaggiga ror och lagessvetsning. (Art nr

6753)
Klassning: ENISO 3581-A:E22 9 3N LR 1 2, SFA/AWS A5.4:(E2209-16), Werkstoffnummer
:11.4462
Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 05422
Svetsstrom: DC+, AC
Ferrithalt: FN 30-45
Legeringstyp: Duplex CrNi
Héljtyp: Ruti
Typiska mekaniska varden
Villkor ‘ Strackgréns ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
I1SO
Helsvetsgods 680 MPa 860 MPa 25%
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1SO
Helsvetsgods 20°C 48J
Helsvetsgods -20 °C 40J
Helsvetsgods -30°C 37J
Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.03 0.7 1.0 9.3 23.7 3.4 40 0.18
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.5x 300 mm 30-80 A 23V 0.63 kg 96 54 sec 0.7 kg/h
3.2x 350 mm 70-110 A 27V 0.57 kg 51 64 sec 1.0kg/h
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OK 67.55 ar en ferrit-austenitisk rostfri elektrod for svetsning av s.k. Duplex stal exempelvis Avesta 2205,
X2CrNiMoN22-5-3 (SS2377, W.nr 1.4462) och UNS S31803 dar god slagseghet vid laga temperaturer och god
héardighet mot punkt- och spanningskorrosion erfordras. Den &r dven lamplig for svetsning av duplexstal mot olegerade
och austenitiska stal exempelvis SS 2333 och X3CrNiMo17-13-3 (552343). Elektroden har goda svetsningsegenskaper
framst i vertikallage. Den ar speciellt anvandbar vid rérsvetsning i duplexmaterial inom offshoreanléggningar med god
seghet i temperaturer ner till -60 °C. (Art nr 6755)

Klassning: EN ISO 3581-A:E 22 9 3N L B 2 2, SFA/AWS A5.4:E2209-15, Werkstoffnummer
:1.4462

Godkannanden: DNV-GL Duplex, Seproz UNA 272580, VdTUV 06774

Svetsstrom: DC+

Ferrithalt: FN 35-50

Legeringstyp: Austenitisk CrNiMo

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férléangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 650 MPa ‘ 800 MPa ‘ 28 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods 20°C 100 J
Helsvetsgods -20°C 85J
Helsvetsgods -40 °C 754J
Helsvetsgods -60 °C 65J

Svetsgodsanalys

Cc Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.04 1.0 0.7 9.1 23.2 32 4 0.15
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |50-80 A 23V 0.59 kg 96 49 sec 0.8 kg/h
32x350mm | 65-115A 24V 0.59 kg 50 61 sec 1.2 kg/h
40x350mm |80-140A 24V 0.60 kg 33 74 sec 1.5 kg/h
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OK 67.60 ar en dverlegerad rostfri elektrod avsedd for skarvsvetsning av rostfritt mot olegerade och laglegerade stél,
pésvetsning for att erhalla ett rostfritt skikt pa olegerat stal och for svetsning mot det anslutande olegerade skiktet till
det rostfria i compoundstal. Legeringstypen &r avpassad for att ge god spricksékerhet vid namnda svetsforfaranden.
Elektroden har utmarkta svetsningsegenskaper i alla svetslagen utom for vertikalt nedat. (Art nr 6760)

Klassning: ENISO 3581-A:E 23 12 L R 3 2, SFA/AWS A5.4:E309L-17, CSA W48:E309L-17,
Werkstoffnummer :1.4332

Godkannanden: CE EN 13479, CWB CSA W48: E309L-17, DNV-GL VL 309, NAKS/HAKC 2.5-4.0 mm,
Seproz UNA 272580, VdTUV 00898

Svetsstrém: DC+, AC

Ferrithalt: FN 10-22

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Holjtyp: Rutilsur

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férldangning
1ISO
Helsvetsgods ‘ 470 MPa ‘ 580 MPa ‘ 32 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods 20°C 50 J
Helsvetsgods -10°C 40J

Svetsgodsanalys

(] Mn Si Ni Cr Ferrit FN N
0.03 0.9 0.8 124 23.7 15 0.09
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.0x300mm |45-65A 27V 0.60 kg 136 38 sec 0.7 kg/h
25x300mm  |45-90 A 28V 0.60 kg 85 38 sec 1.1kg/h
32x350mm | 65-120A 29V 0.60 kg 45 51 sec 1.6 kg/h
40x350mm | 85-180A 31V 0.60 kg 29 51 sec 2.5kg/h
50x350mm | 110-250 A 32V 0.60 kg 19 58 sec 3.3kg/h
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OK 67.70 ar en Gverlegerad rostfri elektrod for svetsning av rostfritt mot andra staltyper. For svetsning av rostfritt

mot varmhallfasta stal exempelvis SS 2116, SS 2218 ( 10CrMo9-10) vid hoga driftstemperaturer bor dock OK 92.26
anvandas. Elektroden &r lamplig for bottenstrangar i Gvergangen mellan compoundplatars olegerade och rostfria
skikt. OK 67.70 har utmarkta svetsningsegenskaper bade pa lik- och vaxelstréom. Den kan anvéndas i alla lagen utom
vertikalt nedat och i alla férekommande fogtyper. Vid horisontalsvetsning i grévre material kan den snabbsvetsande
hogutbyteselektroden OK 67.71 vara ett bra alternativ till OK 67.70. (Art nr 6770)

Klassning: ENISO 3581-A:E23 12 2 L R 3 2, SFAJAWS A5.4:E309LMo-17, CSA
W48:E309LMo-17, Werkstoffnummer :1.4459

Godkannanden: ABS SS to C&C/Mn stéls, BV 309Mo, CE EN 13479, CWB CSA W48: E309LMo-17,
DB 30.039.05, DNV-GL VL 309 Mo, LR SS/CMn, RINA 309Mo, Seproz UNA 272580,
VdTUV 02424

Svetsstrom: DC+, AC

Ferrithalt: FN 12-22

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Holjtyp: Rutilsur

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
ISO
Helsvetsgods 510 MPa 610 MPa 32%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods 20°C 50J
Helsvetsgods -20 °C 35J

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.02 0.6 0.8 13.4 22.5 2.8 18 0.09

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.0x300mm |40-60 A 26V 0.58 kg 147 48 sec 0.6 kg/h
25x300mm  |50-90 A 29V 0.57 kg 94 45 sec 0.9 kg/h
3.2x350mm |60-120 A 27V 0.59 kg 47 61 sec 1.4 kg/h
4.0x350mm | 85-180A 31V 0.61 kg 32 56 sec 2.0kg/h
50x350mm | 110-250 A 30V 0.59 kg 20 64 sec 2.7 kg/h
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OK 67.71 ar en overlegerad rostfri hdgutbyteselektrod for svetsning av rostfria stal mot andra stéltyper och for
pésvetsning som buffertskikt pa olegerade stél. Svetsgodsets ferrit-austenitiska struktur gor svetsen mycket
spricksaker. OK 67.71 har samma anvandningsomrade som OK 67.70. Genom att OK 67.71 har hogre utbyte fas hog
insvetshastighet, vilket gér den mest lampad vid horisontalsvetsning. Svetsningsegenskaperna, liksom for de flesta
elektroder med rutilsurt hdlie, kédnnetecknas av mycket fint strdngutseende, lite sprut samt god slagglossning. (Art nr

6771)
Klassning: EN ISO 3581-A:E 23 12 2 L R 5 3, SFA/JAWS A5.4:E309L.Mo-26, Werkstoffnummer
:1.4459
Godkannanden: DNV-GL VL 309 Mo, VdTUV 02484
Svetsstrom: DC+, AC
Ferrithalt: FN 12-22
Legeringstyp: Austenitisk CrNiMo
Holjtyp: Rutilsur
Typiska mekaniska varden
Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
ISO
Helsvetsgods ‘ 500 MPa ‘ 620 MPa ‘ 35 %
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
Helsvetsgods 20°C 55J
Helsvetsgods -60 °C 30J
Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.04 0.9 0.9 13.3 22.9 2.6 15 0.08
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
32x350mm  60-130A 34V 0.61 kg 35 47 sec 2.2 kg/h
4.0x450mm  110-170 A 36V 0.61 kg 18 71 sec 3.0 kg/h
5.0x450mm | 170-230 A 40V 0.63 kg 1 79 sec 4.3 kg/h
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OK 67.75 ar en Gverlegerad rostfri elektrod for skarvsvetsning av rostfritt mot andra stéltyper och for svetsning som
buffertlager av det olegerade anslutande skiktet mot det rostfria i compoundstal. Svetsgodsets hdga draghallifasthet och
goda spricksakerhet gor elektroden &ven lamplig for svetsning av austenit-martensitiska stal innehallande 13% Cr - 6% Ni
och stal med annars begransad svetsbarhet och for svarsvetsade stél i allménhet. (Art nr 6775)

Klassning: ENISO 3581-A:E 23 12 L B 4 2, SFA/AWS Ab.4:E309L-15, Werkstoffnummer :1.4332

Godkannanden: ABS Rostfritt, DNV-GL VL 309, LR SS/CMn, NAKS/HAKC 2.5-5.0 mm, Seproz UNA
272580, VdTUV 00633

Svetsstrom: DC+
Ferrithalt: FN 8-15
Legeringstyp: Austenitisk CrNi
Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
AWS
Helsvetsgods ‘ 470 MPa ‘ 600 MPa ‘ 35 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS

Helsvetsgods 20°C 754J
Helsvetsgods -50 °C 64 J
Helsvetsgods -80 °C 55J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N
0.04 2.0 0.3 12.9 2815 11 0.06
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bagspédnning | kg svetsgods/ | Antal Smiailttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |50-80 A 22V 0.73 kg 78 42 sec 1.1 kg/h
32x350mm | 80-120A 24V 0.73 kg 39 60 sec 1.5kg/h
4.0x350mm | 80-150 A 26V 0.73 kg 25 62 sec 2.3kg/h
5.0x350 mm | 160-220 A 27V 0.73 kg 17 65 sec 3.4 kg/h
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OK 310Mo-L ér rostfri belagd elektrod av typ 25% Cr 22% Ni 2% Mo. Svetsgodset har en utmarkt motstand mot mycket
aggressiva korrosiva medier, sdsom i ureaanlaggningar. Det helaustenitiska svetsgodset &r okansligt for varmsprickor

. OK 310Mo-L &ar godkand for konstruktion och reparation av ureaanlaggningar som anvander StamiKol processen.
Elektroden anvéands regelbundet for rutinreparationsarbeten pa AlSI 316L i ureaanlaggningar for att fa battre motstand
mot korrosionsangrepp. (Art nr 6783)

Klassning: ENISO 3581-AE 2522 2 NL R 1 2, SFA/AWS A5.4:(E310Mo-16)
Godkannanden: Snamprogetti Ureaplants, StamiKol Ureaplants

Svetsstrom: DC+

Ferrithalt: FNO

Legeringstyp: 25Cr 22Ni 2Mo N

Holjtyp: Rutilbasisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
ISO
Helsvetsgods 442 MPa 623 MPa 34%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

I1SO

Helsvetsgods ‘ 20°C ‘ 54 J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.038 44 0.4 21.7 24.2 2.4 0 0.14

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
3.2x350mm | 70-100 A 24\ 0.56 kg 50 62 sec 1.1 kg/h
4.0x350mm | 100-140 A 25V 0.55 kg 33 62 sec 1.7 kg/h
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OK 68.15 &r en basisk, rostfri elektrod som ger ett ferritiskt 13%Cr svetsgods. Den &r utvecklad for svetsning av stal med
liknande sammanséttning nar inte austenitiska CrNi-legerade tillsatsmaterial kan anvandas, dvs nar stalet kommer att
utsattas for aggressiva svavelgaser. Beroende pa vilka svetsparametrar som anvands kommer strukturen i svetsen och
foljaktligen aven de mekaniska vardena i icke varmebehandlade svetsgods, att kunna variera inom ganska stora granser.

g

(Art nr 6815)
Klassning: EN 14700:E Fe7, EN ISO 3581-A:E 13 B 4 2, SFA/AWS A5.4:E410-15,
Werkstoffnummer :1.4009
Godkannanden: Seproz UNA 272580
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: 13% Cr
Holjtyp: Basisk
Typiska mekaniska varden
Villkor Strackgrans Brottgrians Forlangning
AWS
Avspanningsglodgad 6 hr 750 °C
Avspanningsglodgad 1 hr 750 °C 370 MPa 520 MPa 25 %
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor Provningstemperatur Slagseghet
AWS
Avspanningsglodgad 6 hr 750 °C 20°C 55J
Avspénningsglédgad 6 hr 750 °C 0°C 35J
Avspénningsglédgad 6 hr 750 °C -20°C 20J
Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr
0.04 0.3 0.4 0.1 12.9
Insméltningsdata
Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm | 65-1156A 25V 0.62 kg 73 48 sec 1.0kg/h
32x450mm | 90-160 A 25V 0.63 kg 33 71 sec 1.5kg/h
4.0x450mm | 120-220 A 30V 0.57 kg 24 73 sec 2.0kg/h
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OK 68.17 &r en rutilbasisk, rostfri elektrod for svetsning av martensitiska, rostfria stalgjutgods av legeringstyp 13% Cr -
4% NiMo. Den kan svetsas i alla lagen utom vertikalt fallande. (Art nr 6817)

Klassning: EN 14700:E Fe7, EN ISO 3581-A:E 13 4 R 3 2, SFA/AWS A5.4:E410NiMo-16,
Werkstoffnummer :1.4351

Godkéannanden: Seproz UNA 272580

Svetsstrom: DC+, AC

Diffunderbart vite: <8.0 ml/100g

Legeringstyp: Martensitisk 13Cr4Ni-Mo type

Holjtyp: Rutilbasisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréns ‘ Brottgréns ‘ Férléangning
1ISO
Avspanningsglddgad 8 hr 600 °C ‘ 650 MPa ‘ 870 MPa ‘ 17 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Avspanningsglddgad 8 hr 600 °C 20°C 45J
Avspanningsglddgad 8 hr 600 °C -10°C 45J
Avspanningsglddgad 8 hr 600 °C -40 °C 40J

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo
0.02 0.6 0.4 46 12.0 0.6

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av

maxstrom
25x350mm |55-100 A 21V 0.62 kg 73 61 sec 0.8 kg/h
32x350mm | 65-135A 21V 0.59 kg 45 66 sec 1.2 kg/h
40x450mm  90-190 A 24V 0.59 kg 23 92 sec 1.7 kg/h
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OK 68.25 ar en rostfri elektrod for svetsning av korrosionsmotstandiga martensitiska och martensit-ferritiska valsade,
pressade och gjutna stél, sdsom gjutna detaljer i material av typ 13% Cr - 4% NiMo. (Art nr 6825)

Klassning: EN 14700:E Fe7, EN ISO 3581-A:E 13 4 B 4 2, SFA/AWS A5.4:E410NiMo-15,
Werkstoffnummer :1.4351

Godkéannanden: Seproz UNA 272580

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vite: <5.0 ml/100g

Legeringstyp: Martensitisk-ferritisk

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
PWHT 600 °C 8h 680 MPa 900 MPa 17 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

PWHT 600 °C 8h 20°C 65J

PWHT 600 °C 8h 0°C 60J

PWHT 600 °C 8h -20 °C 554

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo
0.04 0.6 0.4 45 12.2 0.6

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
32x450mm | 90-150 A 28V 0.64 kg 35 63 sec 1.6 kg/h
4.0x450mm | 110-190 A 28V 0.66 kg 22 73 sec 2.2 kg/h
50x450mm | 140-250 A 27V 0.67 kg 14 86 sec 3.1 kg/h
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OK 68.53 ar en ferrit-austenitisk rostfri elektrod for svetsning av Super-Duplex-stal exempelvis SAF 2507 och Zeron 100.
Elektroden ger ett svetsgods motsvarande stélkvaliteterna med hog héllfasthet och god korrosionshérdighet. OK 68.53
har bra svetsningsegenskaper i alla ldgen och hdljets typ bidrar till att gora slaggen lattiossnande. (Art nr 6853)

Klassning: ENISO 3581-A:E 259 4 N L R 32, SFA/AWS A5.4:E2594-16, Werkstoffnummer
:(1.4410)

Godkannanden: CE EN 13479, DNV-GL Duplex, VdTUV 07377

Svetsstrom: DC+, AC

Ferrithalt: FN 35-50

Legeringstyp: Austenitisk-ferritisk CrNiMo

Holjtyp: Rutilbasisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1ISO
Helsvetsgods 700 MPa 850 MPa 30%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1SO

Helsvetsgods 20°C 50 J
Helsvetsgods -40 °C 40J

Svetsgodsanalys

Cc Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.03 0.6 10.3 25.2 4 39 0.25

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |55-85A 22V 0.60 kg 94 43 sec 0.9 kg/h
32x350mm | 70-110A 22V 0.60 kg 47 62 sec 1.2 kg/h
4.0x350mm |80-150A 23V 0.60 kg 32 67 sec 1.7 kg/h
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OK 68.55 ér en ferrit-austenitisk rostfri elektrod av Super-Duplex typ avsedd for svetsning av exempelvis Ferralium 255,
SAF 2507, UR 47N, ZERON 100, och motsvarande stél enligt andra normer. Elektroden ger ett svetsgods med mycket
god slagseghet ned till -60 °C och som &r synnerligen korrosionshérdigt, speciellt mot spanningskorrosion. (Art nr 6855)

Klassning: ENISO 3581-A:E259 4 N L B 4 2, SFAVJAWS A5.4:E2594-15, Werkstoffnummer
:(1.4410)
Godkannanden: DNV-GL Duplex
Svetsstrom: DC+
Ferrithalt: FN 35-50
Legeringstyp: Austenitisk CrNiMo
Holjtyp: Basisk
Typiska mekaniska véarden
Villkor ‘ Strackgréns ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
I1SO
Helsvetsgods 700 MPa 900 MPa 28%
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1SO
Helsvetsgods 20°C 90 J
Helsvetsgods -20 °C 70J
Helsvetsgods -40°C 55J
Helsvetsgods -60 °C 45J
Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.03 0.9 0.6 104 25.2 4.3 45 0.23
Insméltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm | 50-80A 23V 0.62 kg 93 48 sec 0.8 kg/h
32x350mm | 60-100 A 23V 0.63 kg 46 68 sec 1.1 kg/h
4.0x350mm | 100-140 A 23V 0.62 kg 32 70 sec 1.6 kg/h
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OK 68.81 ar en hoglegerad elektrod for skarvsvetsning av svarsvetsade artskilda stél, pasvetsning av glidytor, samt
som buffertlager vid pasvetsning av hardsvetsgods. Utmérkande for svetsgodset &r hog héllfasthet, hdg spricksékerhet
och hog slitstyrka. Elektroden tal utspadning och upplegering, ger hdghallfasta svetsar bade i hoglegerade och
laglegerade stal och vid sammansvetsning av vitt artskilda stél. Den hoga kromhalten ger 1&g friktionskoefficient och
skalningsbestandighet upp till 1150 °C. Svetsning vid férhojd arbetstemperatur kan i manga fall elimineras utom for

stél med hog kolekvivalent da en forvarmning kring 150-200 °C bor tillampas. OK 68.81 gor skél for bendmningen
universalelektrod for svara svetsfall i bade vanliga och svarsvetsade ovanliga stal. Lampliga applikationer &r valsar,
smidesverktyg, varmformningsverktyg, stansdynor for plast osv. (Art nr 6881)

Klassning: EN 14700:E Fe11, EN ISO 3581-A:E 29 9 R 3 2, SFA/AWS A5.4:E312-17,
Werkstoffnummer :1.4337

Godkéannanden: CE EN 13479, Seproz UNA 272580

Svetsstrom: DC+, AC

Ferrithalt: FN 30 - 50

Legeringstyp: Austenitisk hoglegerad

Holjtyp: Rutilsur

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
AWS
Helsvetsgods ‘ 610 MPa ‘ 790 MPa ‘ 25 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS
Helsvetsgods ‘ 20°C ‘ 30J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.13 0.9 0.7 10.2 28.9 0.04 40 0.09
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
2.0x300mm |40-60 A 22V 0.64 kg 123 41 sec 0.7 kg/h
25x300mm | 50-85A 24\ 0.64 kg 78 48 sec 0.9 kg/h
32x350mm | 60-125A 25V 0.62 kg 42 65 sec 1.3 kg/h
40x350mm | 80-175A 26V 0.62 kg 26 66 sec 2.0kg/h
50x350mm | 150-240 A 28V 0.65 kg 17 68 sec 3.2kg/h
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OK 68.82 ar en hoglegerad elektrod for skarvsvetsning av svarsvetsade artskilda stél, pasvetsning av glidytor, samt
som buffertlager vid pasvetsning av hardsvetsgods. Utmérkande for svetsgodset &r hog héllfasthet, hog spricksékerhet
och hog slitstyrka. Elektroden tal utspadning och upplegering, ger hdghallfasta svetsar bade i hoglegerade och
laglegerade stal och vid sammansvetsning av vitt artskilda stél. Den hoga kromhalten ger 1&g friktionskoefficient och
skalningsbestandighet upp till 1150 °C. Svetsning vid forhojd arbetstemperatur kan i manga fall elimineras utom for
stal med hdg kolekvivalent da en forvarmning kring 150-200 °C bor tillampas. OK 68.82 gor skél for bendmningen
universalelektrod for svara svetsfall i bade vanliga och svarsvetsade ovanliga stal. Lampliga applikationer &r valsar,
smidesverktyg, varmformningsverktyg, stansdynor for plast osv. OK 68.82 har en hogt legerad karntrad, vilket ger den
utmarkta svetsningsegenskaper. (Art nr 6882)

Klassning: EN 14700:E Fe11, EN ISO 3581-A:E29 9 R 1 2, SFAVAWS A5.4:(E312-17),
Werkstoffnummer :1.4337

Godkannanden: CE EN 13479, Seproz UNA 272580

Svetsstrom: DC+, AC

Ferrithalt: FN 30 - 50

Legeringstyp: Austenitisk hdglegerad

Holjtyp: Rutilsur

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS
Helsvetsgods 500 MPa 750 MPa 25%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS
Helsvetsgods 20°C 404

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.13 0.6 1.1 9.9 29.1 0.2 40 0.10

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.0x300mm |40-60 A 26V 0.54 kg 166 33 sec 0.7 kg/h
25x300mm | 50-85A 25V 0.52 kg 104 45 sec 1.0kg/h
32x350mm | 55-120A 26V 0.52 kg 55 57 sec 1.3kg/h
40x350mm | 75-170A 30V 0.55 kg 36 60 sec 2.0kg/h
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OK 69.25 ar en belagd, basisk rostfri elektrod for svetsning av korrosionsresistenta , omagnetiska och kryogena stél.
Elektroden ger ett helaustenitiskt svetsgods med forhéjd Mn- och N-halt. (Art nr 6925)

Klassning: EN ISO 3581-A:E 20 16 3Mn N L B 4 2, SFA/AWS A5.4:E316LMn-15,
Werkstoffnummer :1.4455
Svetsstrom: DC+
Ferrithalt: FN <0.5
Legeringstyp: CrNiMo
Héljtyp: Basisk
Typiska mekaniska varden
Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
ISO
Helsvetsgods 450 MPa 650 MPa 35%
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
Helsvetsgods 20°C 90J
Helsvetsgods -196 °C 50 J
Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.04 6.5 0.5 16.0 19.0 3.0 0 0.15
Insméltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
32x350mm | 70-100 A 24\ 0.62 kg 46 72 sec 1.2 kg/h
4.0x350mm | 100-140 A 25V 0.64 kg 29 74 sec 1.8kg/h
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OK 69.33 ar en helaustenitisk extra lagkolhaltig rostfri elektrod som ger ett mycket korrosionshérdigt svetsgods.
Legeringstypen motsvarar en stalkvalitet som anvands inom konstgodning, betningsanldggningar, plast och petroleum
dar héga arbetstemperaturer och/eller syrakoncentrationer, frdmst svavelsyra férekommer. OK 69.33 ger det mest
korrosionsbestandiga svetsgodset av de Rostfria och hoglegerade stélna. Den rekommenderas for staltyper motsvarande
Sandvik 2RK 65, X1NiCrMoCu25-20-5 (SS2562, W.nr 1.4539) och UHB 904 L. (Art nr 6933)

Klassning: ENISO 3581-A:E 20255 CuN L R 3 2, SFA/AWS A5.4:E385-16, Werkstoffnummer
:1.4519

Godkannanden: CE EN 13479, Seproz UNA 272580, VdTUV 02723

Svetsstrom: AC, DC+

Ferrithalt: FNO

Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Holjtyp: Rutilbasisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1ISO
Helsvetsgods 410 MPa 590 MPa 35 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
1SO

Helsvetsgods 20°C 80J
Helsvetsgods -140 °C 70J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Mo Cu Ferrit FN N
0.03 1.0 0.5 255 20.5 4.8 1.70 0 0.10

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |60-85A 24V 0.60 kg 91 44 sec 0.9 kg/h
32x350mm | 85-130A 27V 0.58 kg 4 60 sec 1.5kg/h
40x350mm | 95-180 A 29V 0.51 kg 30 64 sec 1.9 kg/h
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OK Ni-1 &r en nickelbasrad, basisk, belagd elektrod for svetsning av nickel i smidda och gjutna profiler. Den kan ocksa
anvandas till skarvsvetsning av artskilda material, sésom nickel mot stal, nickel mot koppar och koppar mot stél.
Elektroden kan ocksa anvandas for pasvetsning av korrosionshérdiga ytskikt pa stal. ( Art nr 9205)

Klassning: SFA/AWS A5.11:ENi-1, EN ISO 14172:E Ni 2061 (NiTi3)

Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: Nickel-bas

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Férlangning

I1SO

Helsvetsgods 330 MPa 470 MPa 30%

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Al Fe Ti

0.04 0.4 0.7 96 0.10 0.4 15

Insméltningsdata

Diameter Strém kg svetsgods/ kg | Antal elektroder/ | Smilttid per Insméltnings-
elektrod kg svetsgods elektrod vid 90% | hastighet

av maxstrém
2.5x 300 mm 70-95 A 0.55 kg 96 47 sec 0.80 kg/h
3.2 x 350 mm 90-135 A 0.55 kg 53 56 sec 1.20 kg/h
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OK'NiCu 1 (OK 92.78) &r en nickel-koppar legerad belagd elektrod av moneltyp fér svetsning av all gjutjarn med ingen
eller liten férvarmning. Svetsgodset ar maskinbearbetbart och éverensstammer i farg med gjutjarn. (Art nr 9278)

Klassning: [ENISO 1071 CNiCu 1
Svetsstrom: AC, DC+

Legeringstyp: Nickel-Koppar legering
Héljtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Brottgrans ‘ Forldangning
ISO
Helsvetsgods 300-350 MPa 15%
Svetsgodsanalys
C Mn Ni Cu Fe
0.3 0.9 65 31 3
Insméltningsdata
Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.5 x 300 mm 50-100 A 18V 0.60 kg 96.0 66 sec 0.60 kg/h
32x350mm  60-125A 18V 0.65 kg 49.0 97 sec 0.80 kg/h
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OK NiCu-7 &r en nickel- och kopparlegerad, basisk belagd elektrod fér svetsning av NiCu- legeringar, NiCu-
legeringar mot olegerade och laglegerade stal och fér pasvetsning av korrosionshardiga ytskikt. NiCu-7 har bra
korrosionsegenskaper i havsvatten och reducerande samt oxiderande syror. Den &r ocksé anvandbar for svetsning av
korrosionshardiga monellegeringar i petroleum och ammoniumsulfatindustrin och i kraftverk. (Art nr 9286)

Klassning: SFA/AWS A5.11:ENiCu-7, EN ISO 14172:E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)
Svetsstrom: DC+
Ferrithalt: FNO
Legeringstyp: NiCu-legering
Héljtyp: Basisk
Typiska mekaniska varden
Villkor ‘ Strackgréns ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
AWS
Helsvetsgods 410MPa 640 MPa 40%
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS
Helsvetsgods 20°C 100 J
Helsvetsgods -196 °C 80J
Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cu Fe Ti
0.02 3.0 0.5 66 29 1.9 0.4
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |50-70A 22V 0.63 kg 83 45 sec 1.0kg/h
32x350mm | 70-120A 26V 0.63 kg 42 52 sec 1.6 kg/h
4.0x350mm | 120-140 A 28V 0.63 kg 28 54 sec 2.4 kg/h
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OK NiCrFe-2 &r en Ni-bas elektrod for svetsning Inconel 600 och liknande legeringar, och 9% och 5% Ni stél, s.k.
“kryostal” som anvands for tankar och behallare med driftstemperatur ned till 200 °C. OK NrCrFe-2 anvands ocksa for
varmebestandiga gjutstal med begréansad svetsbarhet, laglegerade varmehalifasta stal mot autenitiska stal, martensitiska
stél mot austenitiska, nickelregerade stél mot olegerade och rostfria stél, samt gjutstal med begrénsad svetsbarhet.

God slagseghet ned till -200 °C, och draghalifasthet upp till +800 °C sarpraglar svetsgods av denna elektrod.
Svetsegenskaperna ar goda i alla lagen, dven underupp lage. (Art nr 9215)

Klassning: SFA/AWS A5.11:ENiCrFe-2, EN ISO 14172:E Ni 6133 (NiCr16Fe12NbMo)
Godkannanden: ABS

Svetsstrom: DC+

Ferrithalt: FNO

Legeringstyp: Nickel legering

Holjtyp: Basisk

A
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A

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
AWS
Helsvetsgods ‘ 420 MPa ‘ 660 MPa ‘ 45 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS

Helsvetsgods 20°C 110J
Helsvetsgods -196 °C 90J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Mo Fe Nb
0.03 2.7 0.5 69 16.1 1.9 7.7 1.9

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |50-80 A 22V 0.63 kg 91.0 45 sec 0.90 kg/h
32x350mm | 70-105A 23V 0.62 kg 57.0 57 sec 1.30 kg/h
4.0x350mm | 95-140A 24V 0.65 kg 31.0 58 sec 210 kg/h
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OK NiCrFe-3 ar en nickelbas elektrod for svetsning av nickellegeringar och nickellegerade kryogena lagtemperaturstal
med driftstemperaturer ned till - 200 °C, austenitiska stal mot ferritiska, martensitiska stal mot austenitiska, artskilda

stal, samt gjutstal med begransad svetsbarhet. Den ar &ven avsedd for Inconell 600, Incoloy 800, Nimonic 75,

for nickel-jarnlegeringar, for ldglegerade varmhalifasta stal mot austenitiska i angledningar (svetsgodset forhindrar
héllfasthetsséankande koldiffusion fran det ferritiska till det autstenitiska). OK NiCrFe-3 kan dven anvandas for pasvetsning
av korrosionshardigt ytskikt pa stal. (Art nr 9226)

Klassning: SFA/AWS A5.11:ENiCrFe-3, EN ISO 14172:E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn)
Godkannanden: ABS ENiCrFe-3, NAKS/HAKC 4.0 mm

Svetsstrom: DC+

Ferrithalt: FNO

Legeringstyp: Nickel legering

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
AWS
Helsvetsgods ‘ 410 MPa ‘ 640 MPa ‘ 40 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS

Helsvetsgods 20°C 100 J
Helsvetsgods -196 °C 80J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Fe Nb
0.04 6.7 0.8 7 15.6 6.3 1.7
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |50-70A 22V 0.63 kg 88 50 sec 0.9 kg/h
32x350mm | 65-105A 23V 0.62 kg 57 60 sec 1.2kg/h
4.0x350mm | 75-150 A 24V 0.64 kg 31 60 sec 2.0kg/h
50x350mm | 120-170 A 25V 0.64 kg 20 68 sec 2.7 kg/h
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OK NiCrMo-8 éar en nickelbasrad elektrod framst avsedd for Ni-legeringar av typ Inconel 625, Avesta 254 SMO, SS2378,
5% och 9% Ni-stél, s.k. cryostal samt UNS S31254 stal. Andra anvandningsomraden &r svetsning av Ni-basrad material
mot olegerat, laglegerat eller rostfritt. For pasvetsning ger den ett mycket gott skydd i klorhaltiga miljéer. Elektroden har
goda svetsningsegenskaper aven vid lagessvetsning. Svetsgodset ger mycket goda mekaniska egenskaper vid hdga och
laga temperaturer. (Art nr 9173)

Klassning: SFA/AWS A5.11:ENICrMo-3, EN ISO 14172:E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
Godkénnanden: CE EN 13479, DNV-GL -H5, VdTUV 12414

Svetsstrom: DC+

Ferrithalt: FNO

Legeringstyp: Nickel legering

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1ISO
Helsvetsgods 500 MPa 780 MPa 35 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
I1SO

Helsvetsgods 20°C 70J
Helsvetsgods -196 °C 50 J

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo Fe Nb
0.03 0.2 0.4 62.8 21.7 9.3 2.0 3.3

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |55-75A 23V 0.55 kg 100 40 sec 0.9 kg/h
32x350mm |65-100 A 25V 0.56 kg 49 52 sec 1.4 kg/h
4.0x350mm | 80-140A 27V 0.58 kg 33 57 sec 1.9 kg/h
5.0 x 360 mm 120-170 A 24V 0.58 kg 21 72 sec 2.1 kg/h
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OK NiCu-5 &r en nickelbas elektrod av typ NiCrMo-5. OK NiCrMo-5 ger ett extremt taligt arbetshardande svetsgods,
som motstar attacker frdn de vanligast anvénda syror. Svetsgodset har goda hogtemperaturegenskaper betraffande
varmhardhet, varmhallfasthet, skalningsbestandighet, slagtalighet och korrosionshardighet. Lagsta majliga varmetillforsel
skall efterstravas. Elektroden rekommenderas for skarvsvetsning av Nimonic- och Inconellegeringar sinsemellan och
jarnbasrade legeringar och for hardsvetsning av varmformningsverktyg, saxskar, strangpressningsmatriser och darmed
jamforbara objekt. OK NiCu-5 rekommenderas dven for korrosionsbestandig pasvetsning av detaljer till syrapumpar,
ventilers tatningsytor och liknande detaljer som fordrar en slitstark och korrosionsbestandig yta. (Art nr 9235)

Klassning: EN 14700:E Z Ni2
Svetsstrom: DC+, AC
Legeringstyp: Nickel legering
Holjtyp: Rutilbasisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
1ISO
Helsvetsgods 515MPa 750 MPa 17 %

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si Ni Cr Mo Fe w
0.05 0.9 05 57.5 15.5 16.4 55 815

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspianning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm | 65-110A 18V 0.61 kg 56 62 sec 1.1 kg/h
32x350mm | 110-150 A 18V 0.63 kg 28 86 sec 1.6 kg/h
4.0x350mm | 160-200 A 20V 0.64 kg 19 89 sec 2.3kg/h
50x350mm | 190-250 A 20V 0.65 kg 1 106 sec 3.1 kg/h
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OK 92.55 &r en krom- och molybdenlegerad, nickelbasrad elektrod for svetsning av nickellegeringar av samma eller
liknande sammanséttning. Elektroden &r utvecklad speciellt for 9% Ni-stal, s.k. kryostal med driftstemperaturer ned till -
196 °C. Svetsningsegenskaperna ar goda aven vid lagessvetsning. (Art nr 9255)

Klassning: SFA/AWS A5.11:ENICrMo-6, EN ISO 14172:E Ni 6620 (NiCr14Mo7Fe)

Godkénnanden: ABS ENiCrMo-6, BV N50 and 9Ni*, CE EN 13479, DNV-GL VL 1.5Ni up to VL 9Ni, LR
ONi

Svetsstrom: AC, DC+-

Ferrithalt: FNO

Legeringstyp: Nickel legering

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1ISO
Helsvetsgods 445 MPa 727 MPa 40%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
Helsvetsgods 196 °C 914

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si Ni Cr Mo Fe Nb w
0.05 3.0 0.3 69.4 12.9 6.2 5.0 1.3 1.6

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm | 65-115A 23V 0.70 kg 55 70 sec 1.1 kg/h
32x350mm | 70-150 A 22V 0.66 kg 34 68 sec 1.5kg/h
40x350mm | 120-200 A 22V 0.67 kg 23 82 sec 1.9kg/h
50x350mm | 150-240 A 23V 0.68 kg 14 91 sec 2.8 kg/h
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OK NiCrNo-13 ar en krom- och molybdenlegerad, nickelbasrad elektrod som ar lampad for nickellegeringar av typ
Legering 59, Hasteloy C-276, Inconel 625, 825 Incoloy 800 och for 5-9% Ni-stal och liknande stal med hég seghet vid
laga temperaturer. Elektroden rekommenderas &ven for s.k. "superaustenitiska” stal exempelvis AISI /ASTM S31254 och
S32654. OK NiCrMo-13 rekommenderas aven for Avesta 654SMO, 254SMO och Wnr 1.4547 (SS 2378). Svetsgodset
ger gott motstand mot saval punkt- som spanningskorrosion. (Art nr 9259)

Klassning: SFA/AWS A5.11:ENiCrMo-13, EN ISO 14172:E Ni 6059 (NiCr23Mo16)
Svetsstrom: DC+
Ferrithalt: FNO
Legeringstyp: Nickel legering
Holjtyp: Basisk
Typiska mekaniska varden
Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
1SO
Helsvetsgods 430 MPa 770 MPa 40%
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
I1SO
Helsvetsgods -60 °C 70J
Helsvetsgods -196 °C 60 J
Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo Fe
0.013 017 0.16 61 22.6 15.2 0.6
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm | 50-70A 25V 0.6 kg 90 50 sec 0.8 kg/h
32x350mm | 60-90 A 25V 0.62 kg 47 63 sec 1.2 kg/h
4.0x350mm | 80-120A 27V 0.62 kg 31 81 sec 1.4 kg/h
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OK 13Mn &r en austenitisk manganlegerad basisk elektrod som ger ett slitstarkt, kalloearbetningshardnande svetsgods,
vilket arbetshardnar under slag och tryck. Elektroden &r avsedd for pasvetsning av konstruktionselement av motsvarande
legeringstyp. Exempel pa sadana detaljer ar gravskopstander och krossplattor till sten- och malmkrossar. Maximal
hardhet efter stark bearbetning kan uppga till ca. 46 HRC. Mellanstrangstemperaturen bor héllas sé lag som majligt, max
200 °C. Svetsning utomhus vid kalla vaderforhallanden bor forhojd arbetstemperatur pa ca 50-100 °C uppnas. (Art nr
8608)

Hardhet: 50 HRC (i arbetshérdat tillstand)
Bearbetningsbarhet: Endast slipning (undvik éverhettning)
Slitstyrka mot: Metall mot metall (Mycket bra), Slag (Mycket bra)
Varmebestéandighet: -

Klassning: EN 14700:E Fe9
Svetsstrom: AC, DC+
Legeringstyp: Austenitisk Mn stél
Héljtyp: Basisk
Typiska mekaniska véarden
Villkor ‘ Stréckgréns ‘ Brottgréns ‘ Forlangning
ISO
Helsvetsgods 480 MPa 780 MPa 20%
Slagseghetsdata Charpy V
Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO
Helsvetsgods 20°C 70J
Helsvetsgods -20°C 454
Helsvetsgods -40 °C 35J
Helsvetsgods -60 °C 254
Svetsgodsanalys
C Mn Si
1.08 12.2 0.7
Insméltningsdata
Diameter Strom Béagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
3.2x450mm | 95-135A 23V 0.60 kg 36 95 sec 1.1kg/h
4.0 x 450 mm 130-180 A 23V 0.60 kg 24 109 sec 1.4 kg/h
5.0 x 450 mm 170-230 A 25V 0.60 kg 15 132 sec 1.8kg/h
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OK 14MnNi &r en nickellegerad austenitisk manganlegerad ziktronbasisk elektrod som ger ett segt spricksakert
svetsgods, vilket arbetshardnar under tryckbelastning. Elektroden &r i forsta hand avsedd for pasvetsning av forslitna
detaljer i 12 - 14% manganstal, som ar utsatta for hart tryck och mattlig abrasiv nétning. Typiska applikationer ar
krossplattor och valsar, gravskopsténder, konor och mantlar till roterande krossar, skopor till mudderverk, ralskorsningar
och sa vidare. OK 14MnNi ger segare och spricksakrare svetsgods &n de Ovriga austenitiska manganlegerade
elektroderna. Maximal hardhet vid stark kallbearbetning kan uppga till ca 40 HRC. Mellanstrangstemperaturen bor hallas
sa lag som majligt, max 200 °C. (Art nr 8628)

Hardhet: 44 HRC (i arbetshardat tillstand)
Bearbetningsbarhet: Endast slipning (undvik éverhettning)
Slitstyrka mot: Metall mot metall (Mycket bra), Slag (Mycket bra)
Varmebestandighet: -

Klassning: EN 14700:E Z Fe9
Godkannanden: CE, DB 82.039.08
Svetsstrom: AC, DC+
Legeringstyp: Austenitisk Mn stél
Holjtyp: Zirkonbasisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
ISO
Helsvetsgods 440 MPa 690 MPa 30%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods 20°C 100 J
Helsvetsgods -20 °C 80J
Helsvetsgods -80 °C 45J
Helsvetsgods -120°C 254

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni
0.67 13.2 0.2 3.0

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
3.2x450mm | 100-160 A 30V 0.54 kg 27 90 sec 1.5kg/h
4.0 x 450 mm 130-210 A 30V 0.54 kg 18 105 sec 2.0kg/h
5.0x450mm | 170-300 A 31V 0.56 kg 11 114 sec 29kg/h
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Elektrod OK Tooltrode ar en basisk elektrod som ar mest lampad for hardpasvetsning och for driftstemperaturer upp

till ca 550 ° C och tillampningar dar seghet och god nétningsbesténdighet erfordras. Av dessa stél fordras en relativt
stor hardhet och slitstyrka kombinerad med seghet samt god anlopningsbestandighet. Svetsgodset pa kolstal far

en hardhet av 47 - 52 HRC med en forhojd arbetstemperatur och mellanstrangstemperatur pa 350 °C. Bade den
férhjoda arbetstemperaturen och mellanstrangstemperaturen under svetsningen skall vara minst 200 °C men en férhéjd
arbetsbetstemperatur pa 500 °C &r att foredra. (Art nr 8558)

Hardhet: 50 HRC

Bearbetningsbarhet: Endast slipning

Slitstyrka mot: Metall mot metall, N6tning, Tryck och slag
Varmebestandighet: Mycket bra

Klassning: EN 14700:E Z Fe3
Svetsstrom: AC, DC+
Legeringstyp: Verktygsstal

Holjtyp: Basisk

Svetsgodsanalys

C Mn Si Cr Co Nb w
0.32 0.9 1.4 1.8 2.1 0.8 7.9
Insmaéltningsdata
Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm | 70-110A 22V 0.65 kg 72 53 sec 0.9 kg/h
32x350mm | 100-150 A 23V 0.63 kg 45 62 sec 1.3kg/h
4.0x350mm | 130-190 A 23V 0.63 kg 30 75 sec 1.7 kg/h
50x350mm | 180-250 A 25V 0.66 kg 18 88 sec 2.2kg/h
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OK Tooltrode 60 &r en basisk hardsvetselektrod som ger ett molybdenlegerat svetsgods av snabbstalstyp med en
hérdhet av ca. 60 HRC. Efter dubbelanldpning kan denna hardhet 6kas till ca 65 HRC. Elektroden &r speciellt lampad for
spanavskiljande vertyg, saxar, stansar, matriser och reparationsvetsning i material av snabbstalstyp. Svetsade skar kan
anvandas utan efterféljande anldpning, dvs direkt efter svetsning och slipning, men livslangden dkar om en efterféljande
anlépning genomférs. For stora formgivningsmaskiner och skarverktyg rekommenderas ohardat svetsgods. Svetsgodset
ar anlépningsbestandigt upp till ca 550 °C. For att undvika sprickor bdr en arbetstemperatur under svetsning vara minst
300 °C men en forvarmningstemperatur pa 400 - 500 °C ar att foredra. (Art nr 8565)

Hardhet: 60 HRC

Bearbetningsbarhet: Endast slipning

Slitstyrka mot: Metall mot metall, Notning, Tryck och slag
Varmebestandighet: Mycket bra

Klassning: EN 14700:E Fe4
Svetsstrom: AC, DC+
Legeringstyp: Verktygsstal
Holjtyp: Basisk
Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr Mo v w
0.93 1.4 1.4 4.7 7.3 1.60 1.39
Insméltningsdata
Diameter Strom Bégspianning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm  80-110A 23V 0.55 kg 67 67 sec 0.8 kg/h
3.2 x 350 mm 100-150 A 23V 0.57 kg 40 82 sec 1.1 kg/h
4.0 x 350 mm 120-190 A 25V 0.58 kg 27 97 sec 1.4 kg/h
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OK Weartrode 30 ar en basisk elektrod som ger ett kromlegerat svetsgods for pasvetsning av exempelvis hjulbanor till
kranar och traverser, axlar, valsar, réler, sparkorsningar, kopplingsdetaljer och kugghjul i stélgjutgods. Skarvsvetsning av
hardbara stal &r en annan typ av applikation. (Art nr 8328)

Hardhet: >30 HRC
Bearbetningsbarhet: Bra
Slitstyrka mot: Metall mot metall
Varmebestandighet: -

Klassning: EN 14700:E Z Fel
Godkannanden: CE EN 13479, DB 82.039.07
Svetsstrom: AC, DC+

Legeringstyp: Martensitiska stal

Holjtyp: Basisk

Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr
0.1 0.7 0.7 3.2

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm  |60-90 A 20V 0.64 kg 69 75 sec 0.7 kg/h
32x450mm | 100-140 A 21V 0.66 kg 34 88 sec 1.2 kg/h
4.0x450mm | 140-190 A 22V 0.66 kg 23 92 sec 1.7 kg/h
5.0x450mm | 190-260 A 23V 0.68 kg 15 86 sec 2.8 kg/h
6.0x450mm | 230-320 A 23V 0.68 kg 11 92 sec 3.7 kg/h
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OK Weartorde 30HD &r zirkonbasisk hardsvetselektrod som anvands framst inom reparation och underhall av deltaljer
och utrustning inom gruvhantering, jarnvagsrals, vagunderhallning och allmént sparbunden arbet. (Art nr 8329)

Héardhet: >30 HRC
Bearbetningsbarhet: Bra
Slitstyrka mot: Metall mot metall
Varmebestéandighet: -

Klassning: EN 14700:E Fel
Svetsstrom: AC, DC+
Legeringstyp: Martensitiska stal
Holjtyp: Zirkonbasisk

Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr
0.1 0.8 0.7 3.0

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
32x450mm | 110-180 A 26V 0.67 kg 23 66 sec 2.4 kg/h
4.0x450mm | 160-240 A 30V 0.67 kg 15 69 sec 3.4 kg/h
5.0x450mm | 230-330 A 42V 0.68 kg 10 73 sec 5.0 kg/h
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OK Weartrode 35 ar en basisk hardpasvetsningselektrod framst avsedd for reparationer av jarnvagsréls och kugghjul.
Elektroden ger ett slitstark svetsgods med en hardhet pa 300HV och ger en slityta som tal metall mot metall-slitage samt
ett latt motstand mot nétning. (Art nr 8012)

Hardhet: 35 HRC

Bearbetningsbarhet: Bra

Slitstyrka mot: Metall mot metall, Nétning
Varmebestandighet: -

Klassning: EN 14700:E Fel
Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: G, Si, Mn, Cr
Holjtyp: Basisk

Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr
0.09 0.9 0.8 3.0

Insmaéltningsdata

Diameter Strém

3.2 x 450 mm 110-140 A
4.0 x 450 mm 140-160 A
5.0 x 450 mm 180-200 A
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OK Weartrode 40 en basisk elektrod som anvands i applikationer som utsétts for metall mot metall-slitage. En vanlig
tillampning &r att belagga slitstarka ytor som &r utsetta for driftstemperaturer upp till 400 °C. OK Weartrode 40 ger ett
svetsgods med minsta hardhetsgrad pa 40 HRC, &r typiskt varde runt 45 HRC. (Art nr 8013)

Hardhet: 45 HRC
Bearbetningsbarhet: Endast slipning
Slitstyrka mot: Metall mot metall, Slag
Varmebestandighet: 400 °C

Klassning: EN 14700:E Z Fe2
Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: C,Mn, Si, Cr,V
Holjtyp: Basisk

Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr Mo
0.20 0.9 0.4 2.0 05 0.5

Insmaéltningsdata

Diameter Strém

2.5 x 350 mm 90-110A
3.2 x 450 mm 90-130 A
4.0 x 450 mm 160-180 A
5.0 x 450 mm 170-220 A
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OK Weartrode 45 ar en basisk universal hardsvetselektrod for uppbyggnad av slitna delar och ger en hardhet pa ca 45
HRC. (Art nr 8014)

Héardhet: 43 HRC
Bearbetningsbarhet: Endast slipning
Slitstyrka mot: Metall mot metall
Varmebestéandighet: -

Klassning: EN 14700:E Z Fe3
Svetsstrém: DC+

Legeringstyp: Martensitiska stal
Holjtyp: Basisk

Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr
0.3 2.0 0.8 1.3

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
32x450mm | 100-130 A 24V 0,63 kg 8588 94 sec 1,1 kg/h
4.0x450mm | 130-180 A 26V 0,6 kg 25 105 sec 1,4 kg/h
5.0x450mm | 180-220 A 25V 0,64 kg 15,4 124 sec 1,9 kg/h
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OK Weartrode 50 ar en rutilsur lattsvetsad allround hardsvetselektrod speciellt tillverkad for anvandning med
transformatorer som har lag tomgangsspanning (OCV>45V), men kan &ven svetsas med likstrém pluspol. Elektroden ar
lamplig for reparation av slitna jordbruksredskap, skogs- och lastningsmaskiner och ger ett slitstarkt svetsgods med en
hardhet mellan 54-60 HRC. Den ar synnerligen lattsvetsad, lamnar en jamn och slat strangyta. (Art nr 8350)

Hardhet: 50 HRC
Bearbetningsbarhet: Endast slipning
Slitstyrka mot: Nétning
Varmebestéandighet: -

Klassning: EN 14700:E Z Fe2
Svetsstrom: AC, DC+
Legeringstyp: Martensitiska stal
Holjtyp: Rutilsur

Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr Mo
0.46 0.4 0.5 6.0 0.5

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm | 60-120 A 28V 0.46 kg 88 49 sec 0.8 kg/h
32x350mm | 90-160 A 30V 0.46 kg 52 59 sec 1.2kg/h
40x450mm | 125-210A 33V 0.48 kg 26 82 sec 1.7 kg/h
5.0x450 mm | 160-260 A 37V 0.48 kg 16 86 sec 2.6 kg/h
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OK Weartrode 50 T &r en basisk elektrod som anvands framst for pasvetsning av foremal som &r utsatta for forslitning av
metall mot metall och tryck i milider upp till 400 °C, tex kugghjul, skéreggar och tryckverktyg. (Art nr 8016)

Hardhet: 45 HRC

Bearbetningsbarhet: Endast slipning

Slitstyrka mot: Metall mot metall, Slag, Tryck, N&tning
Varmebesténdighet: <400 °C

Klassning: EN 14700:E Z Fe8
Svetsstrém: DC+

Legeringstyp: G, Mn, Si, Cr

Héljtyp: Basisk

Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr
0.20 0.6 0.3 12.7

Insmaéltningsdata

Diameter Strom

2.0 x 300 mm 50-70 A
2.5x 350 mm 60-80 A
3.2 x450 mm 90-110A
4.0 x 450 mm 140-160 A
5.0 x 450 mm 180-200 A
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OK Weartrode 55 ar en baskisk universal hardpasvetsningselektrod for slitna delar dar det kravs en hardhetsgrad pa
minst 50 HRC. (Art nr 8017)

Hardhet: 57 HRC

Bearbetningsbarhet: Endast slipning
Slitstyrka mot: Metall mot metall, N6tning
Varmebestéandighet: -

Klassning: EN 14700:E Z Fe3
Svetsstrém: DC+

Legeringstyp: Martensitiska stal
Holjtyp: Basisk

Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr
0.5 0.6 1.4 5.7

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
32x450mm | 100-130 A 23V 0,65 kg 46 72,8 sec 1,1 kg/h
4.0x450mm | 130-180 A 24V 0,64 kg 24 107 sec 1,4 kg/h
5.0x450mm | 180-220 A 24V 0,64 kg 15 126 sec 1,9 kg/h
6.0x450 mm |210-270 A 25V 0,66 kg 10,3 140 sec 2,5kg/h
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OK Weartrode 55 HD é&r en basisk hardsvetselektrod som ger ett martensitiskt slitstarkt svetsgods med medelgod
korrosionshardighet. Elektrodens sammanséttning ar avpassad sé att full hardhet 54 - 58 HRC erhalls fran forsta strangen
pa olegerade och laglegerade stél, oberoende av svalningshastigheten. Anvandningsomraden &r hardsvetsning dér bade
abrasivt slitage och slag ingar t ex detaljer till jordbruksmaskiner, lastare, vagmaskiner och blandare m.m. (Art nr 8458)

Hardhet: 57 HRC

Bearbetningsbarhet: Endast slipning
Slitstyrka mot: Metall mot metall, N6tning
Varmebestéandighet: -

Klassning: EN 14700:E Z Fe6
Svetsstrom: AC, DC+
Legeringstyp: Martensitiska stal
Holjtyp: Basisk

Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr
0.67 0.7 0.7 10.4

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm | 75-110A 23V 0.67 kg 58 62 sec 1.0 kg/h
32x450mm | 110-150 A 23V 0.67 kg 27 95 sec 1.4kg/h
4.0x450mm | 145-200 A 24V 0.67 kg 18 107 sec 1.9 kg/h
5.0x450 mm | 190-270 A 26V 0.66 kg 12 110 sec 2.8kg/h
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OK Weartrode 60 &r ett basisk eletrod som ger ett hart och slitstarkt svetsgods med en hardhet av 58-63 HRC
hardsvetselektrod for slitdetaljer som dessutom &r oxidationsbestandigt vid hog temperatur. OK Weartrode 60 ar lamplig
for rutnétsvetsning av gravskopor, lastmaskiner, matarskruvar m.m. Férutom detta sa lampar sig elektroden val till
pésvetsning av detaljer som &r utsatta for hog temperatur dar oxidationsbestandigheten &r viktig, t ex skruvar och andra
matarobjekt i ugnar. (Art nr 8365)

Hardhet: 60 HRC
Bearbetningsbarhet: Endast slipning
Slitstyrka mot: N6tning
Varmebestandighet: Mycket bra

Klassning: EN 14700:E Z Fe2
Svetsstrom: AC, DC+
Legeringstyp: Martensitiska stal
Holjtyp: Basisk
Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr
0.80 0.4 4.5 2.0
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspianning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
3.2x450mm | 100-140 A 23V 0.68 kg 34 87 sec 1.2 kg/h
40x450mm | 140-190 A 25V 0.68 kg 22 90 sec 1.8 kg/h
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OK Weartrode 60 T ger ett rutilbasisk elektrod som ger ett svetsgods av grova kromkarbidkorn i en austenitisk matrix.
Elektroden rekommenderas for svetsning av slitdelar, som utsatts fér nétning eller abrasion av kol, malm eller andra
mineraler, samt pa detaljer som arbetar i vat sand eller slam. Typiska applikationer &r schaktmaskiner, blandare,
matarskruvar, pulverutsug och krossanlaggningar. Den kan ocksé anvandas till komponenter, som arbetar i korrosiv miljo
och/eller i héga temperaturer. (Art nr 8478)

Hardhet: 60 HRC

Bearbetningsbarhet: Endast slipning

Slitstyrka mot: Notning, Hog temperatur, Korrosion
Varmebestandighet: Mycket bra

Klassning: EN 14700:E Z Fel14
Svetsstrom: AC, DC+
Legeringstyp: Carbide rich stél
Holjtyp: Rutilbasisk

Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr
4.8 1.0 0.7 34.3

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspianning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm | 90-120 A 24\ 0.62 kg 48 60 sec 1.2 kg/h
32x350mm | 115-170 A 24\ 0.62 kg 26 85 sec 1.6 kg/h
4.0x450mm | 130-210 A 26V 0.64 kg 14 135 sec 2.0kg/h
5.0x450mm | 150-300 A 26V 0.64 kg 9 140 sec 2.9kg/h
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OK Weartrode 62 ar en basisk hardsvetselektrod som ger ett svetsgods rikt pa finfordelade karbider i en martensitisk
grundmassa. Svetsgodset ar speciellt motstandskraftigt mot abrasivt slitage kombinerat med slag fran exempelvis
cement och sten. OK Weartrode 62 rekommenderas for jordborrar, skrapor, skruvar, knivar och andra objekt dar kraftigt
abrasivt slitage forekommer i kombination med slag. Full hardhet uppnés fran forsta strangen pa mjukt stél. Vid grovre
godstjocklekar &r en f6rhdjd arbetstemperatur upp till 200 °C férdelaktigt. Svetsningen skall utféras utan breddning av
strangarna. For att ha liten uppblandning av grundmaterialet och né hogsta héardhet i forsta lagret svetsas OK Weartrode
62 med normal baglangd och halles vinkelratt mot arbetsstycket. (Art nr 8484)

Hardhet: 61 HRC
Bearbetningsbarhet: Endast slipning
Slitstyrka mot: N6tning
Varmebestandighet: -

Svetsstrom: AC, DC+-

Legeringstyp: Carbide rich stal

Holjtyp: Basisk

Svetsgodsanalys

C Mn Si Cr v Ti
29 0.4 1.9 6.2 5.2 49

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smialttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm | 70-100 A 17V 0.63 kg 71 105 sec 0.5 kg/h
3.2x350mm | 100-150 A 17V 0.60 kg 44 110 sec 0.7 kg/h
40x350mm | 115-200 A 17V 0.64 kg 27 120 sec 1.0kg/h
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OK Weartrode 65 T ar en hogutbytes, hoglegerad hardsvetselektrod som ger ett svetsgods bestaende av en hog
andel slitstarka karbider i en austenitisk grundmassa, vilka motstar extrem abrasiv nétning upp till 700 °C. Elektroden
rekommenderas speciellt for detaljer som &r utsatta for varme sasom askskrapor, avgasflaktar, transportskruvar och
komponenter i sinteranlaggningar. (Art nr 8480)

Hardhet: 65 HRC
Bearbetningsbarhet: Endast slipning
Slitstyrka mot: N6tning, Korrosion
Varmebesténdighet: < 700 °C

Klassning: EN 14700:E Fe16
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: Austenitiska stal
Holjtyp: Special
Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr Mo Vv Nb w
6.0 0.7 1.9 24.5 6.6 0.8 5.4 1.7
Insméltningsdata
Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
32x350mm | 150-170 A 22V 0.72 kg 22 132 sec 1.2 kg/h
4.0x350mm |220-250 A 23V 0.71 kg 15 123 sec 2.0kg/h
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OK AIMn1 ar en belagd Aluminiumelektrod lamplig fér svetsning av Mn-legerade Aluminium och Aluminium som
innehaller upp till 3% Mg, t.ex. AW-3103, 3207, 3003, 5005, motsvarande SS-EN 4010,4054, 4106, 4120 och for andra
svetsbara aluminiumlegeringar. (Art nr 9601)

Klassning: EN ISO 18273:AMn1
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: Aluminium legering AIMn1
Holjtyp: Alkalisalt
Svetsgodsanalys
Mn Si Al Fe
1.3 0.1 98.1 0.3
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspianning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.4x350mm |50-90 A 25V 0.41 kg 294 24 sec 0.51 kg/h
3.2 x 350 mm 70-120 A 21V 0.89 kg 88 23 sec 1.74 kg/h
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OK AISi5 ar en belagd Aluminiumelektrod for svetsning av AIMnSi-legeringar sésom EN - AW 6060, 6063, 6005 och
6201. Den passar ocksa for svetsning av gjutgods av legeringstyp AlSi5Cu och AlSi7. (Art nr 9602)

Klassning: ENISO 18273:AIS5
Svetsstrém: DC+
Legeringstyp: Aluminium-kisel legering, AISi5
Holjtyp: Alkalisalt
Svetsgodsanalys
Si Al Fe
4.9 94.9 0.2
Insmaltningsdata
Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.4x350mm | 50-90 A 25V 0.37 kg 333 24 sec 0.45 kg/h
32x350mm | 70-120A 23V 0.47 kg 166 27 sec 0.80 kg/h
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OK AISi12 ar en belangd Aluminiumelektrod lamplig fér svetsning av Aluminiumgjutgods i AlSi-, AISIMg- och AISiCu
typer. Elektroden anvands for svetsning av motorblock, vaxellador, armaturer m.m. samt till valsade legeringar med
motsvarande hallfasthet sdsom SS-EN 4104, 4212, 4260 och 4262. Elektroden kan &ven anvandas som tillsatsmaterial
for gassvetsning/I6dning varvid héljet fungerar som flussmedel. (Art nr 8603)

Klassning: EN ISO 18273:AlSi12
Svetsstrém: DC+
Legeringstyp: Aluminium-kisel legering, ASi12
Holjtyp: Alkalisalt
Svetsgodsanalys
Si Al Fe
124 87.4 0.2
Insméltningsdata
Diameter Strom Bagspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
2.4x350mm |50-90 A 23V 0.42 kg 294 23 sec 0.54 kg/h
3.2x350mm | 70-120 A - - - - -
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OK Ni-Cl &r en nickelelektrod for svetsning av grjarmn, segjarn och aducergjutgods. Elektroden ar lamplig for bl a.
utfylining av gjutfel och reparationav trasiga delar &ven for svetsning av gjutjarn mot olegerat/laglegerat stal. Innan
svetsning skall eventuell gjuthud och oljerester noggrannt avidgsnas fran fogytan. Vid svetsning av tjockvaggigt gjutjarn
rekommenderas férvarmning mellan 150- 300 °C. Svetsningen bor ske i korta etapper s k block- eller bakstegssvetsning.
En Iatt smidning mellan stranglaggningen minskar risken for krympsprickor. Svalning efter svetsning skall ske l&ngsamt.
Vid kallsvetsning skall Iagsta mojliga svetsstromoch klenast mojliga elektroddiameter med hansyn till grundmaterialets
tjocklek anvandas. Begrénsa uppsmaltningen av grundmaterialet genom att rikta bagen mer mot sméltan, minst mot
fogkanterna men utan att &ventyra bindningen. Svetsgodset ar val maskinbearbetbart. Typiska tillampningar ar reparation
av gjutjarnsdelar sésom sprickor i motorblock, pumphus, véaxellador, ramar samt gjuteri defekter. (Art nr 9218)

Klassning: SFA/AWS A5.15:ENi-CI, EN ISO 1071:E C Ni-CI 3

Svetsstrom: AC, DC+-

Legeringstyp: Nickellegering

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor Brottgrins

AWS

Helsvetsgods ‘ 300 MPa

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Al Cu Fe

1.0 0.2 0.3 93.5 0.1 0.3 4.5
Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspianning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-

kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém

25x300mm | 55-110A 21V 0.71 kg 83 46 sec 0.9 kg/h
3.2 x 350 mm 80-140 A 20V 0.68 kg 45 66 sec 1.2kg/h
4.0 x 350 mm 100-190 A 19V 0.70 kg 29 71 sec 1.7 kg/h
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OK NiFeClI-A é&r en nickel-jarnelektrod for kall och halvvarm svetsning av gjutjarn, segjarn och aducergods. Elektroden
anvands ocksa for skarvsvetsning av dessa mot bade olegerade och laglegerade stal samt vid reparationer och
utfylining av gjutfel. Svetsgodset ar starkare och mer okéansligt mot féroreningar &n rennickelelektroder. Vid svetsning

av tjockvaggigt gjutgods rekommenderas férvarmning till 300 °C. Vid kallsvetsning skall lagsta méjliga svetsstrom

och klenast mdjliga elektroddimension med hansyn till grundmaterialets tjocklek anvandas. Begransa uppsmaltningen
av grundmaterialet genom att rikta ljusbagen mer mot smaltan, minst mot fogkanterna men utan att &ventyra
bindningen.Svetsningen bor ske i korta etapper s k block eller bakstegsvetsning och med en Iatt smidning mellan
stranglaggningen minskar ocksa risken for krympsprickor. Svalning efter svetsning skall ske langsamt. Svetsgodset &ar
val maskinbearbetbart. Typiska applikationer &r reparationner av pumpar, tunga maskindelar, kuggar och flansar. (Art nr
9258)

Klassning: SFA/AWS A5.15:ENiFe-CI-A, EN ISO 1071:E C NiFe-CI-A 1

Svetsstrom: AC, DC+-

Legeringstyp: Ni-Fe legering

Héljtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor Brottgrans

AWS

Helsvetsgods ‘ 375 MPa

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Al Fe

15 0.8 0.7 51 14 46

Insméltningsdata

Diameter Strom kg svetsgods/ kg | Antal elektroder/ | Smilttid per Insmaltnings-
elektrod kg svetsgods elektrod vid 90% | hastighet

av maxstrom

2.5 x 300 mm 55-75 A 0.70 kg 90 70 sec 0.6 kg/h

3.2 x350 mm 75-100 A 0.70 kg 45 90 sec 0.9 kg/h

4.0x 350 mm 85-160 A 0.70 kg 30 70 sec 1.8 kg/h
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GJUTJARN

OK NiFe-Cl

L3 (2% =2 Ixs N2 (TH

A
ESAB *
A

OK NiFe-Cl &r en nickel-jarnelektrod for kall och halvvarm svetsning av grajam, segjarn och aducergjutgods, bade

vad det géller reparation av dessa legeringar eller till att sammanfoga dessa legeringar till olegerat och laglegerat stal.
Elektroden ger ett svetsgods vars farg i maskinbearbetat tillstand nara dverensstammer med gjutjarnets. God seghet
hos svetsgodset gor elektroden lamplig for bl.a. utfylining av gjutfel. Svetsgodset ar starkare och mer okansligt mot
féroreningar &n ren nickelelektroder. Innan svetsning skall eventuell gjuthud och oljerester noggrant aviagsnas fran
fogytan. Vid svetsning av tjockvaggigt gjutjarn rekommenderas forvarmning mellan 150-300 °C. Svetsningen bor ske i
korta etapper s k block- eller bakstegssvetsning och med en latt smidning mellan stranglaggningen minskar risken for
krympsprickor. Svalning efter svetsning skall ske ldangsamt. Vid kallsvetsning skall ldgsta majliga svetsstréom och klenast
mojliga elektroddiameter med hansyn till grundmaterialets tjocklek anvéndas. Begransa uppsmaltning av grundmaterialet
genom att rikta bagen mer mot sméltan, minst mot fogkanterna men utan att &ventyra bindningen. Svetsgodset &r val
maskinbearbetbart. Typiska applikationer ar reparationner av pumpar, tunga maskindelar, kuggar och flansar. (Art nr 9260)

Klassning: SFA/AWS A5.15:ENiFe-Cl, EN ISO 1071:E C NiFe-1 3
Svetsstrom: AC, DC+

Legeringstyp: Ni-Fe legering

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘Strickgrins Brottgrins Foriangning
ISO
Helsvetsgods ‘ 380 MPa ‘ 560 MPa ‘ >15 %
Svetsgodsanalys
(o] Mn Si Ni Al Cu Fe
0.9 0.6 0.5 53 0.4 0.9 44
Insméltningsdata
Diameter Strom Bégspianning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrém
2.5x300mm | 60-100 A 22V 0.70 kg 85.0 45 sec 0.80 kg/h
3.2 x 350 mm 80-150 A 23V 0.70 kg 44.0 56 sec 1.20 kg/h
4.0 x 350 mm 100-200 A 23V 0.70 kg 30.0 59 sec 1.60 kg/h
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®
KOPPARBASLEGERINGAR 3AB

OK 94.25
Lw e =3 NS

OK 94.25 ar en tennbronselektrod for svetsning av koppar och Koppar, foretradesvis tennbrons. Elektroden &r ocksa
lampad for pasvetsning av korrosionshardigt ytskikt pa stél och ar aven val anvandbar for mindre svetsreparationer av
gjutjiam. Vid svetsning av Koppar skall arbetsstycket forvarmas till ca 300 °C for att underlatta uppsmaltning av fogytorna,
storre arbetsstycken fordrar dessutom en kontinuerlig tillférsel av varme. Elektroden bor hallas vinkelratt mot arbetsstycket
och svetsas utan pendling med kort ljusbége. tillampningsomraden ar reparationer av gjutna delar sésom ventiler, pumpar
och lagerytor. (Art nr 9425)

Klassning: ENISO 17777:E Cu Z (CuSn7)
Godkannanden: Seproz UNA 272581
Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: Kopparlegering

Holjtyp: Basisk

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréns ‘ Brottgréns ‘ Férléngning
1ISO
Helsvetsgods 285MPa 330-390 MPa 25%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
ISO

Helsvetsgods 20°C 25J
Helsvetsgods 0°C 20J

Svetsgodsanalys
Mn Cu Sn
0.4 93 6.5

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insméltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x350mm |60-90 A 22V 0.71 kg 77.0 39 sec 1.20 kg/h
32x350mm | 90-125A 24\ 0.72 kg 46.0 40 sec 1.90 kg/h
4.0x350mm | 125-170 A 25V 0.74 kg 30.5 41 sec 2.90 kg/h
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KOPPARBASLEGERINGAR

OK 94.35

A
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L3 (2% 2 Ix= (TS

OK 94.35 &r Koppar-nickelelektrod som anvands for kemisk processutrustning , avsaltningsanlaggningar och offshore-
applikationer. Den kan &ven anvandas for skarvsvetsning av artlika och artskilda legeringar. (Art nr 9435)

‘ Klassning: ‘ SFA/AWS A5.6:ECUNi, EN ISO 17777:E Cu 7158 (CuNi3B0OMn2FeTi)
Svetsstrém: DC+
Legeringstyp: Koppar Nickel
Héljtyp: Basisk
Typiska mekaniska varden
Villkor ‘ Brottgrans ‘ Forldangning
AWS
Helsvetsgods 400 MPa 30%
Svetsgodsanalys
Mn Ni Cu Fe
1.6 30 67 0.6
Insmaéltningsdata
Diameter Strom Bagspénning | kg svetsgods/ | Antal Smalttid Insmaéltnings-
kg elektrod elektroder/kg | per elektrod hastighet
svetsgods vid 90% av
maxstrom
25x300mm |55-70A 22V 0.64 kg 93 49 sec 3.9kg/h
32x350mm | 70-120A 23V 0.66 kg 48 50 sec 4.4 kg/h
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Motsvarande tillsatsmaterial vid byte frn elektrodsvetsning (MMA, svetsmetod 111) till andra svetsmetoder. Tabellen &r framtagen

for att underlatta val av korrekt tillsatsmaterial. ESAB tar inte ansvar for val av tillsatsmaterial enbart baserat pa informationen i

tabellen. Vid osékerhet kontakta ESAB for radgivning.

Namn Solidtrad TIG Rortrad Fluxfylld Rortrad Metallpulverfylid
Olegerade stal
0K 43.32 OK Autrod 12.51/64 OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
OK 46.00 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
OK 46.16 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
0K 46.30 OKAutrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
OK 46.44 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
OK 48.00 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ6113 | OK Tubrod 14.11
OK 48.04 OK Autrod 12.51/64 OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
OK 48.05 OK Autrod 12.51/64 OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
OK 48.15 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
OK 48.50 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
OK 48.60 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
OK 50.40 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
OK 53.05 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 13.28 OK Tubrod 15.17, PZ 6138 | OK Tubrod 14.11
OK 53.16 Spezial OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
OK 53.68 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 13.28 OK Tubrod 15.17, PZ 6138 | OK Tubrod 14.11
OK 53.70 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 13.28 OK Tubrod 15.17, PZ 6138 | OK Tubrod 14.11
OK 55.00 OK Autrod 12.64 OK Tigrod 13.28 OK Tubrod 15.17, PZ 6138 | PZ6102
Filarc 27P OK Autrod 12.64 OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | PZ6102
Filarc 35 OK Autrod 12.51/64 OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
Filarc 36D OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
Filarc 48 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
Filarc 56S OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 OK Tubrod 15.14, PZ 6113 | OK Tubrod 14.11
OK Femax 33.60 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 PZ6111 HS OK Tubrod 14.11
OK Femax 33.80 OK Autrod 12.51/64 OK Tigrod 12.64 Pz6111 HS OK Tubrod 14.11
OK Femax 38.65 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 PZ6111 HS OK Tubrod 14.11
OK Femax 38.95 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 PZ6111 HS OK Tubrod 14.11
OK Femax 39.50 OK Autrod 12.51/64 | OK Tigrod 12.64 PZ6111 HS OK Tubrod 14.11
Laglegerade stal
OK 48.08 OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28 OK Tubrod 15.17, PZ6138 | OK Tubrod 14.04,
Coreweld 46 LT
OK 73.08 OK AristoRod 13.26 | OK Tigrod 13.26 OK Tubrod 15.17, PZ6138 | OK Tubrod 14.04
OK73.15 OK Autrod 13.23 OK Tigrod 13.28, OK Tubrod 15.17, PZ6138 | OK Tubrod 14.04
OK Tigrod 13.23
OK 73.68 OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28 OK Tubrod 15.17, PZ6138 | OK Tubrod 14.04
OK 73.79 Pz6138*
OK 74.46 OK AristoRod 13.09 | OK Tigrod 13.09 Dual Shield MoL OK Tubrod 14.02
OK 74.86 Tensitrode
OK 74.70 OK Autrod 13.09 OK Tigrod 19.08 Pz6138* OK Tubrod 14.02
OK 74.78 OK AristoRod 55 OK Tigrod 55 Dual Shield 55 OK Tubrod 14.02
OK75.75 OK AristoRod 69 OK Tigrod 55 OK Tubrod 15.09 OK Tubrod 14.03
OK 75.78 OK AristoRod 89 OK Tigrod 55 Pz6148* OK Tubrod 14.03
OK 76.16
OK 76.18 OK AristoRod 13.12 | OK Tigrod 13.12 Dual Shield CrMo1
OK 76.26
OK 76.28 OK AristoRod 13.22 OK Tigrod 13.22 Dual Shield CrMo2
OK 76.35 OK Tigrod 13.32*
Ok 76.96

*) Produkter mérkta med * har inte identiska egenskaper med ursprungsprodukten,
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Motsvarande tillsatsmaterial vid byte fran elektrodsvetsning (MMA, svetsmetod 111) till andra svetsmetoder. Tabellen &r framtagen
for att underlatta val av korrekt tillsatsmaterial. ESAB tar inte ansvar for val av tillsatsmaterial enbart baserat pa informationen i
tabellen. Vid osékerhet kontakta ESAB for radgivning.

Namn Solidtrad TIG Rortrad Fluxfylld Rortrad Metallpulverfylld
OK 76.98 OK Autrod 13.37 OK Tigrod 13.37

OK 78.16

Filarc 75S OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28 OK Tubrod 15.17, PZ6138 | OK Tubrod 14.02

Filarc 76S OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28 OK Tubrod 15.17, PZ6138 | OK Tubrod 14.02

Filarc 88S OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28 OK Tubrod 15.17, PZ6138 | OK Tubrod 14.02*

Filarc 98S OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28 OK Tubrod 15.17, PZ6138 | OK Tubrod 14.03

Filarc 118 OK AristoRod 69 OK Tigrod 13.28 OK Tubrod 15.17, PZ6138 | OK Tubrod 14.03

Rostfria och héglegerade stél

OK 61.20 OK Autrod 308L OK Tigrod 308L Shield-Bright 308

OK 61.25 OK Autrod 308H OK Tigrod 308H Shield-Bright 308L

OK 61.30 OK Autrod 308LSi OK Tigrod 308LSi Shield-Bright 308L

OK 61.35 OK Autrod 308LSi OK Tigrod 308LSi Shield-Bright 308L

0K 61.35 Cryo OK Autrod 308LSi OK Tigrod 308LSi Shield-Bright 308L*

OK 61.50 OK Autrod 308H OK Tigrod 308H

OK 61.80 OK Autrod 347Si OK Tigrod 347Si Shield-Bright 308L*

OK 61.81 OK Autrod 347Si OK Tigrod 347Si Shield-Bright 308L*

OK 61.85 OK Autrod 347Si OK Tigrod 347Si Shield-Bright 308L*

OK 61.86 OK Autrod 347Si OK Tigrod 347Si

OK 62.53

OK 63.20 OK Autrod 316 LSi OK Tigrod 316LSi Shield-Bright 316L OK Tubrod 15.31
OK 63.30 OK Autrod 316 LSi OK Tigrod 316LSi Shield-Bright 316L OK Tubrod 15.31
OK 63.34 OK Autrod 316 LSi OK Tigrod 316LSi Shield-Bright 316L OK Tubrod 15.31
OK 63.35 OK Autrod 316 LSi OK Tigrod 316LSi Shield-Bright 316L OK Tubrod 15.31
OK 63.41 OK Autrod 316 LSi OK Tigrod 316LSi Shield-Bright 316L OK Tubrod 15.31
OK 63.80 OK Autrod 3188i

OK 63.85 OK Autrod 318Si

OK 64.30 OK Autrod 317L OK Tigrod 317L*

OK 67.13 OK Autrod 310 OK Tigrod 310

OK 67.15 OK Autrod 310 OK Tigrod 310

OK 67.43 OK Autrod 16.95 OK Tigrod 16.95 OK Tubrodur 200 O D

OK 67.45 OK Autrod 16.95 OK Tigrod 16.95 OK Tubrodur 200 O D

OK 67.50 OK Autrod 2209 OK Tigrod 2209 Shield-Bright 2209

OK 67.53 OK Autrod 2209 OK Tigrod 2209 Shield-Bright 2209

OK 67.55 OK Autrod 2209 OK Tigrod 2209 Shield-Bright 2209

OK 67.60 OK Autrod 309L OK Tigrod 309L Shield-Bright 309L

OK 67.70 OK Autrod 309MoL OK Tigrod 309MoL | Shield-Bright 309LMo X-tra

OK 67.71 OK Autrod 309MoL OK Tigrod 309MoL | Shield-Bright 309LMo X-tra

OK 67.75 OK Autrod 309LSi OK Tigrod 309LSi Shield-Bright 309L

OK 310Mo-L

OK 68.15

OK 68.17 OK Autrod 410NiMo | OK Tigrod 410NiMo*

OK 68.25 OK Autrod 410NiMo | OK Tigrod 410NiMo*

OK 68.53 OK Autrod 2509 OK Tigrod 2509 Shield-Bright 2594

OK 68.55 OK Autrod 2509 OK Tigrod 2509 Shield-Bright 2594

OK 68.81 OK Autrod 312 OK Tigrod 312

OK 68.82 OK Autrod 312 OK Tigrod 312

OK 69.25

OK 69.33 OK Autrod 385 OK Tigrod 385

*) Produkter mérkta med * har inte identiska egenskaper med ursprungsprodukten, kontakta dérfér ESAB for radgivning.
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Motsvarande tillsatsmaterial vid byte fran elektrodsvetsning (MMA, svetsmetod 111) till andra svetsmetoder. Tabellen &r framtagen

for att underlétta val av korrekt tillsatsmaterial. ESAB tar inte ansvar for val av tillsatsmaterial enbart baserat pa informationen i

tabellen. Vid osékerhet kontakta ESAB for radgivning.

Namn

Solidtrad

TIG

Rortrad Fluxfylld

Rértrad Metallpulverfylld

Nickelbaslegeringar

OKNi-1

OK Autrod Ni-1*

OK Tigrod Ni-1*

OKNiCu 1

OK NiCu-7

OK Autrod NiCu-7*

OK Tigrod NiCu-7*

OK NiCrFe-2

OK NiCrFe-3

OK NiCrMo-3

OK Autrod NiCrMo-3*

OK Tigrod NiCrMo-3*

Shield-Bright NiCrMo-3*

OK NiCrMo-5

0K 92.55

OK NiCrMo-13

OK Autrod NiCrMo-13*

OK Tigrod NiCrMo-13*

Hardsvetsning

OK 13Mn

OK Tubrodur 13Mn O/G*

OK 14MnNi

OK Tubrodur 15Mn O/G*

OK Tooltrode 50

OK Tubrodur 53 G M*

OK Tooltrode 60

OK Weartrode 30

OK Autrodur 38 G M

OK Tubrodur 356 G M

OK Weartrode 30 HD

OK Autrodur 38 G M

OK Tubrodur 35 GM

OK Weartrode 35

OK Autrodur 38 G M*

OK Tubrodur 35 O M*

OK Weartrode 40

OK Autrodur 38 G M*

OK Tubrodur 60 G M*

OK Weartrode 45

OK Autrodur 38 G M*

OK Tubrodur 35 O M*

OK Weartrode 50

OK Autrodur 58 G M

OK Tubrodur 58 O/G M

OK Weartrode 50 T

OK Tubrodur 55 O A*

OK Tubrodur 13Cr G*

OK Weartrode 55

OK Tubrodur 55 O A*

OK Tubrodur 13Cr G*

OK Weartrode 55 HD

OK Tubrodur 58 O/G M

OK Weartrode 60

OK Autrodur 38 G M

OK Tubrodur 60 G M*

OK Tubrodur 13Cr G*

OK Weartrode 60 T

OK Tubrodur 55 O A*

OK Weartrode 62

OK Tubrodur 55 O A*

OK Weartrode 65 T

OK Tubrodur 55 O A*

Aluminiumlegeringar

OK AMn1

OK Autrod 1070*

OK AISi5

OK Autrod 4043

OK Tigrod 4043

OKAISI12

OK Autrod 4047

OK Tigrod 4047

Gjutgarn

OKNi-Cl

OK NiFe-CI-A

OK NiFe-Cl

Kopparbaslegeringar

OK 94.25

OK 94.35

OK Autrod 19.49*

OK Tigrod 19.49

*) Produkter mérkta med * har inte identiska egenskaper med ursprungsprodukten, kontakta dérfér ESAB for radgivning.

esab.se

137



138

esab.se



P
ESAB -
Ay

Solidtradar




SOLIDTRADAR

INNEHALL

y 4
ESAB *
4

Namn EN SFA/AWS Artnr. WPQR sid nr.
Olegerade stal

OK AristoRod 12.50 G 3Si1 ER70S-6 1A50 WPQR 142
OK AristoRod 12.63 G 4Si1 ER70S-6 1A63 WPQR 144
OK Autrod 12.51 G 3Si1 ER70S-6 1251 WPQR 146
OK Autrod 12.64 G 4Si1 ER70S-6 1264 WPQR 148
Purus 42 G 3Si1 ER70S-6 1C10 150
Purus 46 G 4Si1 ER70S-6 1C12 152
Purus 42 CF G 3Si1 ER70S-6 1A10 154
Purus 46 CF G 4Si1 ER70S-6 1A12 156
Léaglegerade stal

OK AristoRod 13.08 G 4Mo ER80S-D2 1B08 158
OK AristoRod 13.09 G 2Mo ER80S-G 1B09 160
OK AristoRod 13.12 G CrMo1Si ER80S-G 1B12 162
OK AristoRod 13.16 Z CrMo1Si ER80S-B2 1B16 164
OK AristoRod 13.22 G CrMo2Si ER90S-G 1B22 165
OK AristoRod 13.26 G Z3Ni1Cu ER80S-G 1B26 167
OK AristoRod 55 G Mn3NiCrMo ER100S-G 1B13 169
OK AristoRod 69 G Mn3Ni1CrMo ER110S-G 1B29 171
OK AristoRod 79 G Mn4Ni2CrMo ER120S-G 1B31 173
OK AristoRod 89 G Mn4Ni2CrMo ER120S-G 1B96 174
OK Autrod 13.17 G 62A 2C1M ER90S-B3 1317 175
OK Autrod 13.23 N/A ER80S-Ni1 1323 176
OK Autrod 13.25 N/A ER100S-G 1325 177
OK Autrod 13.28 G 2Ni2 ER80S-Ni2 1328 178
OK Autrod 13.37 G CrMo9 ER80S-B8 1337 179
Rostfria och hoglegerade stal

OK Autrod 308L G199L ER308L 1610 180
OK Autrod 308LSi G199LSi ER308LSi 1612 181
OK Autrod 308H G199H ER308H 1615 182
OK Autrod 309L G2312L ER309L 1653 183
OK Autrod 309LSi G2312LSi ERB09LSI 1651 184
OK Autrod 309Si G2212H ER309Si 1652 185
OK Autrod 309MoL G23122L ER309LMo (mod) 1654 186
OK Autrod 310 G 2520 ER310 1670 187
OK Autrod 312 G299 ER312 1675 188
OK Autrod 316L G19123L ER316L 1630 189
OK Autrod 316L.Mn G20163MnL N/A 1638 190
OK Autrod 316LSi G19123LSi ERB16LSi 1632 191
OK Autrod 317L G18153L ER317L 1634 192
OK Autrod 3188Si G19123Nb Si N/A 1631 193
OK Autrod 347Si G199 Nb Si ER347Si 1611 194
OK Autrod 385 G20255CuL ER385 1655 195
OK Autrod 2209 G2293NL ER2209 1686 196
OK Autrod 2509 G2594NL ER2594 1688 198
OK Autrod 409Nb N/A ER409Nb 1682 199
OK Autrod 410NiMo G134 N/A 1679 200
OK Autrod 430LNb G18LNb N/A 1676 201
OK Autrod 430Ti GZ17Ti N/A 1681 202
OK Autrod 430LNbTi GZ18LNbTi N/A 1678 203
OK Autrod 16.95 G188 Mn ER307 mod 1695 204
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Namn EN SFA/AWS Artnr. WPGR sidnr.
Nickebaslegeringar

OK Autrod Ni-1 S Ni 2061 (NITi3) ERNi-1 1992 205
OK Autrod NiFeCr-1 S Ni 8065 ERNiFeCr-1 1990 205
OK Autrod NiCr-3 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiICr-3 1985 206
OK Autrod NiCrMo-3 S Ni 6625 ERNiCrMo-3 1984 207
OK Autrod NiCrMo-4 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) | ERNiICrMo-4 1983 208
OK Autrod NiCrMo-13 | S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 1981 209
OK Autrod NiCu-7 S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ERNiCu-7 1993 210
Hardsvetsning

OK Autrodur 38 G M Fe2 N/A 1389 211
OK Autrodur 56 G M Fe8 N/A 1391 211
OK Autrodur 58 G M ZFe8 N/A 1390 212
Aluminiumlegeringar

OK Autrod 1070 S Al 1070 (AI99,7) N/A 1801 213
OK Autrod 1100 S Al 1100 (AI99,0Cu) ER1100 1802 214
OK Autrod 1450 S Al 1450 (AI99,5Ti) N/A 1811 215
OK Autrod 4043 S Al 4043 (AISI5) ER4043 1804 216
OK Autrod 4047 S Al 4047 (AISiI12) ER4047 1805 217
OK Autrod 5087 S Al 5087 (AIMg4,5MnZr) ER5087 1817 218
OK Autrod 5183 S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7(A)) ER5183 1816 219
OK Autrod 5356 S Al 5356 (AIMg5Cr(A) ER5356 1815 220
OK Autrod 5554 S Al 5554 (AIMg2,7Mn) ER5554 1812 221
OK Autrod 5556 S Al 5556A (AIMg5Mn1Ti) ER5556 1818 222
OK Autrod 5556A S Al 5556A (AIMg5Mn) ER5556A 1820 223
OK Autrod 5754 S Al 5754 (AIMg3) ER5754 1813 224
OK Autrod 18.22 N/A N/A 1822 225
Kopparbaslegeringar

OK Autrod 19.12 CuSn1 ERCu 1912 226
OK Autrod 19.30 CuSi3Mn1 ERCUSI-A 1930 227
OK Autrod 19.40 S Cu 6100 (CuAl7) ERCuUAI-A1 1940 228
OK Autrod 19.41 CuAI8Ni2Fe2Mn2 N/A 1941 229
OK Autrod 19.46 CuMn13AI8Fe3Ni2 ERCuMNNIAI 1946 230
OK Autrod 19.49 S Cu 7158 (CuNi30) ERCuNi 1949 231
OK Autrod CuSi Laser | S Cu 6560 (CuSi3Mn1) ERCuSI-A 1932 232
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SOLIDTRADAR

®
OLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

OK AristoRod 12.50

OK AristoRod 12.50 ar en oférkopprad, mangan- och kisellegerad solidtrad for svetsning av olegerade stal som
allmanna konstruktionsstal, tryckkarlsstal, stal for skeppsbyggnad, och for finkornbehandlade kolmanganstal for liknande
anvandningsomraden med max stréackgréans pa 420 MPa. OK AristoRod 12.50 &r ytbehandlad med ESAB:s unika
ASC-metod, en helt ny belaggningsteknik, vilket for MAG-svetsning till nya nivaer vad betraffar utforande och mangsidig
prestanda, speciellt vid robotsvetsning och automatiserad svetsning. Kannetecknande férdelar ar utomordentligt goda
startegenskaper, problemfri matning vid hdga matningshastigheter och langa matarkablar, en mycket stabil ljusbage

vid hdga svetsstrommar, lite sprut, lag rokemmission, reducerat slitage av kontaktmunstycke och forbattrat skydd mot
korrosion pa traden. Skyddsgas: CO2 eller Ar+20%CO2 (M21). (Art nr 1A50)

Klassificering svetsgods: EN ISO 14341-A:G 38 3 C1 3Si1, EN ISO 14341-A:G 42 4 M21 3Sit1, EN ISO 14341-
A:G 42 4 M20 3Si1

Klassificering trad och EN ISO 14341-A:G 3Sit1, SFA/AWS A5.18:ER70S-6, CAN/CSA-ISO 14341:B-G 49A 3

elektroder: C1 86, JISZ 3312:YGW 12 (C1)

Godkénnanden: CE EN 13479, BV SA3YM, VdTUV 10052, RINA 3Y S, JIS YGW12 (C1), LR 3YS H15,
PRS 3YS, CWB B-G 49A 3 C1 S6 (B-G 49A 3 C G6), NAKS/HAKC 1.0-1.6 mm, NAKS/
HAKC 1.2-1.6 mm, DNV-GL Il YMS, RINA 3Y S, ABS 3Y SA, DB 42.039.29, RS
3Y40MS

Legeringstyp: ‘ Kol-mangan

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning

AWS CO2 (C1)

Helsvetsgods 430 MPa 530 MPa 30%

EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods 470 MPa 560 MPa 26 %

Avspanningsglddgad 15 hr 620 °C | 370 MPa 495 MPa 28 %

EN CO2 (C1)

Helsvetsgods ‘ 440 MPa 540 MPa 25 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

AWS CO2 (C1)

Helsvetsgods ‘ -30°C ‘ 75J

EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Helsvetsgods 20°C 130J

Helsvetsgods -20 °C 120J

Helsvetsgods -30°C 100J

Helsvetsgods -40°C 90J

Avspanningsglodgad 15 hr 620 °C 20 °C 120J

Avspanningsglodgad 15 hr 620 °C -20°C 90J
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OK AristoRod 12.50

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur Slagseghet
EN CO2 (C1)

Helsvetsgods 20°C 110J
Helsvetsgods -30 °C 754J

Tradsammansattning %
(] Mn Si
0.08 1.46 0.85

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 60-200 A 18-24V 3.2-10 m/min 0.8-2.3 kg/h
0.9 mm 70-250 A 18-26 V 3.0-12 m/min 0.9-3.5 kg/h
1.0 mm 80-300 A 18-32V 2.7-15 m/min 1.0-5.5 kg/h
1.2mm 120-380 A 18-35V 2.5-15 m/min 1.3-8.0 kg/h
1.4 mm 150-420 A 22-36 V 2.3-12 m/min 1.6-8.7 kg/h
1.6 mm 225-550 A 28-38 V 2.3-10 m/min 2.1-9.4 kg/h
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OK AristoRod 12.63

OK AristoRod 12.63 ar en oférkopprad mangan- och kisellegerad solidtrad for svetsning av olegerade stal som allmanna
konstruktionsstal, tryckkarlsstal och stal for skeppsbyggnad med en min. brottgréans 560 MPa, och for finkornbehandlade
kolmanganstal for liknande anvandningsomraden med max strackgrans pa 460 MPa. Den har négot hégre mangan-
och kiselhalter, vilket ger svetsgodset hdgre mekaniska varden. AristoRod- tradar ar lampliga for hbga stromstyrkor

med bibehallen storningsfri ljlusbage, vilken ger minimalt med sprut och mindre kanslighet for orenheter pa platytan. OK
AristoRod-tradar levererad i ESAB:s unika atta kantiga MARATHON PAC &r val lampad for mekaniserad svetsning. OK
AristoRod 12.63 ar ytbehandlad med ESAB:s unika ASC-metod, en helt ny belaggningsteknik, vilket for MAG-svetsning
till nya nivaer vad betréffar utférande och mangsidig prestanda, speciellt vid robotsvetsning och automatiserad svetsning.
Kéannetecknande fordelar &r utomordentligt goda startegenskaper, problemfri matning vid hdga matningshastigheter och
l&nga matarkablar, en mycket stabil ljusbage vid hdga svetsstrommar, lite svetssprut, lag rokemmission, reducerat slitage
av kontaktmunstycke och forbéattrat skydd mot korrosion pé traden. Skyddsgas: CO2 eller Ar+20%C0O2 (M21). (Art nr

1AB3)

Klassificering svetsgods: ENISO 14341-A:G 42 3 C1 4Si1, EN ISO 14341-A:G 46 4 M21 4Si1, EN ISO 14341-
B:G 55A 5 M21 S6

Klassificering trad och SFA/AWS A5.18:ER70S-6, CAN/CSA-ISO 14341:B-G 49A 3 C1 S6, EN ISO 14341-A:G

elektroder: 4Si1, EN ISO 14341-B:G S6

Godkannanden: CEEN 13479, CWB B-G 49A 3 C1 86 (B-G 49A 3 C G6), DB 42.039.30, NAKS/HAKC
1.2MM, VdTUV 10051, BV SA3YM (C1 & M21), DNV-GL Il YMS (C1), DNV-GL lll YMS
(M21), ABS 3YSA (C1 & M21), LR 3YS H15 (C1 & M21)

Legeringstyp: ‘ Kol-mangan

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrians ‘ Forlangning
AWS CO2 (C1)

Helsvetsgods 450 MPa 550 MPa 30%

EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Helsvetsgods 490 MPa 590 MPa 29 %
Avspanningsglddgad 15 hr 650 °C 385 MPa 520 MPa

EN CO2 (C1)

Helsvetsgods ‘ 460 MPa 570 MPa 28 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS CO2 (C1)

Helsvetsgods 30°C 11004

EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Helsvetsgods 20°C 130J
Helsvetsgods -20 °C 120J
Helsvetsgods -30 °C 100J
Helsvetsgods -40°C 90J
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OK AristoRod 12.63

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods -50°C 80J
Avspanningsglddgad 15 hr 650 °C 20°C 120J
Avspanningsglddgad 15 hr 650 °C -20 °C 90J

EN CO2 (C1)

Helsvetsgods 20°C 110J
Helsvetsgods -30°C 75J
Tradsammanséattning %

C Mn Si

0.074 1.68 0.95

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
0.8 mm 60-185 A 18-24 V 3,2-10 m/min 0,8-2,5 kg/h
0.9 mm 70-250 A 18-26 V 3-12 m/min 0,8-3,3 kg/h
1.0 mm 80-300 A 18-32V 2,7-15 m/min 1-5,6 kg/h
1.2mm 120-380 A 18-35V 2,3-15 m/min 1,2-8 kg/h
1.4 mm 150-420 A 22-36 V 2,3-12 m/min 1,6-8,7 kg/h
1.6 mm 225-550 A 28-38V 2,3-12 m/min 2,1-11,4 kg/h
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OK Autrod 12.51

OK Autrod 12.51 ar en forkopprad kisel- och manganlegerad G3Si1/ER70S-6 tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av
olegerade och finkornbehandlade stéltyper i alménna konstruktioner, tryckkarlstillverkning och fartygsproduktion. Traden
har noggrant kontrollerad kemisk sammansattning och en unik ytbehandlingsteknik, som ger den hog svetsgodskvalitet

vid h6g matningshastighet och hdga svetsstrommar. Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21) eller CO2 (C1) (Art nr 1251)

Klassificering svetsgods: ENISO 14341-A:G 38 3 C1 3Si1, EN ISO 14341-A:G 42 4 M21 3Si1, EN ISO 14341-
A:G 42 4 M20 3Si1

Klassificering trad och ENISO 14341-A:G 3Si1, SFA/AWS A5.18:ER70S-6, CAN/CSA-ISO 14341:B-G 49A 3

elektroder: C1 86, JISZ 3312:-YGW 12(C1)

Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 00899, BV SA3YM, JIS YGW12, PRS 3YS, DB 42.039.06, CWB
B-G 49A 3 C1 S6 (B-G 49A 3 C G6), NAKS/HAKC 1.2-1.6 mm, NAKS/HAKC 0.8-2.0
mm, ABS 3YSA , DNV-GL Il YMS , RINA 3YS, LR 3YS H15 , RS 3YMS

Legeringstyp: ‘ Kol-mangan

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrins ‘ Forlangning
AWS CO2 (C1)

Helsvetsgods 430 MPa 530 MPa 30%

EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Helsvetsgods 460 MPa 560 MPa 26 %
Avspanningsglddgad 15 hr 620 °C 370 MPa 495 MPa 28 %

EN CO2 (C1)

Helsvetsgods ‘ 440 MPa 540 MPa 25 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS CO2 (C1)

Helsvetsgods ‘ -30°C ‘ 75J
EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods 20°C 130J
Helsvetsgods -20 °C 120J
Helsvetsgods -30 °C 100J
Helsvetsgods -40°C 90J
Avspanningsglodgad 15 hr 620 °C 20 °C 120J
Avspanningsglodgad 15 hr 620 °C -20°C 90J
EN CO2 (C1)

Helsvetsgods 20 °C 110J
Helsvetsgods -30°C 75J

146 esab.se



SOLIDTRADAR ﬁ
OLEGERADE SVETSTRADAR ==

OK Autrod 12.51

Tradsammansattning %
C Mn Si
0.078 1.46 0.85

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

0.6 mm 30-100 A 15-20V 5.5-13 m/min 0.7-1.7 kg/h
0.8 mm 60-200 A 18-24V 3.2-10 m/min 0.8-2.3 kg/h
0.9 mm 70-250 A 18-26 V 3.0-12 m/min 0.9-3.5 kg/h
1.0 mm 80-300 A 18-32V 2.7-15 m/min 1.0-5.5kg/h
1.2 mm 120-380 A 18-35V 2.5-15 m/min 1.3-8.0 kg/h
1.4 mm 150-420 A 22-36 V 2.3-12 m/min 1.6-8.7 kg/h
1.6 mm 225-550 A 28-38 V 2.3-10 m/min 2.1-9.4 kg/h

esab.se 147



SOLIDTRADAR

®
OLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

OK Autrod 12.64

OK Autrod 12.64 ar en forkopprad kisel- och manganlegerad G4Si1/ER70S-6 tradelektrod for gasmetallbagsvetsning
av olegerade och finkornbehandlade staltyper i allmanna konstruktioner, bilindustri, tryckkarlstillverkning och
fartygsproduktion. Den hdgre kisel- och manganhalten bidrar till en porsakrare svets och battre vatning mot
grundmaterialet, samt hojer svetsgodsets hallfasthet. Skyddsgas: Ar /CO2 blandgas(M21) eller ren CO2 (C1). (Art nr

1264)

Klassificering svetsgods: EN ISO 14341-A:G 42 3 C1 4Si1, EN ISO 14341-A:G 46 4 M21 4Si1, EN ISO 636-A:W
46 3 W4Si1

Klassificering trad och SFA/AWS A5.18:ER70S-6, EN ISO 14341-A:G 4Si1, EN ISO 636-A:W4Si1

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, BV SA3YM, LR 3YS H15, RS 3YMS, DB 42.039.11, VdTUV 04294, ABS
3YSA, DNV-GL Il YMS, NAKS/HAKC 1.2-1.6 mm

Legeringstyp: ‘ Kol-mangan

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods 535 MPa 595 MPa 26%

EN 80Ar/20CO2 (M21)

Avspanningsglédgad 15 hr 620°C | 395 MPa 520 MPa 28%

EN CO2 (C1)

Helsvetsgods ‘ 427 MPa ‘ 537 MPa ‘ 25 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS CO2 (C1)

Helsvetsgods ‘ -29°C ‘

EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods 20 °C 130J
Helsvetsgods -20 °C 90J
Helsvetsgods -30 °C 75J
Helsvetsgods -40 °C 70J
EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Avspanningsglddgad 15 hr 620 °C 20 °C 120J
Avspanningsglodgad 15 hr 620 °C -20°C 90J
EN CO2 (C1)

Helsvetsgods 20 °C 110J
Helsvetsgods -29°C 76 J
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OK Autrod 12.64

Tradsammansattning %
C Mn Si
0.074 1.68 0.95

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
0.8 mm 60-185 A 18-24V 3,2-10 m/min 0,8-2,5 kg/h
0.9 mm 70-250 A 18-26 V 3-12 m/min 0,8-3,3 kg/h
1.0 mm 80-300 A 18-32V 2,7-15 m/min 1-5,5 kg/h
1.2mm 120-380 A 18-35V 2,3-15 m/min 1,2-8 kg/h
1.4 mm 150-420 A 22-36V 2,5-12 m/min 1,7-8,5 kg/h
1.6 mm 225-550 A 28-38 V 2,3-12 m/min 2,1-11,4 kg/h
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Purus 42

En EN/ISO G3Si1 trad speciellt utvecklad for att minska mangden kiseldar och efterbearbetning av svetsen.

Purus 42 avancerade kemiska tradsammansattningen minskar vasentligt bade kiseldar och sprut, kan minska
efterbearbetningstiden betydande framférallt i robot applikationer och mekaniserad svetsning. Kisel6arna ar farre och
lattare att ta bort i vilket minskar risken for oplanerade stopp vid flerstrdngssvetsning. Med exeptionell kontroll Gver Purus
42 tillverkningsprocess och dess kemiska sammansattning kan Purus 42 férsdkra sig om samma egenskaper mellan
produktionsloter. (Art nr 1C10)

Klassificering svetsgods: ENISO 14341-A:G 38 3 C1 3Si1, EN ISO 14341-A:G 42 4 M20 3Si1, EN ISO 14341-
A:G 42 4 M21 3Si1

Klassificering trad och EN ISO 14341-A:G 3Si1, SFA/AWS A5.18:ER70S-6

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, CWB B-G 49A 3 C1 S6 (B-G 49A 3 C G6), VdTUV 19190

Legeringstyp: ‘ Kol-mangan stél

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS CO2

Helsvetsgods 420 MPa 530 MPa 30%

EN 80Ar 20CO2

Helsvetsgods ‘ 470 MPa ‘ 560 MPa ‘ 25 %

EN CO2

Helsvetsgods 430 MPa 530 MPa 24%

EN 92Ar 8CO2

Helsvetsgods 475MPa 570MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS CO2

Helsvetsgods -30°C 804
EN 80Ar 20CO2

Helsvetsgods 20 °C 130J
Helsvetsgods -30°C 90J
Helsvetsgods -40 °C 80J
EN CO2

Helsvetsgods 20°C 110J
Helsvetsgods -30°C 75J
Helsvetsgods -40°C 65J
EN 92Ar 8CO2

Helsvetsgods 20°C 150J
Helsvetsgods -30°C 100J
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Purus 42

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods -40°C 75J

Tradsammansittning %
C Mn Si
0.08 1.45 0.85

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 60-200 A 18-24V 3.2-10 m/min 0.8-2.3 kg/h
0.9 mm 70-250 A 18-26 V 3.0-12 m/min 0.9-3.5 kg/h
1.0 mm 80-300 A 18-32V 2.7-15 m/min 1.0-56.5 kg/h
1.2mm 120-380 A 18-35V 2.5-15 m/min 1.3-8.0kg/h
1.4 mm 150-420 A 22-36 V 2.3-12 m/min 1.6-8.7 kg/h
1.6 mm 225-550 A 28-38V 2.3-10 m/min 2.1-9.4 kg/h
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Purus 46

En kopparbelagd G4Si1 / ER70S-6 ar en forkopprad svetstrad for svetsning av kol-mangan stél. Purus 46 ar speciellt
lampad for svetsning av allmanna konstruktoinsstal, bilkomponenter och mobila maskinindustrier. Purus 46 har nagot
hogre mangan och kiselhalt an Purus 42 for att 6ka hallfastheten hos svetsen. Traden kan svetsas med antingen en Ar
/ CO2 blandning eller ren CO2 som skyddsgas. Purus 46 ar speciellt framtagen for att ge en svets med nést intill fri fran
kiseloar, lag rokemmision och liten mangd svetssprut. Traden kan med fordel anvandas vid robot- och automatiserade
svetsning dar hdg utbyte kravs. (Art nr 1C12)

Klassificering svetsgods: EN ISO 14341-A:G 42 3 C1 4Si1, EN ISO 14341-A:G 46 4 M20 4Si1, EN ISO 14341-
A:G 46 4 M21 4Si1

Klassificering trad och ENISO 14341-A:G 4Si1, SFA/AWS A5.18:ER70S-6

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, vdTUV 19261

Legeringstyp: ‘ Kol-mangan stél

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS CO2 (C1)

Helsvetsgods 450 MPa 560 MPa 29%

EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods ‘ 475 MPa ‘ 585 MPa ‘ 26 %

EN 92Ar/8CO2 (M20)

Helsvetsgods 500 MPa 600 MPa 25%

EN CO2 (C1)

Helsvetsgods 450 MPa 560 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS CO2 (C1)

Helsvetsgods -30°C 704
EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Helsvetsgods 20 °C 130J
Helsvetsgods -30°C 70J
Helsvetsgods -40 °C 60 J
EN 92Ar/8C02 (M20)

Helsvetsgods -30°C 90J
Helsvetsgods -40 °C 80J
EN CO2 (C1)

Helsvetsgods 20 °C 120J
Helsvetsgods -30°C 70J
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Purus 46

Tradsammansittning %

C Mn Si
0.08 1.65 0.90

Insmaltningsdata

Diameter Strom Béagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 60-200 A 18-24V 3.2-10 m/min 0.8-2.3 kg/h
0.9 mm 70-250 A 18-26 V 3.0-12 m/min 0.9-3.5 kg/h
1.0 mm 80-300 A 18-32V 2.7-15 m/min 1.0-5.5kg/h
1.2mm 120-380 A 18-35V 2.5-15 m/min 1.3-8.0 kg/h
1.4 mm 150-420 A 22-36 V 2.3-12 m/min 1.6-8.7 kg/h
1.6 mm 225-550 A 28-38 V 2.3-10 m/min 2.1-9.4 kg/h
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Purus 42 CF

En oférkopprad G3Si / ER70S-6 solidtrad for svetsning av olegerat kol- manganstal. Purus 42 CF ar speciellt lampad for
svetsning av allmanna konstruktionsstal, bilkomponenter och mobila maskinindustrier. Traden kan svetsas med antingen
en Ar/ CO2 blandning eller ren CO2 som skyddsgas. Purus 42 CF &r speciellt framtagen for att ge en svets med nast intill
fri fran kiseloar, lag rokemmision och liten mangd svetssrput. Purus 42 CF kan med fordel anvandas vid robotsvetsning
samt automatiserad svetsning. (Art nr 1A10)

Klassificering svetsgods: EN ISO 14341-A:G 38 3 C1 3Si1, EN ISO 14341-A:G 42 4 M20 3Si1, EN ISO 14341-
A:G 42 4 M21 3Si1

Klassificering trad och EN ISO 14341-A:G 3Si1, SFA/AWS A5.18:ER70S-6

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, CWB B-G 49A 3 C1 S6 (B-G 49A 3 C G6), VdTUV 19260

Legeringstyp: ‘ Kol-mangan stél

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Foérlangning
AWS CO2

Helsvetsgods 420 MPa 530 MPa 30%

EN 80Ar 20C02

Helsvetsgods 470 MPa 560 MPa 25%

EN 92Ar 8CO2

Helsvetsgods 475MPa 570 MPa 26%

EN CO2

Helsvetsgods 430 MPa 530 MPa 24%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS C0O2

Helsvetsgods ‘ -30°C ‘ 80J
EN 80Ar 20CO2

Helsvetsgods 20°C 130J
Helsvetsgods -30 °C 90J
Helsvetsgods -40°C 80J
EN 92Ar 8C0O2

Helsvetsgods 20°C 150J
Helsvetsgods -30°C 100J
Helsvetsgods -40°C 75J
EN CO2

Helsvetsgods 20°C 110J
Helsvetsgods -30°C 75J
Helsvetsgods -40°C 65J
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Purus 42 CF

Tradsammansittning %
C Mn Si
0.08 1.45 0.85

Insmaltningsdata

Diameter Strom Béagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 60-200 A 18-24V 3.2-10 m/min 0.8-2.3 kg/h
0.9 mm 70-250 A 18-26 V 3.0-12 m/min 0.9-3.5 kg/h
1.0 mm 80-300 A 18-32V 2.7-15 m/min 1.0-5.5 kg/h
1.2mm 120-380 A 18-35V 2.5-15 m/min 1.3-8.0 kg/h
1.4 mm 150-420 A 22-36 V 2.3-12 m/min 1.6-8.7 kg/h
1.6 mm 225-550 A 28-38 V 2.3-10 m/min 2.1-9.4 kg/h
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Purus 46 CF

En oférkopprad G4Si / ER70S-6 solidtrad for svetsning av olegerat kol-manganstal som &r speciellt lampad for svetsning
av allmanna konstruktionsstal, bilkomponenter och mobila maskinindustrier. Den har en nadgot hogre mangan- och
kiselhalt &n den forkopprade Purus 46 for att hoja hallfastheten i svetsen. Som skyuddsgas anvands antignen en Ar /
CO2 blandning (M21) eller ren CO2 (C1). Purus 46 CF ar speciellt framtagen for att ge en svets med nast intill fri fran
kiseloar, lag rokemmision och liten méangd svetssprut. Purus 46 CF kan med férdel anvandas vid robotsvetsning samt
automatiserad svetsning. (Art nr 1A12)

Klassificering svetsgods: EN ISO 14341-A:G 42 3 C1 4Si1, EN ISO 14341-A:G 46 4 M20 4Si1, EN ISO 14341-
A:G 46 4 M21 4Si1

Klassificering trad och ENISO 14341-A:G 4Si1, SFA/AWS A5.18:ER70S-6

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, VdTOV 19262

Legeringstyp: ‘ Kol-mangan stél

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS CO2 (C1)

Helsvetsgods 450 MPa 560 MPa 29%

EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods ‘ 475 MPa ‘ 585 MPa ‘ 26 %

EN 92Ar/8CO2 (M20)

Helsvetsgods 500 MPa 600 MPa 25%

EN CO2 (C1)

Helsvetsgods 450 MPa 560 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS CO2 (C1)

Helsvetsgods -30°C 704
EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Helsvetsgods 20 °C 130J
Helsvetsgods -30°C 70J
Helsvetsgods -40 °C 60 J
EN 92Ar/8C02 (M20)

Helsvetsgods -30°C 90J
Helsvetsgods -40 °C 80J
EN CO2 (C1)

Helsvetsgods 20 °C 120J
Helsvetsgods -30°C 70J
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Purus 46 CF

Tradsammansittning %
C Mn Si
0.08 1.65 0.90

Insmaltningsdata

Diameter Strom Béagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 60-200 A 18-24V 3.2-10 m/min 0.8-2.3 kg/h
0.9 mm 70-250 A 18-26 V 3.0-12 m/min 0.9-3.5 kg/h
1.0 mm 80-300 A 18-32V 2.7-15 m/min 1.0-5.5 kg/h
1.2mm 120-380 A 18-35V 2.5-15 m/min 1.3-8.0 kg/h
1.4 mm 150-420 A 22-36 V 2.3-12 m/min 1.6-8.7 kg/h
1.6 mm 225-550 A 28-38 V 2.3-10 m/min 2.1-9.4 kg/h
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SOLIDTRADAR

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

OK AristoRod 13.08

OK AristoRod 13.08 (ER80S-D2) &r en 0,4% molybdenlegerad tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av stal med
liknande sammansattning, sasom ror till tryckkérl och pannor med driftstemperaturer upp till 500 °C. OK AristoRod
13.08 &r ytbehandlad med ESAB:s unika ASC-metod, en helt ny belaggningsteknik, vilket for MAG-svetsning till nya
nivaer vad betréaffar utforande och mangsidig prestanda, speciellt vid robotsvetsning och automatiserad svetsning.
Kéannetecknande fordelar &r utomordentligt goda startegenskaper, problemfri matning vid hdga matningshastigheter och
l&nga matarkablar, en mycket stabil ljusbage vid hdga svetsstrommar, lite svetssprut, lag rokemmission, reducerat slitage
av kontaktmunstycke och forbattrad skydd mot korrosion pa traden. Skyddsgas: Ar+15-25% CO2 (M21) eller CO2 (C1)

(Art nr 1B08)

Klassificering svetsgods: EN ISO 14341-A:G 46 0 C1 4Mo, EN ISO 14341-AG 50 4 M21 4Mo

Klassificering trad och EN ISO 14341-A:G 4Mo, SFAJAWS A5.28:ER80S-D2, CAN/CSA-ISO 14341:B-G 55A 3
elektroder: C1 S4M31

Legeringstyp: ‘ (1.6 % Mn, 0.4 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS CO2 (C1)

Helsvetsgods 540 MPa 645 MPa 25%

EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods 590 MPa 685 MPa 24%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

AWS CO2 (C1)

Helsvetsgods 20°C 90J

Helsvetsgods -20 °C 36J

Helsvetsgods -40 °C 38J

EN 80Ar/20C02 (M21)

Helsvetsgods 20°C 140J

Helsvetsgods -20°C 100 J

Helsvetsgods -40 °C 80J
Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.098 1.78 0.6 0.05 0.04 0.47
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SOLIDTRADAR ﬁ
LAGLEGERADE SVETSTRADAR P

OK AristoRod 13.08

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
0.8 mm 40-170 A 16-22 V 2-10,8 m/min 0,4-2,6 kg/h
1.0mm 90-300 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-5,4 kg/h
1.2mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
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SOLIDTRADAR

LAGLEGERADE SVETSTRADAR

OK AristoRod

13.09

OK AristoRod 13.09 ar en molybdenlegerad tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av varmhalifasta stal innehallande
0,5% Mo sasom DIN 15Mo3, 17Mn4 eller motsvarande enligt andra normer. Dessa stal ingar ofta i konstruktioner

med arbetstemperaturer upp till 500 °C. Typiska varden &r redovisade for Ar+20 % CO2. OK AristoRod™ 13.09 &r
ytbehandlad med ESAB:s unika ASC-metod, en helt ny belaggningsteknik, vilket for MAG-svetsning till nya nivaer vad
betréffar utforande och mangsidig prestanda, speciellt vid robotsvetsning och automatiserad svetsning. Kannetecknande
fordelar &r utomordentligt goda startegenskaper, problemfri matning vid htga matningshastigheter och langa matarkablar,
en mycket stabil ljusbage vid hoga svetsstrommar, lite sprut, 1&g rokemmission, reducerat slitage av kontaktmunstycke
och forbattrat skydd mot korrosion pa traden. Skyddsgas: Ar+15-25% CO2 (M21) eller CO2 (C1) (Art nr 1B09)

Klassificering svetsgods: EN ISO 14341-A:G 38 0 C1 2Mo, EN ISO 14341-A:G 46 2 M21 2Mo

Klassificering trad och EN ISO 14341-A:G 2Mo, EN ISO 21952-A:G MoSi, EN ISO 21952-B:G 1M3, SFA/AWS
elektroder: A5.28:ER70S-A1 (ER80S-G)

Godkénnanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 1.2MM, DB 42.039.31, VdTUV 10088, DNV-GL Il YMS

(M21)

Legeringstyp: ‘ (0.5 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans Brottgrans Férlangning
80Ar/20C02

Helsvetsgods 515 MPa 630 MPa 26 %
Helsvetsgods+ 425 MPa 570 MPa 20 %
Avspénningsglédgad 15 hr 620 °C | 430 MPa 545 MPa 26 %
Avspanningsglddgad 15 hr 620 °C | 370 MPa 490 MPa 23 %
Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

80Ar/20C0O2

Helsvetsgods 20°C 117J

Helsvetsgods -20 °C 75J

Helsvetsgods -40°C 57 J

Avspénningsglédgad 15 hr 620 °C 20°C 150 J

Avspénningsglédgad 15 hr 620 °C 0°C 130J

Avspanningsglodgad 15 hr 620 °C -20°C 95J

Avspanningsglodgad 15 hr 620 °C -40°C 90J
Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.094 1.09 0.61 0.04 0.07 0.45
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SOLIDTRADAR ﬁ
LAGLEGERADE SVETSTRADAR P

OK AristoRod 13.09

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
0.8 mm 40-170 A 16-22V 2-10,8 m/min 0,4-2,6 kg/h
1.0mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-54 kg/h
1.2mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
1.6 mm 225-480 A 26-38V 3,10-12 m/min 3,3-11.6 kg/h

esab.se 161



SOLIDTRADAR

LAGLEGERADE SVETSTRADAR

OK AristoRod 13.12

A
ESAB *
A

OK AristoRod 13.12 &r en laglegerad tradelektrod for gasmetallbégsvetsning som innehéller 1,0% Cr, 0,5% Mo ar
avsedd for svetsning av varmhalifasta stal av samma typ och andra laglegerade hoghéllfasta stél da inga slagseghetskrav
foreligger. Vid svetsning av SS 2216 och 2223 i grévre godstjocklekar &n 8-10 mm bér arbetstemperaturen héllas vid
150-200 °C for att begransa sprickrisken. Svetsningen bor efterfolias av en varmebehandling vid 680-720 °C med en
halltid av ca. 30 minuter efter full genomvarmning. Laglegerade hoghallfasta stal (SS 2225, Strenx 500, 700) kan ofta
svetsas utan forhojd arbetstemperatur, en forhojd arbetstemperatur &r dock tillradlig da flera stréangar erfordras for att
fylla en fog. De typiska mekaniska varden som redovisas ar bade i obehandlat tillstdnd och efter avspanningsglédgning
(700 °C/0,5h). Vid anvandande av Ar+20% CO2 (M21). OK AristoRod 13.12 &r ytbehandlad med ESAB:s unika ASC
metod - en helt ny belaggningsteknik, vilket for MAG-svetsning till nya nivaer vad betraffar utférande och mangsidig
prestanda, speciellt vid robotsvetsning och automatiserad svetsning. Kannetecknande férdelar &r utomordentligt goda
startegenskaper, problemfri matning vid hdga matningshastigheter och langa matarkablar, en mycket stabil ljusbage vid
hoga svetsstrommar, lite svetssprut, 1&g rokemmission, reducerat slitage av kontaktmunstycke och forbéttrat skydd mot
korrosion pa traden. Skyddsgas: Ar+15-25% CO2 (M21) eller CO2 (C1). (Art nr 1B12)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.28:ER80S-G, EN ISO 21952-A:G CrMo1Si, EN ISO 21952-B:G 55M
elektroder: 1CM3, GOST 2246:08X CM A

Godkénnanden: NAKS/HAKC 1.2MM, VdTUV 10089

Legeringstyp: ‘ (1% Cr, 0.5 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans Brottgréns Forlangning
EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Q.T. 940+730 °C 15h 320 MPa 460 MPa 35 %
Helsvetsgods 670 MPa 785 MPa 18 %
PWHT 700 °C 0.5h 450 MPa 580 MPa 24 %
Q.T.+ 940+730 °C 15h 210 MPa 410 MPa 25 %
Helsvetsgods+ 605 MPa 760 MPa 15 %
Avspanningsglddgad 0.5 hr 700 °C 450 MPa 580 MPa 24 %
Avspanningsglddgad 0.5 hr 700 °C 390 MPa 500 MPa 17 %
Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods 20°C 40J

Helsvetsgods 0°C 30J

Helsvetsgods -20 °C 254

PWHT 700 °C 0.5h -40°C 25J

Q.T. 940+730 °C 15h 20°C 1154

Q.T. 940+730 °C 15h 0°C 60J

Q.T. 940+730 °C 15h -20 °C 30J
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SOLIDTRADAR ﬁ
LAGLEGERADE SVETSTRADAR P

OK AristoRod 13.12

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Avspanningsglddgad 0.5 hr 700 °C 20°C 80J
Avspanningsglddgad 0.5 hr 700 °C 0°C 40J
Avspanningsglddgad 0.5 hr 700 °C -20°C 30J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.11 1.00 0.65 0.02 1.18 0.42

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
0.8 mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-5,4 kg/h
1.0mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-54 kg/h
1.2mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
1.6 mm 225-480 A 26-38V 3,1-12 m/min 3,3-11,6 kg/h
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SOLIDTRADAR

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

OK AristoRod 13.16

OK AristoRod 13.16 ar en laglegerad, krom-molybden (1,3% Cr, 0,5% Mo) ER80S-B2, solidtrad for krypbestandiga stal
som SA-387 Grade 11, A 335 Grade P11 eller liknande material. OK AristoRod 13.16 har hdg kemisk renhetsgrad med
garanterad Bruscato faktor X <15. Traden &r ytbehandlad med ESAB:s unika ASC-metod. Denna behandlingen for MAG-
svetsning till nya nivaer vad betréaffar utférande och mansidig prestanda speciellt vid robotsvetsning och automatiserad
svetsning. Kénnetecknande fordelar ar utmarkta startegenskaper, problemfri matning vid htga tradhastigheter och langa
matarkablar, en mycket stabil ljusbage vid hdga svetsstrommar , extremt laga nivaer av svetssprut, lag rokemission,
reducerat slitage av kontaktmunstycke och ett forbattrat skydd mot korrosion av traden. (Art nr 1B16)

Klassificering trad och EN ISO 21952-A:Z CrMo1Si, EN ISO 21952-B:G 55A 1CM, SFA/AWS A5.28:ER80S-B2
elektroder:

Godkannanden: CEEN 13479

Legeringstyp: 1,3Cr-0,5Mo

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
Ar/1-3% 02 (M13) AWS
Avspanningsglddgad 1 hr 620 °C ‘ 540 MPa ‘ 640 MPa ‘ 26 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur Slagseghet
Ar/1-3% 02 (M13) AWS

Avspanningsglddgad 1 hr 620 °C 20°C 163 J
Avspanningsglddgad 1 hr 620 °C -20 °C 100J
Avspanningsglodgad 1 hr 620 °C -40 °C >47J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.1 0.4 0.5 0.1 1.3 0.5

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.2 mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
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SOLIDTRADAR

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

OK AristoRod 13.22

OK AristoRod 13.22 &r en oférkopprad 2.5%Cr - 1.0%Mo legerad svetstrad avsedd for gasmetallbagsvetsning av
kryphélifasta stél, som finns i tryckkarl och tankar av motsvarande legering, med driftstemperaturer upp till

600 °C. OK AristoRod 13.22 kan &ven anvandas for svetsning av vanliga laglegerade hoghalifasta stal. Redovisade
hallfasthetsvarden &r obehandlat svetsgods. OK AristoRod 13.22 &r ytbehandlad med ESAB:s unika ASC-metod, en helt
ny belaggningsteknik, vilket for MAG-svetsning till nya nivaer vad betréffar utfdrande och mangsidig prestanda, speciellt
vid robotsvetsning och automatiserad svetsning. Kénnetecknande férdelar ar utomordentligt goda startegenskaper,
problemfri matning vid héga matningshastigheter och langa matarkablar, en mycket stabil ljusbage vid hoga
svetsstrommar, lite svetssprut, lag rokemmission, reducerat slitage av kontaktmunstycke och forbattrat skydd mot
korrosion pa traden. Skyddsgas: Ar+15-25% CO2 (M21) eller CO2 (C1). (Art nr 1B22)

Klassificering trad och EN ISO 21952-A:G CrMo2Si, EN ISO 21952-B:G 62 M 2C1M3, SFA/AWS
elektroder: A5.28:ER90S-G

Godkannanden: NAKS/HAKC 1.2MM

Legeringstyp: ‘ (Cr 2.5% and Mo 1.0%)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans Brottgréns Forlangning
AWS 80Ar/20C02 (M21)

Helsvetsgods 750 MPa 890 MPa 19 %
Helsvetsgods+ 680 MPa 880 MPa 19 %

EN 80Ar/20CO2 (M21)

Avspanningsglddgad 1 hr 690 °C 550 MPa 655 MPa 24 %
Avspénningsglédgad 0.5 hr 750 °C | 410 MPa 520 MPa 24 %
Avspanningsgldédgad 1 hr 720 °C 530 MPa 642 MPa 24 %
Avspénningsglédgad 1 hr 720 °C 530 MPa 642 MPa 24 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

AWS 80Ar/20C02 (M21)

Helsvetsgods 20°C 55J

Helsvetsgods -40 °C 30J

EN 80Ar/20C02 (M21)

Avspanningsglodgad 1 hr 720 °C 20 °C 150J
Avspénningsglédgad 1 hr 720 °C 20°C 150 J
Avspénningsglédgad 1 hr 720 °C -20°C 120 J
Avspanningsglodgad 1 hr 720 °C -40°C 85J
Tradsammanséttning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.07 1.0 0.65 0.1 2.45 1.0
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SOLIDTRADAR %
LAGLEGERADE SVETSTRADAR P

OK AristoRod 13.22

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 80-280 A 18-28 V 2.7-14.7 m/min 1.0-5.4 kg/h
1.2mm 120-350 A 20-33V 2.7-12.4 m/min 1.5-6.6 kg/h
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SOLIDTRADAR

LAGLEGERADE SVETSTRADAR

OK AristoRod 13.26

Y 4
ESAB °
A

OK AristoRod™ 13.26 &r en koppar-nickel-legerad tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av korrosionstroga stal

typ CORTEN, Domex 350W, Patinax m.fl. Svetsgodsets sammanséttning gor att elektroden éven kan anvandas till

stal med hogre halifasthet an de korrosionstroga stélen. Redovisade typiska mekaniska varden ar vid anvandande av
Ar+20% CO2 (M21) som skyddsgas. OK AristoRod™ 13.26 &r ytbehandlad med ESAB:s unika ASC metod - en helt ny
belaggningsteknik, vilket for MAG- svetsning till nya nivaer vad betraffar utférande och mangsidig prestanda, speciellt

vid robotsvetsning och automatiserad svetsning. Kénnetecknande férdelar ar utomordentligt goda startegenskaper.
Problemfri matning vid htga matningshastigheter och langa matarkablar, en mycket stabil ljusbage vid hdga
svetsstrommar, lite sprut, lag rékemmission, reducera slitage av kontaktmunstycke och forbattrad skydd mot korrosion pa
traden. Skyddsgas: Ar+15-25% CO2 (M21) eller CO2 (C1) (Artnr: 1B26)

Klassificering svetsgods: ENISO 14341-A:G 42 0 C1 Z 3Ni1Cu, EN ISO 14341-A:G 46 4 M21 Z 3Ni1Cu

Klassificering trad och SFA/AWS A5.28:ER80S-G, EN ISO 14341-A:G Z 3Ni1Cu

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 1.2MM, DB 42.039.32, DNV-GL Il YMS (M21), DNV-GL Il
YMS (C1)

Legeringstyp: ‘ (0.8 % Ni, 0.4 % Cu)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods 540 MPa 625 MPa 26%

AWS 98Ar/202 (M13)

Helsvetsgods 580 MPa 650 MPa 22%

EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods 540 MPa 625 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS 80Ar/20C0O2 (M21)

Helsvetsgods 20°C 140J
Helsvetsgods 0°C 142 J
Helsvetsgods -20 °C 110J
Helsvetsgods -40°C 83J
Helsvetsgods -60 °C 50 J
AWS 98Ar/202 (M13)

Helsvetsgods 20°C 140J
Helsvetsgods -20°C 100J
Helsvetsgods -40°C 70J
Helsvetsgods -60 °C 30J
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LAGLEGERADE SVETSTRADAR P

OK AristoRod 13.26

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
EN 80Ar/20C0O2 (M21)
Helsvetsgods ‘ -60 °C ‘ 50 J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.095 1.32 0.80 0.84 0.12 0.02 0.30

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
0.8 mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-5,4 kg/h
1.0 mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-5,4 kg/h
1.2mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
1.6 mm 225-480 A 26-38V 3,1-8,1 m/min 3,3-0 kg/h
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SOLIDTRADAR

LAGLEGERADE SVETSTRADAR

OK AristoRod 55

Y 4
ESAB °
A

OK AristoRod 55 &r en laglegerad tradelektrod (0.5Cr-0.5Ni-0.2Mo) fér gasmetallbégsvetsnig av hoghalifasta stal dar god
slagseghet vid Iag temperaturer kravs. OK AristoRod 55 &r avsedd for stél sdsom Strenx 550, och motsvarande enligt
andra normer. Kan anvandas for Strenx 700 som undermatchad trad. Allt svetsarbete i hoghallfasta stal bor planeras

sd att fri krympning i mesta majliga man erhalls for att halla krympspanningarna vid lagsta majliga niva. Redovisade
typiska héllfasthetsvarden ar fran obehandlade helsvetsgods svetsade med Ar+20%CO2 (M21) som skyddsgas, men
svetsgodset kan aven avspanningsglddgas. Efter avspanningsglédning minskar stréack-och brottgréans med ca. 30MPa.
Skyddsgas Ar+15-25%C02 (M21) eller CO2. OK AristoRod 55 &r ytbehandlad med ESABs unika Advanced Surface
Characteristics (ASC) teknik, en helt ny beldggningsteknik vilket tar MAG-svetsning till nya nivaer vad betréffar utforande
och méangsidig prestanda, speciellt vid robotsvetsning och automatiserad svetsning. Kannetecknande fordelar &r
utomordentligt goda startegenskaper, problemfri matning vid hdga matningshastigheter och langa matarkablar, en mycket
stabil ljusbage vid htga svetsstrommar, lite svetssprut, lag rokemmission, reducerat slitage av kontaktmunstycke och
forbattrat skydd mot korrosion pa traden. Skyddsgas: Ar+15-25% CO2 (M21) eller CO2 (C1) (Art nr 1B13)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.28:ER100S-G

elektroder:

Klassning: EN ISO 16834-A:G Mn3NiCrMo, EN ISO 16834-A:G 55 4 M Mn3NiCrMo, SFA/AWS
A5.28:ER100S-G

Godkannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 1.2MM, LR 4Y55S H5

Legeringstyp: ‘ (0.5 % Cr, 0.5 % Ni, 0.2 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans Brottgrians Férlangning
EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Helsvetsgods 690 MPa 770 MPa 20 %
Avspanningsglddgad 1 hr 570 °C | 660 MPa 750 MPa 24 %
Avspénningsglédgad 1 hr 620 °C | 660 MPa 750 MPa 24 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods 0°C 80J
Helsvetsgods -20 °C 75J
Helsvetsgods -30°C 65J
Helsvetsgods -40°C 60 J
Helsvetsgods -50 °C 50 J
Helsvetsgods -60 °C 50J
Avspanningsglddgad 1 hr 620 °C 0°C 95J
Avspanningsglodgad 1 hr 570 °C -20°C 60 J
Avspanningsglodgad 1 hr 620 °C -20°C 70J
Avspanningsglodgad 1 hr 620 °C -30°C 55J
Avspénningsglédgad 1 hr 570 °C -40 °C 50J

esab.se 169



SOLIDTRADAR ﬁ
LAGLEGERADE SVETSTRADAR P

OK AristoRod 55

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Avspénningsglédgad 1 hr 620 °C -50 °C 40J
Avspanningsglddgad 1 hr 570 °C -60 °C 35J

Tradsammansattning %
C Mn Si Ni Cr Mo
0.12 1.38 0.71 0.53 0.58 0.20

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
0.8 mm 40-170 A 16-22V 2-10,8 m/min 0,4-2,6 kg/h
1.0 mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-5,4 kg/h
1.2mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
1.6 mm 225-480 A 26-38V 3,5-12,0 m/min 3,3-11,6 kg/h
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SOLIDTRADAR

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK AristoRod 69

OK AristoRod 69 &r en laglegerad tradelektrod (0.3Cr-1.4Ni-0.25Mo) for gasmetallbagsvetsning for hoghalifasta stal.
Traden &r avsedd for stél sdsom Strenx 700 och Domex 700, och motsvarande enligt andra normer. Allt svetsarbete

i hoghallfasta stal bor planeras sa att materialet far fri krympning i mesta méjliga man pa sa vis kan man minimera
krympspanningarna. | konstruktioner dér det stélls harda krav pa svetsgodskvaliteten, exempelvis dar slagseghetskraven
vid laga temperaturer ar tamligen kravande. De typiska mekaniska varden som redovisas ar bade i obehandlat tillstand
och efter avspanningsglédgning (620 °C/15h) vid anvandande av Ar+CO2(M21) som skyddsgas. Skyddsgas Ar+15-
25%C02 (M21) eller CO2. OK AristoRod 69 &r ytbehandlad med ESAB:s unika Advanced Surface Characteristics (ASC)
teknik, - en helt ny belaggningsteknik vilket tar MAG-svetsning till nya nivaer vad betréffar utférande och mangsidig
prestanda, speciellt vid robotsvetsning och automatiserad svetsning. Kannetecknande fordelar ar utomordentligt goda
startegenskaper, problemfri matning vid hdga matningshastigheter och langa matarkablar, en mycket stabil ljusbage vid
héga svetsstrommar, lite svetssprut, lag rokemmission, reducerat slitage av kontaktmunstycke och forbéttrat skydd mot
korrosion pa traden. (Art nr 1B29)

Klassificering trad och EN ISO 16834-A:G Mn3Ni1CrMo, SFA/AWS A5.28:ER110S-G

elektroder:

Klassning: EN ISO 16834-A:G 69 4 M Mn3Ni1CrMo, EN ISO 16834-A:G Mn3Ni1CrMo, SFA/AWS
A5.28:ER110S-G

Godkannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 1.2MM, ABS ER 110S-G (M21), DB 42.039.33, VdTUV
11837, DNV-GL IV YBOMS (M21)

Legeringstyp: ‘ (1.4 % Ni, 0.3 % Cr, 0.3 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS 80Ar/20C0O2 (M21)

Helsvetsgods ‘ 715 MPa ‘ 805 MPa ‘ 17 %

EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods 730 MPa 800 MPa 19 %
Avspanningsglddgad 15 hr 620 °C | 690 MPa 750 MPa 20 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Helsvetsgods 20°C 100J
Helsvetsgods -40 °C 73J
Avspanningsglodgad 15 hr 620 °C 20°C 130J
Avspénningsglédgad 15 hr 620 °C -20°C 60 J
Avspénningsglédgad 15 hr 620 °C -30°C 60 J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.089 1.54 0.53 1.23 0.26 0.24
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OK AristoRod 69

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
0.8 mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-5,4 kg/h
1.0mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-54 kg/h
1.2mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
1.6 mm 225-480 A 26-38V 3,1-8,1 m/min 3,3-0 kg/h
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LAGLEGERADE SVETSTRADAR

OK AristoRod 79

OK AristoRod 79 &r en laglegerad tréadelektrod (0.3%Cr - 1.9%Ni - 0.5%Mo) for gasmetallbagsvetsning for hoghéllfasta,
varmebehandlade och finkorniga stal upp till 850MPa, sdsom Strenx 900 och Domex 900. Allt svetsarbete i hoghallfasta
stal bor planeras s att fri krympning i mesta mojliga man erhalls for att halla krympspanningarna vid lagsta mojliga

niva. OK AristoRod 79 &r ytbehandlad med ESAB:s unika Advanced Surface Characteristics (ASC) teknik, - en
belaggningsteknik vilket tar MAG-svetsning till nya nivaer vad betraffar utférande och mangsidig prestanda, speciellt vid
robotsvetsning och automatiserad svetsning. Skyddsgas Ar+15-25%C02 (M21) eller CO2. Kannetecknande fordelar ar
utomordentligt goda startegenskaper, problemfri matning vid hdga matningshastigheter och langa matarkablar, en mycket
stabil ljusbage vid hdga svetsstrommar, lite svetssprut, lag rokemmission, reducerat slitage av kontaktmunstycke och
forbattrat skydd mot korrosion pé traden. (Art nr 1B31)

Klassificering trad och EN ISO 16834-A:G Mn4Ni2CrMo, SFA/AWS A5.28:ER120S-G

elektroder:

Klassning: EN ISO 16834-A:G 79 4 M Mn4Ni2CrMo, EN ISO 16834-A:G Mn4Ni2CrMo, SFA/JAWS
A5.28:ER120S-G

Godkénnanden: CEEN 13479

Legeringstyp: 0,3% Cr, 1,9% Ni, 0,5% Mo

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning

EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods 810MPa 900 MPa 18%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods 0°C 70J

Helsvetsgods -20 °C 60 J

Helsvetsgods -40°C 55J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo

0.09 1.82 0.89 2.03 0.25 0.64

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.0 mm 80-280 A 18-28 V 2,7-14,7 m/min 1-5,4 kg/h

1.2mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

OK AristoRod 89

OK AristoRod 89 &r en ny oférkopprad laglegerat solid trad av typ 0.4%Cr - 2.2%Ni - 0.55%Mo for MAG-svetsning av
hoghalifasta stal. Det ar den senaste traden i familien OK AristoRod som ar framgangsrikt framtagen for hoghalifasta stal
med en minimum-strackgrans pa 900 MPa, som t ex Strenx 900E. Dessa stal &r framtagna for lattare men anda hallfasta
applikationer med en god kostnadsbild och lagre miliopaverkan. Den unika OK AristoRod-familien av oférkopprade tradar
stoppar inte igen matarrullar, tradledare, kontaktmunstycken eller pistol med kopparpartiklar. (Art nr 1B96)

Klassning: EN ISO 16834-A:G Mn4Ni2CrMo, SFA/AWS A5.28:ER120S-G, EN ISO 16834-A:G89 4
M Mn4Ni2CrMo

Godkannanden: CE EN 13479, DB 42.039.37, VdTUV 11881, DNV-GL IV Y89MS (M21)

Legeringstyp: 0,4% Cr, 2,2%Ni, 0,55% Mo

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
EN 80Ar/20C0O2 (M21)
Helsvetsgods ‘ 920 MPa ‘ 940 MPa ‘ 18 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
EN 80Ar/20C0O2 (M21)
Helsvetsgods ‘ -40 °C ‘ 47 J

Tradsammansattning %

[ Mn Si Ni Cr Mo
0.081 1.75 0.8 2.22 0.41 0.533
Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-5,4 kg/h
1.2mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
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OK Autrod 13.17

OK Autrod 13.17 ar en 2.5%Cr - 1.1%Mo-legerad (ER90S-B3) kopparbelagd trad for svetsning av kryphalifasta stal typ
SA-387 Gr22, A335 GrP22 eller liknande material. Traden har hog kemisk renhetsgrad med en garanterad Bruscato-
faktor X<15. Redovisade hallfasthetsvarden ar efter avspanningsglodgning utford i 690 °C, 1h. Skyddsgas: Ar+1-502
(M13), Ar+15-25% CO2 (M21) eller CO2 (C1) (Art nr 1317)

Klassificering trad och ENISO 21952-B:G 62A 2C1M, SFA/AWS A5.28:ER90S-B3
elektroder:

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgréns ‘ Forlangning
80Ar/20C0O2 (M21) AWS
Avspénningsglédgad 1 hr 690 °C ‘ 590 MPa ‘ 720 MPa ‘ 22 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
80Ar/20C0O2 (M21) AWS
Avspénningsglédgad 1 hr 690 °C -40°C 474

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.1 0.5 0.5 0.05 24 1.0

Insméltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.0mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-5,4 kg/h
1.2mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
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LAGLEGERADE SVETSTRADAR

OK Autrod 13.23

A
ESAB *
A

OK Autrod 13.23 ar en kopparbelagd 0.9Ni-legerad (ER80S-Ni1) solidtrad for svetsning av lagtemperatur och finkornsstal.
Traden ger ett svetsgods med goda slagseghetsvarden ned till -50 °C och &r val lampad for tex. offshore. Skyddsgas:

Ar+20% CO2 (Art nr 1323)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.28:ER80S-Nit

elektroder:

Godkannanden: BV SA4Y40M, NAKS/HAKC 1.0MM

Legeringstyp: ‘ (1 % Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning

AWS 80Ar/20C02

Helsvetsgods ‘ 480 MPa ‘ 560 MPa ‘ 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

AWS 80Ar/20C0O2

Helsvetsgods 20°C 150 J

Helsvetsgods 0°C 130J

Helsvetsgods -46 °C 70J

Helsvetsgods -60 °C 20J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo

0.07 1.11 0.57 0.9 0.07 0.29

Insméltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet  Insvetstal

0.8 mm 40-170 A 16-22 V 2-10,8 m/min 0,4-2,6 kg/h

1.0 mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-5,4 kg/h

1.2mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

OK Autrod 13.25

OK Autrod 13.25 ar en 1.0Ni-0.3Mo-0.1Ti-legerad kopparbelagd trad for svetsning av laglegerat, hdghalifast och
finkornigt stal med stréackgrans upp till 610 MPa. Legeringen har goda slagseghetsvarden ned till -60 °C. Skyddsgas:
Ar+20% CO2, CO2 (Art nr 1325)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.28:ER100S-G
elektroder:
Legeringstyp: ‘ (1 % Ni, 0.3 % Mo, 0.1 % Ti)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Stréckgrans Brottgrans Forlangning
AWS 80Ar/20C0O2

Helsvetsgods 620 MPa 700 MPa 20 %
Avspanningsglddgad 15 hr 620 °C | 640 MPa 700 MPa 24 %
Avspanningsglddgad 15 hr 620 °C | 640 MPa 700 MPa 24 %

EN 80Ar/20C0O2

Helsvetsgods ‘ 620 MPa 700 MPa 20 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur Slagseghet
AWS 80Ar/20C02

Helsvetsgods -20 °C 130J
Helsvetsgods -40°C 90J
Helsvetsgods -60 °C 70J
Avspanningsglodgad 15 hr 620 °C -20°C 140J
Avspanningsglodgad 15 hr 620 °C -40°C 1104
Avspanningsglodgad 15 hr 620 °C -60 °C 70J

EN 80Ar/20C0O2

Helsvetsgods -60 °C 70J

Tradsammansattning %
Cc Mn Si Ni Cr Mo Ti
0.08 1.78 0.65 0.94 0.09 0.33 0.1

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-5,4 kg/h
1.2 mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

OK Autrod 13.28

OK Autrod 13.28 ar en kopparbelagd, 2.4-Ni (ER80S-Ni2) legerad solidtrad avsedd for gasmetalloagsvetsning av
léglegerade, finkornbehandlade stél i applikationer inom tryckkarl, rér och offshoreindustri, med en minimal strackgrans pa
upp till 470 MPa. Traden ger god slagseghet ned till -60 °C. Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21) (Art nr 1328)

Klassificering svetsgods: ENISO 14341-A:G 46 6 M21 2Ni2

Klassificering trad och EN ISO 14341-A:G 2Ni2, SFA/AWS A5.28:ER80S-Ni2

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC , DNV V YMS (M21), VdTUV 06852 (RG)
Legeringstyp: ‘ (2.5 % Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS Ar/1-502 (M13)

Avspanningsglidgad 1 hr 620°C 540 MPa 630 MPa 29%
EN Ar/20C02 (M21)
Helsvetsgods 540 MPa 630 MPa 28%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur Slagseghet
AWS Ar/1-502 (M13)

Avspanningsglddgad 1 hr 620 °C 0°C 162 J
Avspénningsglédgad 1 hr 620 °C -29°C 168 J
Avspénningsglédgad 1 hr 620 °C -62 °C 131J

EN Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods 0°C 1304
Helsvetsgods -40°C 100J
Helsvetsgods -60 °C 60 J

Tradsammansattning %

Cc Mn Si Ni Cr
0.08 1.04 0.53 2.36 0.03

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
0.8 mm 40-170 A 16-22V 2-10,8 m/min 0,4-2,6 kg/h
1.0 mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-54 kg/h
1.2mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

OK Autrod 13.37

OK Autrod 13.37 ar en forkopprad, laglegerat, krom-molybden (9% Cr, 1% Mo) solidtrad, avsedd for svetsning av
hogtemperaturs stél, sérskilt i oljeraffinaderier. (Art nr 1337)

Klassificering trad och EN ISO 21952-A:G CrMo9, EN ISO 21952-B:G 55A 9C1M, SFA/AWS A5.28:ER80S-B8
elektroder:
Legeringstyp: ‘ (9% Cr, 1% Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS Ar/1-5%02 (M13)

Avspanningsglidgad 2 hr 745 °C 523 MPa 680 MPa 2%

EN 80Ar/20C02 (M21)

Avspanningsglédgad 2 hr 760 °C 536 MPa 620 MPa 28%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur Slagseghet
AWS Ar/1-5%02 (M13)

Avspénningsglédgad 2 hr 745 °C 20°C 115J
Avspanningsglddgad 2 hr 745 °C -20°C 50 J

EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Avspanningsglddgad 2 hr 760 °C 20°C 91J
Avspanningsglddgad 2 hr 760 °C -20 °C 50 J

Tradsammansattning %
C Mn Si Ni Cr Mo
0.06 0.52 0.45 0.23 8.66 1.00

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
0.9 mm 70-250 A 18-26 V 3.0-12 m/min 0.9-3.5 kg/h
1.2 mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR ESAB

OK Autrod 308L

OK Autrod 308 L &r en extra lagkolhaltig rostfri svetstrad for gasmetallbagsvetsning av austenitiska rostfria stal av typ
AISI 304, 304L, W. nr.1.4301 eller motsvarande. Den har gott motstand mot allman korrosion. Legeringen har lag kolhalt
vilket gor den speciellt anvandbar nar det féreligger risk for interkristallin korrosion. Legeringstypen anvands allmant i
applikationer inom kemisk och livsmedelsindustri, samt for rér och kokare. OK Autrod 308L passar for skarvsvetsning av
lagkolhaltiga, rostfria 18Cr8Ni-stal samt Nb-stabiliserade stal av samma typ, nar driftstemperaturen inte dverstiger 350°C.
Den passar ocksa for svetsning av kromstal utom i svavelrika miljder. (Art nr 1610)

Klassificering trad och Werkstoffnummer :~1.4316, EN ISO 14343-A:G 19 9 L, SFA/AWS A5.9:ER308L
elektroder:

Godkannanden: ABS ER308/308L

Legeringstyp: Austenitisk (8 % ) 19% Cr - 9% Ni - Lag C

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 400 MPa 560 MPa 36 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 95J
Helsvetsgods -60 °C 70J
Helsvetsgods -196 °C 35J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu FNWRC- N
92
0.02 1.9 0.4 9.8 19.8 0.20 0.15 9 0.05

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

0.9 mm 55-160 A 15-24V 4.0-17.0 m/min 0.9-4.1 kg/h
1.0 mm 80-240 A 15-28 V 4.0-16.0 m/min 1.5-6.0 kg/h
1.2mm 100-300 A 14-28.5V 3.0-14.0 m/min 1.6-7.5 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

OK Autrod 308LSi

OK Autrod 308LSi &r en extra lagkolhaltig rostfri tradelektrod for gasmetallbéagsvetsning av austenitiska rostfria stal av
typ ca. 19 Cr och 10 Ni. OK Autrod 308LSi rekommenderas till exempel for AISI 304, 404L och X5CrNi18-10 ( SS2332,
W. nr.1.4301) och SS2333 eller motsvarande rostfria stél enligt andra normer. Den hdga kiselhalten medfor goda
svetsningsegenskaper. Vid godstjocklekar under 3 mm ar kortbagsvetsning mera latthanterlig an spraybagsvetsning.
Bottenstrangar i fasade fogar utfors ocksé lattast med kortbagsvetsning, medan resterande strangar atminstone vid
horisontalsvetsning kan utféras snabbare med spraybagsvetsning. Anvandningsomraden for traden ar kemisk- och
livsmedelsindustri samt for rérledningar och pannor. (Art nr 1612)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER308LSI, Werkstoffnummer :~1.4316, EN ISO 14343-A:G 199 L Si

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, BV 308L SA BT (M12), CWB ER308LS, DB 43.039.01, DNV NV 308 L
(M13), VATUV 04267, NAKS/HAKC 1.0MM-1.2MM

Legeringstyp: Austenitisk (8 %) 19% Cr - 9% Ni - Lag C - Hog Si

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgréns Forlangning
Helsvetsgods 400 MPa 570 MPa 36 %
Testad vid 350\00BOC.

Helsvetsgods 370 MPa 490 MPa 25 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 110J
Helsvetsgods -60 °C 70J
Helsvetsgods -196 °C 45J

Tradsammansattning %
Cc Mn Si Ni Cr Mo Cu FN
0.01 1.8 0.9 10.5 19.9 0.15 0.10 9

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 55-160 A 15-24V 4.0-17.0 m/min 1.0-4.1 kg/h
0.9 mm 65-220 A 15-28V 3.5-18.0 m/min 1.1-5.4 kg/h
1.0 mm 80-240 A 15-28V 4.0-16.0 m/min 1.5-6.0 kg/h
1.2mm 100-300 A 15-29V 3.0-14.0 m/min 1.6-7.5kg/h
1.6 mm 230-375 A 23-29V 5.5-9.0 m/min 5.2-8.6 kg/h

esab.se 181



SOLIDTRADAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

OK Autrod 308H

OK Autrod 308H ér en rostfri solidtrad avsedd for gasmetallbédgsvetsning av austenitiska krom-nickelmaterial av typ 18%
Cr 8% Ni. Den har bra resistivitet mot allmankorrosion. OK Autrod 308H har hdg kolhalt, vilket gor att den passar for
applikationer anvanda i hoga temperaturer. Den &r inte lamplig for applikationer som utsétts for krypning. Legeringstypen
anvands allméant i kemikalie- och petrokemiska anlaggningar for svetsning av rér, cykloner och kokare. (Art nr 1615)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:G 19 9 H, SFA/AWS A5.9:ER308H
elektroder:
Legeringstyp: Austenitisk 19% Cr - 9% Ni - Hog C

Tradsammansattning %

Cc Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.05 1.9 0.5 9.2 19.8 0.15 0.1

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 80-190 A 16-24 V 2,9-8,4 m/min 1,1-3,1 kg/h
1.2 mm 180-280 A 20-28 V 4,9-8,5 m/min 2,6-4,5 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR iAB

OK Autrod 309L

OK Autrod 309L &r en Gverlegerad extra lagkolhaltig tradelektrod som ar avsedd for svetsning av liknande legeringar. Den
rekommenderas speciellt nar svara korrosionsforhallanden rader. Rekommenderas dven for ssmmanfogning av skilda
staltyper sdsom rostfritt mot olegerade eller laglegerade stal samt for rostfri pasvetsning av olegerat stél. Svetsas pa
samma satt som OK Autrod 309LSi. Skyddsgas: Ar + 1-3%02 (M13). (Art nr 1653)

Klassificering trad och Werkstoffnummer :~1.4332, EN ISO 14343-A:G 23 12 L, SFA/AWS A5.9:ER309L
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 1.2MM

Legeringstyp: Austenitisk (9 %) 24 % Cr- 13 % Ni- Lag C

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 440 MPa 600 MPa 41 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 160 J
Helsvetsgods -60 °C 130J
Helsvetsgods -110°C 90J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo FNWRC-92 N
0.02 1.8 0.4 134 23.2 0.10 10 0.05

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 55-160 A 15-24 V 4.0-17.0 m/min 1.0-4.1 kg/h
0.9 mm 65-220 A 15-28 V 3.5-18.0 m/min 1.1-5.4 kg/h
1.0 mm 80-240 A 15-28V 4.0-16.0 m/min 1.5-6.0 kg/h
1.2mm 100-300 A 15-29V 3.0-14.0 m/min 1.6-7.5kg/h
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SOLIDTRADAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR ESAB

OK Autrod 309LSi

OK Autrod 309LSi ar en Overlegerad extra lagkolhaltig rostfri tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av austenitiska
rostfria stél (ex.316L och 308L) mot ordinéra olegerade och laglegerade stal. OK Autrod 309LSi rekommenderas till
exempel for AISI 304, 404L och X5CrNi18-10 ( SS2332, W. nr.1.4301) och SS2333 eller motsvarande rostfria stal enligt
andra normer. Den &r ocksé lamplig for bottenstrangar i dvergdngen mellan kompoundplatens rostfria skikt och det
olegerade. Den hdga kiselhalten medfor goda svetsningsegenskaper. Vid godstjocklekar under 3 mm &r kortbagsvetsning
mera |atthanterlig &n spraybagsvetsning. Bottenstrangar i fasade fogar utfors ocksa lattast med kortbagsvetsning, medan
resterande strangar atminstone vid horisontalsvetsning kan utféras snabbare med spraybagsvetsning. (Art nr 1651)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:G 23 12 L Si, SFA/AWS A5.9:ER309LSi, Werkstoffnummer :~1.4332

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 1.0MM-1.2MM, CWB ER309LSi, DB 43.039.16, VdTUV
10020

Legeringstyp: Austenitisk (8 %) 24 % Cr - 13 % Ni- L&g C

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgréns Forlangning
Helsvetsgods 440 MPa 600 MPa 41 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 160 J
Helsvetsgods -60 °C 130J
Helsvetsgods -110°C 90J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu FN
0.02 1.7 0.9 13.5 23.4 0.15 0.12 9

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 55-160 A 15-24V 4.0-17.0 m/min 1.0-4.1 kg/h
0.9 mm 65-220 A 15-28V 3.5-18.0 m/min 1.1-5.4 kg/h
1.0 mm 80-240 A 15-28V 4.0-16.0 m/min 1.5-6.0 kg/h
1.2mm 100-300 A 15-29V 3.0-14.0 m/min 1.6-7.5 kg/h
1.6 mm 230-375 A 23-31V 5.5-9.0 m/min 5.2-8.6 kg/h
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SOLIDTRADAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR iAB

OK Autrod 309Si

OK Autrod 309Si &r en Overlegerad tradelektrod for sammanfogning av rostfritt stél till olegerat eller laglegerat stal samt
svetsning av austenitiska rostfria legeringar av 24%Cr, 13%Ni med hdg C-halt. OK Autrod 309Si har en god allmén
korrosionsbestandighet. Den hdgre kiselhalten férbattrar svetsegenskaper. (Art nr 1652)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:G 22 12 H, SFA/AWS A5.9:ER309Si, Werkstoffnummer :~1.4829
elektroder:
Legeringstyp: Austenitisk (10 %) 23 % Cr - 13 % Ni - Hog Si

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 440 MPa 620 MPa 36 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 100J
Helsvetsgods -60 °C 80J
Helsvetsgods -110°C 60 J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu FN
0.08 1.8 0.9 127 23.3 0.20 0.15 5

Insméltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 50-140 A 16-22V 3,4-11 m/min 0,8-2,7 kg/h
1.0 mm 80-190 A 16-24V 2,9-8,4 m/min 1,1-3,1 kg/h
1.2mm 180-280 A 20-28V 4,9-8,5 m/min 2,6-4,5 kg/h
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SOLIDTRADAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR ESAB

OK Autrod 309MoL

OK Autrod 309MoL &r en extra lagkolhaltig dverlegerad tradelektrod av typ 22%Cr, 15%Ni, 2,6%Mo. Rekommenderas for
gasmetalloagsvetsning av liknande legeringar i valsad och gjuten form och for skarvsvetsning av skilda stéltyper sésom
rostfritt mot olegerat och laglegerat stal dar Mo-innehallet ar viktigt. Vid godstjocklekar under 3 mm &r kortbagsvetsning
mera |atthanterlig &n spraybagsvetsning. Bottenstréngar i fasade fogar utfors ocksa lattast med kortbagsvetsning, medan
resterande strangar atminstone vid horisontalsvetsning kan utféras snabbare med spraybagsvetsning. Skyddsgas: Ar +
1-3% 02 (M13). (Art nr 1654)

Klassificering trad och ENISO 14343-A:G 23 12 2 L, SFA/AWS A5.9:ER309LMo (mod)
elektroder:

Godkéannanden: CE EN 13479, VdTUV 07352

Legeringstyp: Austenitisk (8 % ) “309LMo” 22 % Cr - 15 % Ni - 3 % Mo - Lag C

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 400 MPa 600 MPa 31 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 110J
Helsvetsgods -60 °C 65J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.01 15 0.4 14.6 21.4 2.5
Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
0.8 mm 50-140 A 16-22V 3,4-11 m/min 0,8-2,7 kg/h
1.0 mm 80-190 A 16-24V 2,9-8,4 m/min 1,1-3,1 kg/h
1.2 mm 180-280 A 20-28V 4,9-8,5 m/min 2,6-4,5 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR iAB

OK Autrod 310

OK Autrod 310 ger ett helaustenitiskt eldhardigt svetsgods av typen 25%Cr, 20%Ni med skalningstemperatur

1100-1150 °C och god héllfasthet vid hdga temperaturer. Rekommenderas i forsta hand for eldhérdiga stal sdsom
1.4845 (SS2361) eller motsvarande legeringstyp. OK Autrod 310 har god motstand mot oxidations, sarskilt vid hoga
temperaturer, pa grund av dess hdga Cr-halt. Vanliga anvandningsomradet &r industriugnar och varmepannor, samt
varmevéxlare. OK Autrod 310 kan &ven anvéndas vid svetsning av vissa lufthardade stal, t ex pansarstal, samt vid
svetsning av rostfritt mot olegerat stal. Vid svetsning av kolstal eller laglegerat stal mot rostfritt ger elektroden en mjuk
bearbetbar svets. OK Autrod 310 skall anslutas till pluspol. Vid godstjocklekar under 3 mm &r kortbagsvetsning mera
|atthanterlig &n spraybagsvetsning. Bottenstrangar i fasade fogar utfors ocksa lattast med kortbagsvetsning, medan
resterande strangar atminstone vid horisontalsvetsning kan utféras snabbare med spraybagsvetsning. Skyddsgas: Ren Ar
eller Ar / He- blandningar (11-13) eller Ar + 1-3% 02 (M13) eller Ar + 1-3% CO2 (M12) (Art nr 1670)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:G 25 20, SFA/AWS A5.9:ER310
elektroder:

Godkannanden: CEEN 13479

Legeringstyp: Austenitisk (25 % Cr - 20 % Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 390 MPa 590 MPa 43 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 1754
Helsvetsgods -196 °C 60 J

Tradsammansattning %
Cc Mn Si Ni Cr
0.10 1.6 0.4 20.7 25.8

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 50-140 A 16-22V 3,4-11 m/min 0,8-2,7 kg/h
1.0 mm 80-190 A 16-24 V 2,9-8,4 m/min 1,1-3,1 kg/h
1.2mm 180-280 A 20-28V 4,9-8,5 m/min 2,6-4,5 kg/h
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SOLIDTRADAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

OK Autrod 312

OK Autrod 312 ger ett ferrit-austenitiskt hoghalifast svetsgods med hog slitstyrka som tal bade utspadning och
upplegering. OK Autrod 312 ger starka svetsar bade i hoglegerade och laglegerade stél, t ex rostfria stal mot olegerade
stal, mot laglegerade och mot andra hoglegerade stal, exempelvis austenitiskt Mn-stal. Den hdga kromhalten ger lag
friktionskoefficient och god eldhardighet (oxidationsmotstand vid hoga temperaturer). | manga fall kan svetsning vid
férndjd arbetstemperatur elimineras, men for stal med hog kolekvivalent ar det dnskvart for basta resultat att forvarma
150-200 °C. Legeringen anvands i stor utstrackning for att sammanfoga olika stél, speciellt om en av komponenterna &r
fullstandigt austenitisk, och for stal som &r svara att svetsa, dvs maskinkomponenter, verktyg och austenit-manganstél.
Skyddsgas: Ar + 1-3% 02 (M13) eller Ar + 1-3% CO2 (M12) (Art nr 1675)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:G 29 9, SFA/AWS A5.9:ER312
elektroder:
Legeringstyp: Ferritic-Austenitisk (29 % Cr - 9 % Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 610 MPa 770 MPa 20 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 50 J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.10 1.6 0.4 8.8 30.7 0.20 0.14

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.0mm 80-190 A 16-24V 2,9-8,4 m/min 1,1-3,1 kg/h
1.2mm 180-280 A 20-28V 4,9-8,56 m/min 2,6-4,5 kg/h
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SOLIDTRADAR

ROSTFRIA SVETSTRADAR

OK Autrod 316L

Y 4
ESAB °
A

OK Autrod 316L &r en solid, korrosionsbestandig krom-nickel-molybdentrad for svetsning av austenitiska

rostfria legeringar av typ 18%Cr - 8% Ni och 18%Cr - 10% Ni - 3%Mo. OK Autrod 316L har en god allmén
korrosionsbestéandighet, i synnerhet mot korrosion i sura och klorerade miljer. Traden har god motstand mot interkristalin
tack vare den laga kolhalten. Legeringen anvands i stor utstrackning inom den kemiska och livsmedelsindustrin samt
inom fartygsbyggnation och olika typer av arkitektoriska strukturer. (Art nr 1630)

Klassificering trad och Werkstoffnummer :~1.4430, EN ISO 14343-A:G 19 12 3 L, SFA/AWS A5.9:ER316L

elektroder:

Legeringstyp: Austenitisk (8 %) 19 % Cr - 12 % Ni- 3 % Mo - L&g C

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 440 MPa 620 MPa 37 %

SHT 1050 °C 0.5h 350 MPa 590 MPa 42 %

Testad vid 350\00BOC.

Helsvetsgods 340 MPa 440 MPa 26 %

SHT 1050 °C 0.5h 250 MPa 430 MPa 31%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 120J

Helsvetsgods -60 °C 95J

Helsvetsgods -196 °C 55J

SHT 1050 °C 0.5h 20°C 110J

SHT 1050 °C 0.5h -60 °C 90J

SHT 1050 °C 0.5h -196 °C 50J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu FNWRC- |N
92

0.01 1.7 0.4 12.0 18.2 2.6 0.10 7 0.04

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

0.9 mm 55-160 A 15-24V 4.0-17.0 m/min 1.0-4.1 kg/h

1.0 mm 80-240 A 15-28V 4.0-16.0 m/min 1.5-6.0 kg/h

1.2mm 100-300 A 15-29V 3.0-14.0 m/min 1.6-7.5kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

OK Autrod 316LMn

OK Autrod 316L.Mn krom-nickel-molybden- tradelektrod for svestsning av stabiliserade och ostabiliserade austenitiska
legeringar av samma typ. Legeringen ar korrosionsbesténdig i havsmiljé och har mycket god korrosionsbestandighet mot
syror som salpetersyra. Utmarkta slagseghetsvarden vid laga temperaturer. (Art nr 1638)

Klassificering trdd och EN ISO 14343-A:G 20 16 3 Mn N L, SFA/AWS A5.9:ER316LMn
elektroder:
Legeringstyp: Austenitisk (7 % Mn - 20 % Cr - 16 % Ni - 3 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréns Brottgréns Férléangning
Helsvetsgods 400 MPa 600 MPa 40 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods -60 °C 90J
Helsvetsgods -110°C 70J
Helsvetsgods -196 °C 40J

Tradsammansittning %

C Mn Si Ni Cr Mo N
0.01 6.9 0.4 16.5 19.9 3.0 0.18

Insmaltningsdata

Diameter Strom Béagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 180-280 A 20-28 V 4,9-8,5 m/min 2,6-4,5 kg/h
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SOLIDTRADAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

OK Autrod 316LSi

OK Autrod 316LSi ar en extra lagkolhaltig rostfri, tradelektrod for gasmetalloagsvetsning av rostfria stal innehallande ca.
18%Cr, 12%Ni, 3%Mo. Rekommenderas for svetsning av exempelvis AISI 316, AISI316L och 1.4436 (SS2343), 1.4435
(852353) eller motsvarande rostfria stél enligt andra normer. OK Autrod 316LSi har god allman korrosionsbestandighet, i
synnerhet mycket god korrosionmostand i sura och klorid miljder. Legeringen har lag kolhalt som gor den sarskilt lamplig
nar det finns en risk for interkristallin korrosion. OK Autrod 316LSi anvands i stor utstrackning inom livsmedels- och

den kemiska industrin, samt inom varvsindustrin. Den férhdjda halten av kisel medfér battre svetsningsegenskaper. Vid
godstjocklekar under 3 mm &r kortbagsvetsning mera latthanterlig an spraybagsvetsning. Bottenstrangar i fasade fogar
utfors ocksa lattast med kortbagsvetsning, medan resterande strangar atminstone vid horisontalsvetsning kan utforas
snabbare med spraybagsvetsning Skyddsgas: Ar + 1-3% O2 (M13) (Art nr 1632)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER316LSi, Werkstoffnummer :~1.4430, EN ISO 14343-A:G 19 12 3L Si

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, VATUV 04268, NAKS/HAKC 1.0MM-1.2MM, CWB ER316LSi, DB
43.039.05, DNV NV 316L (M13)

Legeringstyp: Austenitisk (8 %) 19% Cr - 12% Ni - 3% Mo - Lag C - Hog Si

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgréns Forlangning
Helsvetsgods 400 MPa 560 MPa 37 %
Testad vid 350\00BOC.

Helsvetsgods 340 MPa 440 MPa 26 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 120J
Helsvetsgods -60 °C 95J
Helsvetsgods -110°C 70J
Helsvetsgods -196 °C 45J

Tradsammansattning %
Cc Mn Si Ni Cr Mo Cu FN
0.01 1.8 0.9 12.2 18.4 2.60 0.12 7

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 55-160 A 12-24V 4.0-17.0 m/min 1.0-4.1 kg/h
0.9 mm 65-220 A 15-28 V 3.5-18.0 m/min 1.1-5.4 kg/h
1.0 mm 80-240 A 15-28V 4.0-16.0 m/min 1.5-6.0 kg/h
1.2mm 100-300 A 15-29V 3.0-14.0 m/min 1.6-7.5kg/h
1.6 mm 230-375 A 23-31V 5.5-9.0 m/min 5.2-8.6 kg/h

esab.se 191



SOLIDTRADAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

OK Autrod 317L

OK Autrod 317L &r en extra, lagkolhaltig, rostfri CrNiMo solidtrad for gasmetalloagsvetsning av austenitiska rostfria
legeringar av typ 19%Cr, 12%Ni och 3%Mo. OK Autrod 317L har gott motstand mot allman korrosion och punktfratning
tack vare sin hoga halt av molybden. Legeringstypen har lag kolhalt och rekommenderas speciellt nér det finns risk

for korngransfratning. Den anvénds ocksa under svara korrosionsforhallande, sdsom inom petrokemisk, massa och
pappersindustri. (Art nr 1634)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER317L, EN ISO 14343-A:G 18 153 L
elektroder:
Legeringstyp: Austenitisk (8 %)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 390 MPa 600 MPa 45 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 1354
Helsvetsgods -196 °C 55J

Tradsammansiattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu FNWRC- N
92
0.01 1.4 0.4 13.6 18.9 3.6 0.05 7 0.05

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 80-190 A 16-24V 2,6-7,1 m/min 0,9-2,7 kg/h
1.2mm 180-280 A 20-28 V 4,9-8,5 m/min 2,6-4,5 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR iAB

OK Autrod 318Si

OK Autrod 318Si &r en nioblegerad rostfri tradelektrod for gasmetallodgsvetsning av Nb eller Ti - stabiliserade sa

kallade syrafasta stél av typ 18 Cr, 12 Ni, 3 Mo. Mo-halten héjer korrosionsmotstandet i reducerande milj¢ och okar
varmhalifastheten. Traden klarar driftstemperaturer upp till 400 °C tack vare legeringen med Nb som dessutom forbéttrar
korrosionsmotstrandet mot interkristallin korrosion. Rekommenderas till exempelvis AISI 316 Ti, X6CrNiMoTi17-12-2
(852350, W.nr 1.4571) eller motsvarande stél enligt andra normer. Den forhdjda halten av kisel medfor battre
svetsningsegenskaper. Vid godstjocklekar under 3mm &r kortbagsvetsning mera latthanterlig &n spraybagsvetsning.
Bottenstrangar i fasade fogar utfors ocksé lattast med kortbagsvetsning, medan resterande stréangar atminstone vid
horisontalsvetsning kan utféras snabbare med spraybagssvetsning. (Art nr 1631)

Klassificering trad och ENISO 14343-A:G 19 12 3 Nb Si, Werkstoffnummer :~1.4576
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 1.2MM, DB 43.039.14, VdTUV 09735
Legeringstyp: Austenitisk (7 % ) 19% Cr - 12% Ni - 3 % Mo - Nb

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 460 MPa 615 MPa 35 %
Testad vid 400\00BOC.

Helsvetsgods 360 MPa 480 MPa 35 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 100 J
Helsvetsgods -60 °C 70J

Tradsammanséattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu FN Nb
0.05 1.7 0.8 1.9 18.8 2.60 0.10 6 0.50

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 55-160 A 15-24V 4.0-17.0 m/min 1.0-4.1 kg/h
1.0 mm 80-240 A 15-28V 4.0-16.0 m/min 1.5-6.0 kg/h
1.2mm 100-300 A 15-29V 3.0-14.0 m/min 1.6-7.5 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR ESAB

OK Autrod 347Si

OK Autrod 347Si &r en nioblegerad rostfri tradelektrod for gasmetalloagsvetsning av AISI 321, 347, X6CrNiTi18-10 (SS
2337, W.nr 1.4541), X6CrNiNb18-10 (S52338, W.nr 1.4550). W.nr 1.4551 eller motsvarande niob- eller titanstabiliserade
rostfria stal enligt andra normer. Traden Kklarar av hoga driftstemperaturer tack vare niob-legeringen. Den forhdjda

halten av kisel medfor béattre svetsningsegenskaper. Svetsgodset har gott motstand mot interkristallin korrosion. Vid
godstjocklekar under 3 mm &r kortbagsvetsning mera latthanterlig &n spraybagsvetsning. Bottenstrangar i fasade fogar
utfors ocksa lattast med kortbagsvetsning, medan resterande strangar atminstone vid horisontalsvetsning kan utforas
snabbare med spraybagsvetsning. Skyddsgas: Ar + 1-3% 02 (M13) (Art nr 1611)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:G 19 9 Nb Si, SFA/AWS A5.9:ER347Si, Werkstoffnummer :~1.4551
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, VATUV 09734, NAKS/HAKC 1.0MM-1.2MM, DB 43.039.13
Legeringstyp: Austenitisk (8 % ) 19% Cr - 9% Ni - Nb

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 440 MPa 640 MPa 37 %
Testad vid 400\00BOC.

Helsvetsgods 340 MPa 460 MPa 26 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 110J
Helsvetsgods -60 °C 80J

Tradsammansattning %
(o] Mn Si Ni Cr Mo Cu FN Nb
0.04 1.7 0.7 9.8 19 0.1 0.10 7 0.60

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Traddmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 55-160 A 15-24V 4.0-17.0 m/min 1.0-4.1 kg/h
1.0mm 80-240 A 15-28 V 3.5-18.0 m/min 1.5-6.0 kg/h
1.2mm 100-300 A 15-29 V 3.0-14.0 m/min 1.6-7.5 kg/h
1.6 mm 230-375 A 23-31V 5.5-9.0 m/min 5.2-8.6 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR iAB

OK Autrod 385

OK Autrod 385 ar en helaustenitisk lagkolhaltig rostfri tradelektrod av typ 20%Cr, 25%Ni, 4,5%Mo, 1,5%Cu for
gasmetalloagsvetsning av exempelvis 1.4539 (SS2562), S52564 eller motsvarande stél enligt andra normer. OK Autrod
385 har god motstandskraft mot spanningskorrosion och interkristallin korrosion och visar mycket god motstandskraft i
miljder med icke-oxiderande syror. Bestandigheten mot spaltkorrosion &r béattre &n den hos vanliga 18%Cr, 8%Ni, Mo-
stal. Legeringen anvands i stor utstrackning i méanga tillampningar i samband med processindustrin. Vid godstjocklekar
under 3 mm &r kortbagsvetsning mera latthanterlig &n spraybagsvetsning. Bottenstrangar i fasade fogar utfors ocksa
lattast med kortbagsvetsning, medan resterande stréangar atminstone vid horisontalsvetsning kan utféras snabbare med
spraybagsvetsning. Skyddsgas: Ar +1-3% 02 (M13) eller Inert gas exempelvis Ar / He - blandning (11-13). (Art nr 1655)

Klassificering trad och ENISO 14343-A:G 20 25 5 Cu L, SFA/AWS A5.9:ER385
elektroder:

Godkannanden: VATUV 04905 (IT)

Legeringstyp: Austenitisk (20 % Cr - 25 % Ni-5 % Mo - 1.5 % Cu - Lag C)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 340 MPa 540 MPa 37 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 120J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu N
0.01 1.7 0.4 25.0 20.0 4.4 1.5 0.05

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 80-240 A 15-28 V 3.5-18 m/min 1.5-6 kg/h
1.2mm 100-300 A 15-29V 3-14 m/min 1.6-7.5kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR ESAB

OK Autrod 2209

OK Autrod 2209 &r en extra lagkolhaltig ferritaustenitisk tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av Duplexa stal
exempelvis Avesta 2205, 1.4462 (552377), UNS S31803. Svetsgodset har bra motstand mot allmén korrosion,
interkristallin korrosion och punktfratning och speciellt mot spanningskorrosion i klorid och véatesulfidhaltig milj6. Vid
godstjocklekar under 3 mm &r kortbagsvetsning mera latthanterlig &n spraybagsvetsning. Bottenstréangar i fasade fogar
utfors ocksa lattast med kortbagsvetsning, medan resterande strangar, atminstone vid horisontalsvetsning kan utforas
snabbare med spraybagsvetsning. Skyddsgas: Ar + 2% 02. (M13) (Art nr 1686)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:G 22 9 3 N L, SFA/AWS A5.9:ER2209

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 05387, NAKS/HAKC 1.2MM, DB 43.039.18, VdTUV 13039*,
DNV-GL Duplex

Legeringstyp: ‘Austenitisk—ferritisk (22.5 % Cr - 8 % Ni- 3 % Mo - Lag C)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS 98 Ar/2 02 (M13)

Helsvetsgods 590 MPa 785 MPa 31%

EN 98 Ar/2 02 (M13)

Helsvetsgods ‘ 610 MPa ‘ 785 MPa ‘ 32 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS 98 Ar/2 02 (M13)

Helsvetsgods -30°C 105 J
Helsvetsgods -46 °C 90J

EN 98 Ar/2 02 (M13)

Helsvetsgods -30 °C 95J
Helsvetsgods -46 °C 90J

Tradsammansattning %
Cc Mn Si Ni Cr Mo N
0.01 1.5 0.5 8.5 22.7 3.2 0.17

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
0.8 mm 50-140 A 16-22V 3,4-11 m/min 0,8-2,7 kg/h
1.0 mm 80-190 A 16-24 V 2,9-8,4 m/min 1,1-3,1 kg/h
1.2mm 180-280 A 20-28 V 4,9-8,5 m/min 2,6-4,5 kg/h
1.6 mm 230-350 A 24-28V 3,2-5,5 m/min 3-5,2 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR ESAB

OK Autrod 2509

OK Autrod 2509 &r en extra lagkolhaltig ferritaustenitisk tradelektrod for gasmetalloagsvetsning och av typen 25 Cr, 10 Ni,
4 Mo av s k ’Super Duplexa stal”, exempelvis Zeron 100 och SAF 2507. Svetsgodset har mycket bra motstand till allman
korrosion, interkristallin korrosion, punktfratning och speciellt till spadnningskorrosion i klorid och véatesulfidhaltig milj6. Vid
godstjocklekar under 3 mm &r kortbagsvetsning mera latthanterlig &n spraybagsvetsning. Bottenstréangar i fasade fogar
utfors ocksa lattast med kortbagsvetsning, medan resterande strangar atminstone vid horisontalsvetsning kan utforas
snabbare med spraybagsvetsning. Legeringen anvands flitigt i applikationer dar korrosionsbestandighet ar av yttersta

vikt bland annat massa- och pappersindustrin, offshore och gasindustrin. Skyddsgas: Ren Ar eller Ar / He -blandningar
(I1-13). (Art nr 1688)

Klassificering trad och ENISO 14343-A:G2594 N L

elektroder:

Klassning: SFA/AWS A5.9:ER2594, EN ISO 14343-A:G2594 N L
Godkannanden: CEEN 13479

Legeringstyp: Austenitisk-ferritisk (25 % Cr - 10 % Ni - 4 % Mo - Lag C)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 659 MPa 832 MPa 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 159J
Helsvetsgods -40 °C 129J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo N
0.01 0.4 0.4 9.4 25.2 3.9 0.24

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 80-190 A 16-24 V 2,9-8,4 m/min 1,1-3,1 kg/h
1.2 mm 180-280 A 20-28 V 4,9-8,5 m/min 2,6-4,5 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

OK Autrod 409Nb

OK Autrod 409Nb &r en ferritisk stabiliserad, rostfri, solid svetstrad av typ 12%Cr och 0,4%Nb. OK Autrod 409Nb
anvands for svetsning av liknande stél i applikationer sdsom katalysatorer och ljuddémpare. (Art nr 1682)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER409Nb
elektroder:
Legeringstyp: Ferritisk (12 % Cr - 0.4 % Nb)

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu Nb
0.03 0.5 0.7 0.3 1.3 0.10 0.02 0.5

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 80-190 A 16-24 V 2,9-8,4 m/min 1,1-3,1 kg/h
1.2mm 180-280 A 20-28 V 4,9-8,5 m/min 2,6-4,5 kg/h
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OK Autrod 410NiMo &r en rostfri solidtrad avsedd for gasmetallbagsvetsning av legeringstyp 13%Cr, 4,5%Ni och
0,5%Mo. Denna legering anvands till martensitiska och ferritmartensitiska stal med liknande sammansattning i olika
applikationer, sésom i vattenturbiner. (Art nr 1679)

Klassificering trad och ENISO 14343-A:G 13 4

elektroder:

Legeringstyp: Martensitisk-ferritisk (12 % Cr - 4.5 % Ni - 0.5 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor Stréckgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 860 MPa 1050 MPa 13 %

Avspénningsglédgad 2 hr 600 °C | 850 MPa 900 MPa 17 %

Avspanningsgldédgad 8 hr 600 °C | 750 MPa 850 MPa 20 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 0°C 35J

Helsvetsgods -20 °C 30J

Avspanningsglddgad 2 hr 600 °C 0°C 70J

Avspanningsglddgad 8 hr 600 °C 0°C 75J

Avspanningsglodgad 2 hr 600 °C -20°C 55J

Avspénningsglédgad 8 hr 600 °C -20°C 75J

Tradsammanséattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu

0.02 0.5 0.4 4.2 124 0.6 0.1

Insmaéltningsdata

Diameter Strém Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2 mm 180-280 A 20-28 V 4,9-8,5 m/min 2,6-4,5 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR iAB

OK Autrod 430LNb

OK Autrod 430LNb &r en lagkolhaltig, ferritisk, rostfri solidtrad for svetsning av stéllegeringar av typ 18%Cr, stabiliserade
med Nb eller liknande. OK Autrod 430LNb &r utvecklad fér fordonsindustrin och anvands fér svetsning av avgassystem.

Traden &r avsedd att anvandas i miljier dar hogt motstand mot korrosion och utmattning i htga temperaturer behovs. (Art
nr 1676)

Klassificering trad och Werkstoffnummer :~1.4511, EN ISO 14343-A:G 18 LNb
elektroder:
Legeringstyp: 18 % Cr - 0.5 % Nb

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 275 MPa 420 MPa 26 %

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu Nb
0.01 0.5 0.5 0.2 18.5 0.06 0.10 0.45

Insmaltningsdata

Diameter Stromart Bégspanning Trddmatningshastighet | Insmiltningshastighet
0.8 mm 50-140 A 16-22V 3.4-11 m/min 0.8-2.7 kg/h
1.0mm 80-190 A 16-24 V 2.9-8.4 m/min 1.1-3.1 kg/h
1.2 mm 180-280 A 20-28V 4.9-8.5 m/min 2.6-4.5 kg/h
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ROSTFRIA SVETSTRADAR

OK Autrod 430Ti

OK Autrod 430Ti &r en lagkolhaltig, ferritisk, rostfri solidtrad for svetsning av stéllegeringar av typ 18%Cr, stabiliserade
med 0.5%Ti eller liknande. Traden anvands ocksa for pasvetsning av olegerade och laglegerade stal. OK Autrod 430Ti

anvands allméant inom fordonsindustrin fér svetsning av grenrdr, katalysatorer och avgasror. (Art nr 1681)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:G Z 17 Ti, Werkstoffnummer :1.4502
elektroder:

Godkannanden: CEEN 13479

Legeringstyp: 18%Cr-05%Ti

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Avspanningsgldédgad 0.5 hr 780 °C | 380 MPa 580 MPa 28 %

Avspanningsglddgad 0.5 hr 780 °C | 390 MPa 600 MPa 24 %

Tradsammansattning %

[ Mn Si Ni Cr Mo Cu Ti

0.07 0.5 0.9 0.3 17.6 0.05 0.10 0.400

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.0 mm 80-190 A 16-24 V 2,9-8,4 m/min 1,1-3,1 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

OK Autrod 430LNbTi

OK Autrod 430LNbTi &r en ferritisk rostfri solidtrad med 1&g kolhalt och utmarkta svetsegenskaper. Traden &r legerad

med 18%Cr och &r stabiliseras med Nb och Ti, for svetsning av liknande och matchande stal. OK Autrod 430LNbTi &r
utvecklad och designad for bilindustrin och anvéands for tillverkning av avgassystem. Traden bor anvandas nér det finns ett
behov av mycket god bestandighet mot korrosion och termisk utmattning. (Art nr 1678)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:G Z 18 L Nb Ti, Werkstoffnummer :1.4509 mod
elektroder:
Legeringstyp: 18 % Cr - Nb

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu Ti
0.01 0.5 0.5 0.2 18.5 0.06 0.10 0.20

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
0.9 mm - - - -

1.0 mm 80-190 A 16-24 V 2.9-8.4 m/min 1.1-3.1 kg/h
1.2mm 180-280 A 20-28 V 4.9-8.5 m/min 2.6-4.5 kg/h
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ROSTFRIA SVETSTRADAR

OK Autrod 16.95

OK Autrod 16.95 ar en korrosionsbestandig krom-nickel-mangan-legerad svetstrad for gasmetallbégsvetsning

av austenitiska rostfria av typ 18Cr 8Ni 6Mn. OK Autrod 16.95 har korrosionsegenskaper liknande motsvarande
grundmaterial. Det hoga kiselinnehallet forbattrar svetsningsegenskaperna sasom flytbarhet och vétning. Vid
skarvsvetsning av artskilda material &r korrosionsegenskaperna av sekundér betydelse. Legeringstypen é&r av valkand
spricksaker typ och anvéandes allmant inom industrin for stal med begransad svetsbarhet, hardningsbenagna stal,
austenitiska manganstal samt pansarplat och varmebestandiga stal. (Art nr 1695)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:G 18 8 Mn, SFAVAWS A5.9:ER307 mod, Werkstoffnummer :~1.4370
elektroder:

Godkéannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 1.2MM, DB 43.039.10, VdTUV 05420

Legeringstyp: Austenitisk (18 % Cr - 8 % Ni- 7 % Mn)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 450 MPa 640 MPa 41 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 130J

Tradsammansiattning %

(o] Mn Si Ni Cr Mo Cu

0.08 7.0 0.9 8.1 18.7 0.20 0.10

Insméltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 55-160 A 16-24V 4.0-17.0 m/min 1.0-4.1 kg/h

0.9 mm 65-220 A 15-28 V 3.5-18.0 m/min 1.1-5.4 kg/h

1.0mm 80-240 A 15-28 V 4.0-16.0 m/min 1.5-6.0 kg/h

1.2mm 100-300 A 15-29V 3.0-14.0 m/min 1.6-7.5 kg/h

1.6 mm 230-375 A 23-31V 5.5-9.0 m/min 5.2-8.6 kg/h
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SOLIDTRADAR

®
NICKELBASSVETSTRADAR -ESAB

OK Autrod Ni-1

OK Autrod 19.92 &r en nickelbaserad tradelektrod legerad med 3 % Ti for gasmetallbagsvetsning av nickel med
hog renhetsgrad (min. 99,6% Ni), smidda nickeldetaljer och nickel med reducerad kolhalt. Legeringen har ett brett
anvandningsomrade i applikationer som finns i korrosiva miljder. (Art nr 1992)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNi-1, EN ISO 18274:S Ni 2061 (NiTi3)
elektroder:

Godkannanden: VdTUV 12658 (MV), VATUV 12664 (FP)

Legeringstyp: Nickel (Ni + 2.5 % Ti)

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Al Cu Fe Ti
0.01 0.4 0.5 96 0.06 0.01 0.04 3.1
Insmaltningsdata

Diameter Strom Béagspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.0mm 100-200 A 21-27V 6-13 m/min 2,5-5,5 kg/h

OK Autrod NiFeCr-1

OK Autrod NiFeCr-1 har utvecklats for palaggssvetsning av laglegerade rér inom olje- och gasindustrin. OK Autrod
NiFeCr-1 kan ocksa anvandas for att sammanfoga 825 och material av liknande kemisk sammansattning som anvander
GTAW och GMAW. (Art nr 1990)

‘ Klassning: ‘ SFA/AWS A5.14:ERNIFeCr-1, EN 1SO 18274:S Ni 8065 ‘

‘ Legeringstyp: ‘ Nickel alloy (22% Fe, 22% Cr, 3% Mo) ‘

Tradsammansattning %

(o] Mn Si Ni Cr Mo Cu Fe Ti
0.01 0.5 0.3 Rest 21 3.0 2.3 24 0.7

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.14 mm 130-240 A 22-28V 6-12 m/min 3-5.7 kg/h
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OK Autrod NiCr-3

OK Autrod NiCr-3 &r en krom-manganlegerad, nickelbaserad tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av saval
hoglegerade varm- och korrosionsbestéandiga stal samt stal avsedda for ldga temperaturer. Elektroden ar lampad

for nickellegeringar av typ Inconel 600 och liknande nickelbaslegeringar samt for 9% Ni-stél och liknande stal med
hog seghet vid laga temperaturer och for svetsning av namnda stél tillsammans. Svetsgodset ger gott motstand mot
spanningskorrosion. Skyddsgas: Ren Ar, Ar / He-blandningar eller ren He (11-13). (Art nr 1985)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNICr-3, EN ISO 18274:S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
elektroder:

Godkannanden: VdTUV 12656 (MV), VATUV 12666 (FP)

Legeringstyp: (Ni+20 % Cr+3 % Mn + 2.5 % Nb)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 400 MPa 650 MPa 40 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 150 J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Fe Nb+Ta
0.04 3.0 0.2 Rest 20.0 1.3 25

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
0.8 mm 70-190 A 20-27V 5-18 m/min 1,3-4,8 kg/h
1.0 mm 100-200 A 21-27V 6-13 m/min 2,5-5,5 kg/h
1.2mm 160-280 A 24-30V 6-10 m/min 3,6-6 kg/h
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OK Autrod NiCrMo-3
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OK NiCrMo-3 &r en krom-molybdenlegerad, nickelbas tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av saval hoglegerade
varm- och korrosionsbestandiga stal samt stél avsedda for laga temperaturer. Elektroden ar lampad for nickellegeringar
av typ Inconel 625, 825, Incoloy 800 och for 5-9% Ni-stél och liknande stal med hog seghet vid laga temperaturer

och dessa legeringar mot varandra. Elektroden rekommenderas aven for Avesta 254SMO och Wnr 1.4547 (SS 2378).
Svetsgodset har mycket goda mekaniska egenskaper vid hoga och laga temperaturer. Bra motstand mot punktfratning
och spanningskorrosion . Denna trad anvands som pasvetsning av ventilkomponenter och rérpasvetsning inom
segmentet olja och gas. Svetsgodset ger gott motstand mot savéal punkt som spanningskorrosion. Skyddsgas: Ren Ar, Ar
/ He-blandningar eller ren He (11-13). (Art nr 1984)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNICrMo-3, EN ISO 18274:S Ni 6625

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, DNV For NV 1.5Ni up to NV 9Ni, VdTUV 12413, NAKS/HAKC 1.0MM
Legeringstyp: (Ni +22 % Cr +9 % Mo - 3.5 % Nb)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgréns Forlangning
Helsvetsgods 500 MPa 780 MPa 45 %
Helsvetsgods+ 380 MPa 580 MPa 48 %
SHT 1175 °C 0.5h 375 MPa 765 MPa 46 %
SHT+ 1175 °C 0.5h 270 MPa 590 MPa 46 %
Avspénningsglédgad 15 hr 550 °C | 490 MPa 796 MPa 40 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 130J
Helsvetsgods -105°C 120J
Helsvetsgods -196 °C 110J
SHT 1175 °C 0.5h 20°C 185 J
SHT 1175° C 0.5h -105°C 170J
SHT 1175 °C 0.5h -196 °C 150 J
Avspanningsglodgad 15 hr 550 °C 20 °C 140J
Avspanningsglodgad 15 hr 550 °C -196 °C 120J

Tradsammansattning %
(o] Mn Si Ni Cr Mo Fe Nb+Ta
0.02 0.04 0.06 Rest 22.7 8.6 0.3 3.5
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®
NICKELBASSVETSTRADAR |ESAB

OK Autrod NiCrMo-3

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
0.9 mm 80-190 A 20-27 V 5-16 m/min 2-4.2 kg/h
1.0mm 100-200 A 21-27V 6-13 m/min 2.5-5.5 kg/h
1.2mm 160-280 A 24-30V 6-10 m/min 3.6-6 kg/h
1.6 mm 200-350 A 25-32V 4-8 m/min 4.3-8.6 kg/h

OK Autrod NiCrMo-4

OK Autrod NiCrMo-4 &r en korrosions- och varmebestéandig, Ni-bas trad avsedd for svetsning av hoglegerat stal,
varmebestandigt stél, korrosionsbestandigt stal, 9%Ni stél och liknande stal med hog slagseghet vid laga temperaturer.
Bra motstand mot spanningskorrosion . (Art nr 1983)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNICrMo-4, EN ISO 18274:S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4)
elektroder:

Tradsammanséttning %

C Mn Si Ni Cr Mo Fe w
0.01 0.45 0.05 Rest. 15.5 16.1 5.8 35

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 100-200 A 21-27V 6-13 m/min 2.5-5.5 kg/h
1.2mm 160-280 A 24-30V 6-10 m/min 3.6-6 kg/h
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NICKELBASSVETSTRADAR -ESAB

OK Autrod NiCrMo-13

OK Autrod NiCrMo-13 &r en krom- molybdenlegerad, nickelbas tradelektrod for gasmetalloagsvetsning av saval
hoglegerade varmhalifasta stél, korrosionstroga stal som kallsega material. Elektroden ar lampad for nickellegeringar

av typ Alloy 59, Hasteloy C-276, Inconel 625, 825 Incoloy 800 och for 5-9% Ni-stal och liknande stal med hog seghet

vid laga temperaturer. Elektroden rekommenderas aven for s.k. “superaustenitiska” stal av typen 20%Cr-25%Ni

med 4-6%Mo, exempelvis AISI /ASTM S31254 och S32654. OK Autrod NiCrMo-13 rekommenderas aven fér Avesta
654SMO, 254SMO och Wnr 1.4547 (SS 2378). Elektroden kan dven anvandas for svetsning av ovan namnda stal mot
varandra samt kolstal. Svetsgodset ger gott motstand mot séval punkt- som spanningskorrosion. Skyddsgas: Ar, Ar / He-
blandningar eller He (I1-13). (Art nr 1981)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNiCrMo-13, EN ISO 18274:S Ni 6059 (NiCr23Mo16)
elektroder:

Godkinnanden: vdTUV 12662 (MV)

Legeringstyp: (Ni + 23 % Cr + 16 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 500 MPa 750 MPa 40 %
Helsvetsgods 500 MPa 700 MPa 42 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods -110°C 120J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Al Fe
0.01 0.2 0.1 61.0 23.0 16.0 0.3 1.0

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 100-200 A 21-27V 6-13 m/min 2,5-5,5 kg/h
1.2mm 160-280 A 24-30V 6-10 m/min 3,6-6 kg/h
1.6 mm 200-350 A 25-32V 4-8 m/min 4,3-8,6 kg/h
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NICKELBASSVETSTRADAR |ESAB

OK Autrod NiCu-7

OK Autrod NiCu-7 &r en nickelbas tradelektrod legerad med 30%Cu, 2%Ti och 1%Fe for gasmetallbagsvetsning av
material av samma legeringstyp och for svetsning av dessa mot stél. Svetsgodset har gott motstand mot havsvatten och
bibehaller sin hallfasthet och seghet dver ett tamligen stort temperaturomréde. Denna legering har aven god motstand
mot fluorvatesyra, svavelsyra, alkaliska miljier etc. Traden kan dven anvandas for pasvetsning av kolstal med ett
buffringsskikt av OK Autrod Ni-1. OK Autrod NiCu-7 anvéands vanligen med ren argon som skyddsgas. (Art nr 1993)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNiCu-7, EN ISO 18274:S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)
elektroder:

Godkannanden: VdTUV 12660 (MV), VATUV 12668 (FP)

Legeringstyp: (Ni+30% Cu+2%Ti+2%Fe)

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Al Cu Fe Nb+Ta Ti
0.03 3 0.3 64 0.03 28 2 <05 2

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 160-280 A 24-30V 6-10 m/min 3,6-6 kg/h
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OK Autrodur 38 G M

OK Autrodur 38 G M &r en kopparbelagd, laglegerad, tradelektrod for gasmetallbagsvetsning avsedd for pasvetsning och
hardsvetsning. OK Autrodur 38 G M ger ett slitstarkt svetsgods med en hardhet pa 35 - 40 HRC. Traden anvands for
reparation och uppbyggnad av jarmvagsspar, rals, hjul, valsar, jarnvagskorsningar, stanger, gravmaskinstander och andra
detaljer pa gravmaskiner, pressverktyg och sa vidare. Som skyddsgas kan blandgas M12, M21 eller CO2 (C1) anvéandas.
(Art nr 1389)

Hardhet: 35-40 HRC
Bearbetningsbarhet: Godtagbar
Slitstyrka mot: Metall mot metall, Slag
Varmebestéandighet: -

‘ Klassificering trad och elektroder: EN 14700:Fe2 ‘
‘ Legeringstyp: Laglegerad (0.7 C, 2% Mn, 1% Cr, 0.2 % Ti) ‘
Tradsammansittning %

C Mn Si Cr Ti

0.69 1.92 0.49 1.00 0.2

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-5,4 kg/h
1.2 mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h

OK Autrodur 56 G M

OK Autrodur 56 G M ar en kromlegerad tradelektrod for gasmetallbagsvetsning som ger ett svetsgods med mycket god
slitstyrka pa 50-60 HRC. Kromhalten pa ca 9% ger ett visst korrosionsmotstand mot allmankorrosion. Legeringstypen
har ett brett anvandningsomrade sdsom pasvetsning av matarskruvar, axlar, vissa verktyg och maskindelar, slitdetaljer till
skogsbruks- och vagmaskiner m.m. (Art nr 1391)

Hardhet: 50-60 HRC

Bearbetningsbarhet: Endast slipning
Slitstyrka mot: Metall mot metall, N6tning, Slag
Varmebestéandighet: -

Klassificering trad och elektroder: EN 14700:Fe8 |
‘ Legeringstyp: Laglegerad (0.45 % C, 3% Si, 9 % Cr) ‘
Tradsammansattning %

Cc Mn Si Cr

0.44 0.4 3.02 9.24

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-5,4 kg/h
1.2mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
1.6 mm 225-480 A 26-38V 3,1-8,1 m/min 3,3-0 kg/h
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OK Autrod 58 GM &r en kopparbelagd, laglegerad, tradelektrod for gasmetallbagsvetsning avsett for pasvetsning

och hérdpasvetsning. Svetsgodset ger en hardhet pa 50 - 60 HRC. Den anvands for reparation och uppbyggnad av
maskindelar sdsom stanger, matarskruvar, klippverktyg, pressverktyg och andra delar som utsatta for stark slitage. Som
skyddsgas kan en blandgas M21 eller ren CO2 (C1) anvandas. (Art nr 1390)

Hardhet: 50-60 HRC

Bearbetningsbarhet: Endast slipning
Slitstyrka mot: Metall mot metall, Notning, Slag
Varmebesténdighet: -

Klassificering trdd och EN 14700:ZFe8
elektroder:
Legeringstyp: Laglegerad (1.1 % C, 2 % Mn, 1.8 % Cr, 0.2 % Ti)

Tradsammansittning %
C Mn Si Cr
1.04 1.87 0.48 1.82

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 80-280 A 18-28V 2,7-14,7 m/min 1-5,4 kg/h
1.2mm 120-350 A 20-33V 2,7-12,4 m/min 1,5-6,6 kg/h
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OK Autrod 1070

OK Autrod 1070 &r en ren aluminiumtradelektrod for gasmetallbagsvetsning av olegerade aluminium kvaliteter exempelvis
EN-AW 1070A (SS4005), SS 4007, EN-AW-1200 (SS 4010) och motsvarande enligt andra normer. OK Autrod 1070

har htg motstandskraft mot kemiska angrepp och &r vaderbestandig. Den &r en relativt mjuk och formbar legering och
anvandes i stor utstrackning i tunnvaggiga produkter och i folieformat. Den har mycket goda svetsningsegenskaper. En
karakteristisk fordel &r att den far en ljus, glattad yta vid anodisering. Legeringen kan inte varmebehandlas. (Art nr 1801)

Klassificering trad och ENISO 18273:S Al 1070 (AI99,7)
elektroder:

Legeringstyp: Al

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 35 MPa 75 MPa 45 %

Tradsammanséattning %

Mn Si \'} Al Cu Fe
0.01 0.02 0.01 99.80 0.01 0.13

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning
1.0 mm 90-210 A 15-26 V
1.2mm 140-260 A 20-29V
1.6 mm 190-350 A 25-30V
2.0mm 190-350 A 25-30V
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OK Autrod 1100

OK Autrod 1100 &r en aluminiumelektrod som &ar vaderbestandig med mycket hogt motstand mot kemikalieangrepp.

Det &r en relativt mjuk och formbar legering och den anvands i stor utstrackning i tunnvéggiga och folieprodukter. OK
Autrod 1100 har goda svetsningsegenskaper. En 6nskvard egenskap hos legeringen &r den ljusa yta som erhéllits genom
anodisering. Legeringen kan inte varmebehandlas. (Art nr 1802)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.10:ER1100, EN ISO 18273:S Al 1100 (AI99,0Cu)
elektroder:

Godkannanden: CWB AWS A5.10/A5.10M:2012 (ER1100)

Legeringstyp: Al

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 30 MPa 75 MPa 35 %

Tradsammansattning %

Cu Be Si+Fe Zn
0.07 0.0001 0.55 0.01

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning

1.6 mm 190-350 A 25-30V
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OK Autrod 1450

OK Autrod 1450 ér en titanlegerad aluminiumelektrod, avsedd for svetsning av ren aluminium och enklare Al-legeringar
som tex. SS-EN 4054 och motsvarande enligt andra normer OK Autrod 1450 har hdg motstandskraft mot kemiska
angrepp och &r vaderbestandig. Elektroden ar en Al99,5 typ med tillsats av Ti vilket gor svetsgodset finkornigare och
déarmed spricksakrare. Den har mycket goda svetsningsegenskaper. En karakteristisk fordel &r att den far en ljus, glattad
yta vid anodisering. Legeringen kan inte varmebehandlas. (Art nr 1811)

Klassificering trad och ENISO 18273:S Al 1450 (AI99,5Ti)
elektroder:

Legeringstyp: Al

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 40 MPa 90 MPa 35 %

Tradsammanséattning %

Mn Si Al Cu Fe Ti Zn
0.02 0.02 99.8 0.01 0.16 0.12 0.01

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning
1.2mm 140-260 A 20-29V
1.6 mm 190-350 A 25-30V
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OK Autrod 4043

OK Autrod 4043 &r en kisellegerad tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av Al-Si- legeringar med kiselhalter upp till 7%
motsvarande EN-AW-6063, EN-AW-6082, EN-AW-42000, EN-AW-42100. OK Autrod 4043 ar en av de mest anvénda
legeringstyperna for svetsning och 18dning och kan sdgas vara en universallésning som tillsatsmaterial. Kiselhalten ger
god flytbarhet hos sméltan med bra vatningsegenskaper och ar ett bra val fér svetsaren. Legeringen &r inte kénslig

for sprickor och ger en ljus nastan sotfri svets. Legeringstypen rekommenderas inte fér anodisering och kan inte
varmebehandlas. (Art nr 1804)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.10:ER4043, EN ISO 18273:S Al 4043 (AISi5), JIS Z 3232:A4043

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, DB 61.039.05, JIS JIS Z 3232, VATUV 12187, CWB AWS A5.10/
A5.10M:2012 (ER4043)

Legeringstyp: ASi

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 55 MPa 124 MPa 18 %

Tradsammansattning %

Mn Si Al Cu Fe Ti Zn
0.01 5.00 Rest 0.02 0.14 0.01 0.01

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning
1.0 mm 90-210 A 15-26 V
1.2mm 140-260 A 20-29V
1.6 mm 190-350 A 25-30V
2.4mm 280-400 A 26-31V
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OK Autrod 4047

OK Autrod 4047 utvecklades ursprungligen som lodlegering for dess laga sméltpunkt och smala smaéltintervall. Darfor
har den ett hogre Si-innehall an OK Tigrod 4043, vilket ger tkad flytbarhet och minskad risk for krympning. Risken
for varmsprickor minskar avsevart nér OK Autrod 4047 anvandes som tillsatsmaterial. Legeringen kan anvandas i
applikationer med ihdllande hoga driftstemperaturer. Legeringen kan inte varmebehandlas. (Art nr 1805)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.10:ER4047, EN ISO 18273:S Al 4047 (AISi12)
elektroder:

Godkannanden: CWB AWS A5.10

Legeringstyp: AlSi

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 55 MPa 124 MPa 12 %

Tradsammansattning %

Mn Si Al Cu Fe Zn
0.01 1.5 Rest 0.01 0.18 0.01

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning
1.0 mm 90-210 A 15-26 V
1.2mm 140-260 A 20-29V
1.6 mm 190-350 A 25-30V
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OK Autrod 5087

OK Autrod 5087 &r en solidtrad for gasmetallbagsvetsning av aluminiumlegeringar med upp till 5% Mg och legeringar dar
det kravs hogre hallfasthet. Legeringsamnet Zr ger forbattrade egenskaper mot varmsprickor under stelning. (Art nr 1817)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.10:ER5087, EN ISO 18273:S Al 5087 (AIMg4,5MnZr)
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, DB 61.039.07, VdTUV 05816

Legeringstyp: AMgMn

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 130 MPa 280 MPa 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 354

Tradsammansattning %
Mn Si Cr Al Cu Fe Mg Ti Zn Zr
0.8 0.04 0.08 Rest 0.01 0.12 47 0.08 0.01 0.11

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning
1.0mm 90-210A 15-26 V
1.2mm 140-260 A 20-29V
1.6 mm 190-350 A 25-30V
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OK Autrod 5183

OK Autrod 5183 &r en magnesium-mangan-legerad, AlMg4.5Mn, tradelektrod for gasmetalloagsvetsning av artlika
grundmaterial, sdsom ENAW-5083 (SS 4140) och motsvarande enligt andra normer. OK Autrod 5183 har utvecklats for
att ge ett svetsgods med hogsta majliga draghalifasthet i svetsat tillstand av EN-AW-5183 och motsvarande al-legeringar
med héga magnesiumhalter. Den mer allmanna legeringstypen OK Autrod 5356 har lagre hallfasthet och nér inte upp

till EN-AW-5183 i svetsat tillstand. Legeringen anvéndes i marina- och byggnadskonstruktioner dar hog hallfasthet, hog
slagseghet och gott korrosionsmotstand. Legeringstypen rekommenderas inte vid forhojda temperaturer pa grund av risk
for sprickor orsakade av spanningskorrosion. Legeringen kan inte varmebehandlas. (Art nr 1816)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.10:ER5183, EN ISO 18273:S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7(A)), JIS Z
elektroder: 3232:A5183
Godkannanden: CE EN 13479, JIS JIS Z 3232, BV WC, ClassNK KAIBRCG(I-1)(-4), DB 61.039.03,

DNV 5183, GL RAIMg4,5Mn, LR WC1/1-1, VdTUV 04666, ABS ER 5183, CWB A5.10/
A5.10M:2012 ER5183, RINA WC (*)

Legeringstyp: AMgMn

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 90J

Tradsammansattning %

Mn Si Cr Al Cu Fe Mg Ti Zn
0.65 0.04 0.08 94.200 0.01 0.13 4.9 0.100 0.01

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning
1.0 mm 90-210 A 15-26 V
1.2mm 140-260 A 20-29V
1.6 mm 190-350 A 25-30V
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OK Autrod 5356

OK Autrod 5356 ar den mest anvanda legeringstypen for svetsning av aluminiumlegeringar . OK Autrod 5356 ar en
magnesiumlegerad aluminiumtrad for MIG-svetsning av saltvattenbestandiga Al-Mg-legeringar innehallande upp till
5%Mg, men anvandes aven for sin relativt hoga héllfasthet. Al-legeringar av typ 5XXX, som svetsas med OK Autrod 5356
och ger ett svetsgods med mer an 3% Mg kan vid en arbetstemperatur 6ver 65°C vara kansliga fér sprickor orsakade av
spanningskorrosion. Legeringen kan inte varmebehandlas. (Art nr 1815)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.10:ER5356, EN ISO 18273:S Al 5356 (AIMg5Cr(A))

elektroder:

Klassning: SFA/AWS A5.10:ER5356, EN ISO 18273:S Al 5356 (AIMg5Cr(A)), JIS Z 3232:A53556

Godkannanden: CE EN 13479, JIS JIS Z 3232, ABS ER 5356, BV WB, DB 61.039.01, DNV 5356, LR
WB/I1, VdTUV 04664, RINA WC (*), CWB A5.10/A5.10M:2012 ER5356, GL S-AMg 5

Legeringstyp: AMg 5

Tradsammansattning %

Mn Si Cr Al Cu Fe Mg Zn
0.13 0.05 0.12 94.560 0.01 0.13 4.9 0.01

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning
0.8 mm 60-170 A 13-24V
1.0mm 90-210 A 15-26V
1.2 mm 140-260 A 20-29V
1.6 mm 190-350 A 25-30V
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OK Autrod 5554

OK Autrod 5554 &r en tradelektrod for gasmetallodgsvetsning av legeringstyp AIMg2,7Mn och rekommenderas for
Al-Mg- legeringar liknande 5554. Typiska applikationer innefattar kemikalietankar, fordonskomponenter sésom hjul och
ramkonstruktioner. Svetsgodset ar relativt okansligt for sprickor orsakade av spanningskorrosion vid hdga temperaturer.
Svetsgodset &r inte kanslig for spanningskorrosion vid férhéjda temperaturer. (Art nr 1812)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.10:ER5554, EN ISO 18273:S Al 5554 (AIMg2,7Mn)
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, CWB A5.10/A5.10:2012 ER5554

Legeringstyp: AMg 2.7Mn

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 110 MPa 230 MPa 17 %

Tradsammansattning %

Mn Si Cr Al Cu Fe Mg Ti Zn
0.7 0.1 0.1 96 0.01 0.1 2.7 0.15 0.01

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning

1.2mm 140-260 A 20-29V
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OK Autrod 5556

OK Autrod 5556 &r en elektrod avsedd for gasmetallbégsvetsning av aluminiumlegeringar med upp till ca 5% Mg vilka inte
ar avsedda for varmaldring och dar hog brottgréans efterstravas. Tillsatsen av titan reducerar ven risken for varmsprickor
genom att gora svetsgodset mera finkornigt. Korrosionsmotstandet i marina miljoer &r mycket gott. (Art nr 1818)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.10:ER5556, EN ISO 18273:S Al 5556A (AIMg5Mn1Ti)
elektroder:

Godkannanden: ABS ER 5556, CWB A5.10/A5.10M:2012 ER5556, ClassNK KA15WCG (1)
Legeringstyp: AMgMn

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 145 MPa 295 MPa 25 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 244

Tradsammansattning %
Mn Si Cr Al Cu Fe Mg Ti Zn
0.7 0.05 0.10 Rest 0.01 0.12 52 0.080 0.005

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning
1.2 mm 140-260 A 20-29V
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OK Autrod 5556A

OK Autrod 5556A &r en elektrod avsedd for gasmetallbégsvetsning av aluminiumlegeringar med upp till ca 5% Mg
vilka inte &r avsedda for varmaldring och dér hog brottgrans efterstravas. Tillsatsen av titan reducerar &ven risken for

varmsprickor genom att gora svetsgodset mera finkornigt. Korrosionsmotstandet i marina miljier ar mycket gott. (Art nr
1820)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.10:ER5556A, EN ISO 18273:S Al 5556A (AIMgbMn)
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 05794

Legeringstyp: AMgMn

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 145 MPa 295 MPa 25 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 244

Tradsammansattning %

Mn Si Cr Al Cu Fe Mg Ti
0.68 0.05 0.10 Rest 0.01 0.12 52 0.08

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning
1.0mm 90-210A 15-26 V
1.2mm 140-260 A 20-29V
1.6 mm 190-350 A 25-30V
2.4 mm 280-400 A 26-31V
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OK Autrod 5754

OK Autrod 5754 &r en aluminiumelektrod legerad med 3%Mg for gasmetalloagsvetsning. Den ar avsedd for svetsning
av Al-Mg-legeringar med magnesiumhalter upp till ca. 3%, sdsom EN-AW-5005, EN-AW-5052 och motsvarande enligt
andra normer. Legeringstypen utmarks av relativt hog héllfasthet och god korrosionsbestandighet. (Art nr 1813)

Klassificering trad och ENISO 18273:S Al 5754 (AIMg3), SFA/AWS A5.10:ER5754
elektroder:

Godkannanden: VdTUV 04758

Legeringstyp: AMg

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 110 MPa 230 MPa 23 %

Tradsammansattning %

Mn Si Cr Al Cu Fe Mg Ti Zn
0.26 0.03 0.15 96.19 0.01 0.09 3.1 0.13 0.01

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning
1.0mm 90-210 A 15-26 V
1.2mm 140-260 A 20-29V
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OK Autrod 18.22

OK Autrod 18.22 &r en solid trad for svetsning av aluminiumlegeringar med mer &n 3% Mg, t.ex. AIMg4.5Mn, AIMg5Mn
och AIMg5Cr, dar det kravs hog héllfasthet. Kan dven anvandas for material av typen AIMgSiCu och AlSi1MgMn och
svets AlZnMg-legeringar, som AlZn4.5Mg1. Svetstraden har sma tillsatser av Zr vilket Okar finkorniga strukturen hos
svetsgods och gor det mindre kénsligt for varmsprickor under svetsning. (Art nr 1822)

Legeringstyp: AlMgMn

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréns Brottgréns Forlangning

Helsvetsgods 160 MPa 330 MPa 25 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 26 J

Tradsammansattning %

Mn Si Al Cu Mg Ti Zr
0.8 0.06 92.93 0.03 5.8 0.03 0.1

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning

1.2mm 140-260 A 20-29V
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OK Autrod 19.12

OK Autrod 19.12 ar en kopparelektrod for gasmetalloagsvetsning av koppar. Den &r lampad for svetsning av syrefri, ren
och laglegerad koppar. Svetsning av koppar kan normalt utféras endast i horisontalldge. Ensidessvetsning i tjocklekar
frdn 5-6 mm och uppat fordrar fasning 60-90° for fullgod genomsvetsning. Forvarmning och kontinuerlig varmetillforsel av
arbetsstycket (200-600 °C) erfordras i allmanhet aven for mattligt grova godstjocklekar. Ju tjockare material, desto hogre
forvarmning och arbetstemperatur. Vanligen anvands ren argon som skyddsgas. Skyddsgas: Ar, Ar/He-blandningar eller
He (I1-13). (Art nr 1912)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.7:ERCu, EN ISO 24373:CuSn1
elektroder:

Godkannanden: NAKS/HAKC 1.2MM

Legeringstyp: Copper (Cu + 0.7 % Sn)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 75 MPa 220 MPa 30 %

Tradsammansattning %
Mn Si Cu Fe
0.2 0.2 Rest 0.05

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Trddmatningshastighet
1.0 mm 80-210 A 12.5-18V 4-12 m/min
1.2 mm 150-320 A 16-29V 5-11.5 m/min
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OK Autrod 19.30

OK Autrod 19.30 ar en kiselbronselektrod med goda svetsningsegenskaper for gasmetalloagsvetsning av koppar- kisel
och koppar- zinkbaserade legeringar och for MIG-16dning av forzinkad plat. OK Autrod 19.30 &r legerad med kisel

och mangan och ger ett slitstarkt och korrosionshérdigt svetsgods vid pasvetsning pé axlar och lagerytor av olegerat

och laglegerat stél, samt gjutjarn. Legeringen anvandes allmant till svetsning av zinkbelagd plat inom bilindustrin. Hog
draghélifasthet och seghet &r andra goda egenskaper. Forvarmning och kontinuerlig varmetillférsel av arbetsstycket (200-
600 °C) erfordras i allmanhet aven for mattligt grova godstjocklekar. Ju tjockare material, desto hogre forvarmning och
arbetstemperatur. Skyddsgas: Ar, Ar/He-blandningar eller He (11-13), tillsatsen av 1% O2 forbattrar I6dningsegenskaperna.

(Art nr 1930)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.7:ERCUSI-A, EN ISO 24373:CuSi3Mn1
elektroder:

Godkannanden: vdTUV 09147

Legeringstyp: (Cu+3%Si)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 130 MPa 350 MPa 40 %

Tradsammansattning %

Mn Si Cu Fe Sn Zn
0.9 3 96 0.05 0.01 0.05

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Trddmatningshastighet
0.8 mm 60-165 A 13-17.5V 4.0-13.0 m/min

1.0mm 80-210 A 12.5-18V 4.0-12.0 m/min

1.2 mm 150-320 A 16-29 V 5-11.5 m/min

1.6 mm - - -
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OK Autrod 19.40

OK Autrod 19.40 ar en aluminiumbronselektrod for gasmetallbagsvetsning. Legeringstypen utmérks av hog héllfasthet,
god slitstyrka och mycket god korrosionsbesténdighet speciellt i saltvatten. Den anvands darfér i stor utstrackning vid
reparation av propellermaterial och for pasvetsning av stélytor dér lokal férbattring av korrosionshérdigheten énskas samt
for skarvsvetsning av stal mot svetsbara kopparlegeringar. Aven avsedd for skarvsvetsning och pé&svetsning av valsade
och gjutna aluminiumbronslegeringar. Vid svetsning av brons i stumfogar bér godset fasas vid storre godstjocklekar

an 5-6 mm. Vertikalsvetsning ar mojlig att utféra i begransad utstréackning. Vid svetsning av kopparlegeringar skall
arbetsstycket férvarmas. Storre godstjocklekar fordrar en hogre kontinuerlig varmetillférsel for att underlatta uppsmaltning
av fogytorna. Skyddsgas: Ar, Ar/He-blandningar eller He. (Art nr 1940)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.7:ERCUAI-A1, EN ISO 24373:S Cu 6100 (CuAl7)
elektroder:
Legeringstyp: (Cu+8 %A

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 175 MPa 420 MPa 40 %

Tradsammansattning %

Mn Si Al Cu Fe Pb Zn
0.3 0.1 7 Rest 0.4 0.01 0.1

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet
0.8 mm 60-165 A 13-17.5V 4.0-13.0 m/min
1.0mm 80-210 A 12.5-18V 4.0-12.0 m/min
1.2 mm 150-320 A 16-29 V 5.0-11.5 m/min
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®
KOPPARBAS LEGERINGAR 3AB

OK Autrod 19.41

OK Autrod 19.41 ar en aluminiumbronselektrod legerad med Ni for gasmetallbagsvetsning. Traden ar anvands for

pasvetsning av stal och for svetsning av gjutna eller smidda nickel-aluminiumbronsmaterial. Legeringen har mycket gott
motstédnd mot havsvatten. (Artnr 1941)

Klassificering trad och EN ISO 24373:CuAI8Ni2Fe2Mn2
elektroder:
Legeringstyp: (Cu +8 % Al + 2 % Ni)

Tradsammansattning %

Mn Si Ni Al Cu Fe Zn

2 0.05 2 8.0 85.00 25 0.04

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet
1.2 mm 150-320 A 16-29 V 5-11.5 m/min
esab.se
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KOPPARBAS LEGERINGAR 2AB

OK Autrod 19.46

OK Autrod 19.46 en koppar mangan-aluminium (CuMn13AlI7) elektrod for GMAW och pasvetsning av koppar-
aluminiumlegeringar legerade med nickel och mangan. Producerar ett nétningsbestandigt , korrosionsbestandigt och
havsvatten bestandigt skikt pa stal och gjutjarn. Legeringen har relativt hbg motstandskraft mot erosion och kavitation.
OK Autrod 19.46 svetsas med ren Ar som skyddsgas. (Art nr 1946)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.7:ERCUMNNIAI, EN ISO 24373:CuMn13AI8Fe3Ni2
elektroder:
Legeringstyp: (Cu+13% Mn+7 % Al + 2 % Ni)

Tradsammansattning %

Mn Ni Al Fe
13 2 8 2.5

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Trddmatningshastighet
1.2 mm 150-320 A 16-29 V 5-11.5 m/min
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KOPPARBAS LEGERINGAR 3AB

OK Autrod 19.49

OK Autrod 19.49 ar en Cu-Ni- legerad tradelektrod for gasmetallbéagsvetsning avsedd for svetsning av 90Cu10Ni,
80CuU20Ni, 70Cu30Ni eller liknande legeringstyper. Nickeltillsatsen okar hallfastheten i svetsgodset och forbéttrar
korrosionsmotstand speciellt i saltvatten. Elektroder av denna legering anvands for pasvetsning av stal och i stor
utstrackning for svetsning av Cu-Ni- komponenter i avsaltningsanlaggningar. Skyddsgas: Ar, Ar/He-blandningar eller He.
(Art nr 1949)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.7:ERCuNi, EN 14640:S Cu 7158 (CuNi30)
elektroder:
Legeringstyp: (Cu + 30 % Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 180 MPa 350 MPa 40 %

Tradsammanséattning %
C Mn Si Ni Cu Fe
0.02 0.7 0.05 31 Rest 0.5

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet
1.0 mm 80-210 A 12.5-18V 4-12 m/min
1.2mm 150-320 A 16-29V 5-11.5 m/min
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OK Autrod CuSi Laser
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OK Autrod CuSi Laser &r en solid koppartrad avsedd for laserlodning av zinkbelagd stélplat. OK Autrod CuSi Laser
ar speciellt utvecklad for laserlddning av body-in-white applikationer inom fordonsindustrin. JAmfért med en standard

CuSiBMn1 koppartrad ger OK Autrod CuSi Laser en stabilare hardiddningsprocessen samt en Gverlagsen ytfinish. (Art nr
1932)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.7:ERCuUSI-A, EN ISO 24373:Cu 6560 (CuSi3Mn1)
elektroder:

Legeringstyp: S Cu 6560 (CuSi3Mn1)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 130 MPa 350 MPa 40 %
Tradsammansattning %

Mn Si Cu Fe Sn Zn
0.9 2.85 96 0.05 0 0.05
Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet
0.8 mm 130-150 A 20-24V 11.7-12.7 m/min
0.9 mm 145-185 A 22-26 V 10.2-11.2 m/min
1.0 mm 155-210 A 24-28V 9.1-10.1 m/min
1.2mm 195-216 A 25-29V 7.1-7.9 m/min
1.6 mm 260-280 A 26-30V 3.8-5.3 m/min
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Motsvarande tillsatsmaterial vid byte fran solidtrad (MIG/MAG, svetsmetod 131/135) till andra svetsmetoder. Tabellen &r
framtagen for att underlétta val av korrekt tillsatsmaterial. ESAB tar inte ansvar for val av tillsatsmaterial enbart baserat pa
informationen i tabellen. Vid osakerhet kontakta ESAB for radgivning.

Namn

Elektrod

TIG

Rortrad Fluxfylld

Rortrad Metallpulverfylid

Olegerade stal

OK AristoRod 12.50

0K 48.00, OK 53.05

OK Tigrod 12.64

OK Tubrod 156.14, PZ6113

OK Tubrod 14.11

OK AristoRod 12.57

0K 48.00, OK 53.05

OK Tigrod 12.64

OK Tubrod 156.14, PZ6113

OK Tubrod 14.11

OK AristoRod 12.63

0K 48.00, OK 53.05

OK Tigrod 12.64

OK Tubrod 156.14, PZ6113

OK Tubrod 14.11

OK Autrod 12.51

0K 48.00, OK 53.05

OKTigrod 12.64

OK Tubrod 156.14, PZ6113

OK Tubrod 14.11

OK Autrod 12.58

OK 48.00, OK 53.05

OK Tigrod 12.64

OK Tubrod 15.14, PZ6113

OK Tubrod 14.11

OK Autrod 12.64

OK 48.00, OK 53.05

OK Tigrod 12.64

OK Tubrod 15.14, PZ6113

OK Tubrod 14.11

Laglegerade stal

OK AristoRod 13.08 | OK 74.70 OK Tigrod 13.08 OK Tubrod 15.19 OK Tubrod 14.02

OK AristoRod 13.09 OK 74.46, OK 74.78* | OK Tigrod 13.09 Dual Shield MoL OK Tubrod 14.02

OK AristoRod 13.12 | OK 76.18* OK Tigrod 13.12 Dual Shield CrMo1

OK AristoRod 13.16 | OK 76.18* OK Tigrod 13.16 Dual Shield CrMo1

OK AristoRod 13.22 | OK 76.28 OK Tigrod 13.22 Dual Shield CrMo2

OK AristoRod 13.26 | OK 73.08 OK Tigrod 13.26 Pz6112 OK Tubrod 14.01

OK AristoRod 55 OK 75.75, Filarc 98S | OK Tigrod 55 Dual Shield 55 OK Tubrod 14.03

OK AvristoRod 69 OK 75.75, Filarc 118 Dual Shield 69, OK Tubrod 14.03
OK Tubrod 15.09

OK AristoRod 79 OK75.78 OK Tubrod 15.09* OK Tubrod 14.03*

OK AristoRod 89 OK 75.78 OK Tubrod 14.03*

OK Autrod 13.17 OK 76.28 OK Tigrod 13.17 Dual Shield CrMo2

OK Autrod 13.23 OK73.15 OK Tigrod 13.23 Pz6138* Coreweld 46 LT

OK Autrod 13.25 OK 74.78"

OK Autrod 13.28 OK 48.08, Filarc 76S | OK Tigrod 13.28 Pz6138* Coreweld 46 LT

OK Autrod 13.37

Rostfria och héglegel

rade stal

OK Autrod 308L OK 61.35 OK Tigrod 308L Shield Bright 308L OK Tubrod 15.30
OK Autrod 308LSi OK 61.30, OK61.35 | OK Tigrod 308LSi Shield Bright 308L OK Tubrod 15.30
OK Autrod 308H OK 61.25 Shield-Bright 308H

OK Autrod 309L OK 67.60 OK Tigrod 309L Shield-Bright 309L

OK Autrod 309LSi OK 67.75 OK Tigrod 309LSi Shield Bright 309L

OK Autrod 309Si

OK Autrod 309MoL OK 67.71 OK Tigrod 309MoL Shield Bright 309 Mol

OK Autrod 310 OK 67.13, OK67.15 | OK Tigrod 310

OK Autrod 312 OK 68.81, OK68.82 | OK Tigrod 312

OK Autrod 316L OK 63.35* OK Tigrod 316L

OK Autrod 316LSi 0K 63.20, OK63.30 | OK Tigrod 316LSi Shield Bright 316L OK Tubrod 15.31
OK Autrod 317L OK 64.30*

OK Autrod 318Si OK 63.80, OK 63.85 | OK Tigrod 318Si

OK Autrod 347Si OK 61.80, OK61.81 | OK Tigrod 347Si Shield-Bright 308* OK Tubrod 15.30*
OK Autrod 385 OK 69.33 OK Tigrod 385

OK Autrod 2209 OK 67.50, OK 67.53 | OK Tigrod 2209 Shield-Bright 2209 OK Tubrod 15.37
OK Autrod 2509 OK 68.53, OK 68.55 | OK Tigrod 2509 Shield-Bright 2594

OK Autrod 409Nb

OK Autrod 410NiMo | OK 68.17, OK 68.25 | OK Tigrod 410NiMo* | PZ6166

OK Autrod 430LNb

OK Autrod 430Ti

OK Autrod 430LNbTi OK Tigrod 430LNbTi

*) Produkter mérkta med * har inte identiska egenskaper med ursprungsprodukten, kontakta dérfér ESAB for radgivning.
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Motsvarande tillsatsmaterial vid byte fran solidtrad (MIG/MAG, svetsmetod 131/135) till andra svetsmetoder. Tabellen ar
framtagen for att underlétta val av korrekt tillsatsmaterial. ESAB tar inte ansvar for val av tillsatsmaterial enbart baserat pa
informationen i tabellen. Vid osakerhet kontakta ESAB for radgivning.

Namn Elektrod TIG Rortrad Fluxfylld Rértrad Metallpulverfylld
OK Autrod 16.38

OK Autrod 16.95 OK 67.45 OK Tigrod 16.95 OK Tubrodur 200 0 D OK Tubrodur 15.34
Nickelbaslegeringar

OK Autrod Ni-1 OK Ni-1 OK Tigrod Ni-1

OK Autrod NiFeCr-1

OK Autrod NiCr-3

OK Autrod NiCrMo-3 | OK NiCrMo-3 OK Tigrod NiCrMo-3 | Shield-Bright NiCrMo-3
OK Autrod NiCrMo-4

OK Autrod NiCrMo-13 | OK NiCrMo-13 OK Tigrod NiCrMo-13

OK Autrod NiCu-7 OK NiCu-7 OK Tigrod NiCu-7

Hérdsvetsning

OK Autrodur 38 GM | OK Weartrode 30 OK Turodur 35 GM
OK Autrodur 56 GM | OK Weartrode 50 OK Tubrodur 56 O/GM*
OK Autrodur 58 GM | OK Weartrode 50

Aluminiumlegeringar

OK Autrod 1070 OK AMn1

OK Autrod 1100 OK Tigrod 1100

OK Autrod 1450 OK Tigrod 1450

OK Autrod 4043 OK AlISi5 OK Tigrod 4043

OK Autrod 4047 OK AISI12 OK Tigrod 4047

OK Autrod 5087 OK Tigrod 5087

OK Autrod 5183 OK Tigrod 5183

OK Autrod 5356 OK Tigrod 5356

OK Autrod 5554 OK Tigrod 5554

OK Autrod 5556 OK Tigrof 5556

OK Autrod 5556A OK Tigrod 5556A

OK Autrod 5754 OK Tigrod 5754

OK Autrod 18.22 OK Tigrod 18.22

Kopparbaslegeringar

OK Autrod 19.12 OK Tigrod 19.12

OK Autrod 19.30 OK Tigrod 19.30

OK Autrod 19.40 OK Tigrod 19.40

OK Autrod 19.41

OK Autrod 19.46

OK Autrod 19.49 OK 94.35 OK Tigrod 19.49

OK Autrod CuSi Laser

*) Produkter mérkta med * har inte identiska egenskaper med ursprungsprodukten, kontakta dérfér ESAB for radgivning.
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Namn EN SFA/AWS Artnr. Sid nr.
Olegerade stal
OK Tigrod 12.60 W2Si ER70S-3 1260 238
OK Tigrod 12.61 W3Sit ER70S-6 1261 239
OK Tigrod 12.62 W2Ti ER70S-2 1262 240
OK Tigrod 12.64 WA4Sit ER70S-6 1264 241
Laglegerade stal
OK Tigrod 13.08 W4MB3H ER80S-D2 1308 242
OK Tigrod 13.09 W MoSi ER70S-A1 (ER80S-G) | 1309 243
OK Tigrod 13.12 W CrMo1Si ER80S-G 1312 244
OK Tigrod 13.16 Z CrMo1Si/W 55 1CM ER80S-B2 1316 245
OK Tigrod 13.17 Z CrMo2Si/W 62 2C1M ER90S-B3 1317 246
OK Tigrod 13.22 W CrMo2Si ER90S-G 1322 247
OK Tigrod 13.23 N/A ER80S-Nit 1323 248
OK Tigrod 13.26 W3Ni1 ER80S-G 1326 249
OK Tigrod 13.28 W2Ni2 ER80S-Ni2 1328 250
OK Tigrod 13.32 W CrMo&Si ER80S-B6 1332 251
OK Tigrod 13.37 W CrMo9 ER80S-B8 1337 252
OK Tigrod 13.38 W CrMo91 ER90S-B9 1338 253
OK Tigrod 55 W 55 4 Mn3NiCrMo ER100S-G 1313 254
Rostfria och hoglegerade stal
OK Tigrod 308L W199L ER308L 1610 255
OK Tigrod 308LSi W19 9L Si ER308LSi 1612 256
OK Tigrod 308H W199H ER308H 1615 257
OK Tigrod 309L W2312L ER309L 1653 258
OK Tigrod 309LSi W23 12LSi ER309LSi 1651 259
OK Tigrod 309MoL Ww23122L ER309LMo (mod) 1654 260
OK Tigrod 310 W 2520 ER310 1670 261
OK Tigrod 312 W 299 ER312 1675 262
OK Tigrod 316L Wi19123L ER316L 1630 263
OK Tigrod 316LSi W19123LSi ER316LSi 1632 264
OK Tigrod 317L W18153L ER317L 1634 265
OK Tigrod 318Si W 19 12 3 NbSi N/A 1631 266
OK Tigrod 347 W 199 Nb W 199 Nb 1621 267
OK Tigrod 347Si W 199 Nb Si ER347Si 1611 268
OK Tigrod 385 W20255Cul ER385 1655 269
OK Tigrod 2209 W2293NL ER2209 1686 270
OK Tigrod 2509 W2594NL ER2594 1688 272
OK Tigrod 410NiMo W 134 N/A 1679 273
OK Tigrod 430LNbTi WZ18LNbTi N/A 1678 274
OK Tigrod 16.95 W18 8 Mn ER307 mod 1695 275
Nickebaslegeringar
OK Tigrod Ni-1 S Ni 2061 (NiTi3) ERNi-1 1992 276
OK Tigrod NiCr-3 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNICr-3 1985 277
OK Tigrod NiCrMo-3 S Ni 6625 ERNiCrMo-3 1984 278
OK Tigrod NiCrMo-4 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) | ERNiCrMo-4 1983 278
OK Tigrod NiCrMo-13 | S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 1981 279
OK Tigrod NiCu-7 S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ERNiCu-7 1993 279
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Namn EN SFA/AWS Artnr. | sid nr.
Aluminiumlegeringar

OK Tigrod 1070 S Al 1070 (AI99,7) N/A 1801 280
OK Tigrod 1100 S Al 1100 (AI99,0Cu) ER1100 1802 280
OK Tigrod 1450 S Al 1450 (AI99,5Ti) N/A 1811 281
OK Tigrod 4043 S Al 4043 (AISi5) ER4043 1804 281
OK Tigrod 4047 S Al 4047 (AiSi12) ER4047 1805 282
OK Tigrod 5087 S Al 5087 (AIMg4,5MnZr) ER5087 1817 282
OK Tigrod 5183 S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7(A)) ER5183 1816 283
OK Tigrod 5356 S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) ER5356 1815 284
OK Tigrod 5554 S Al 5554 (AIMg2,7Mn) ER5554 1812 284
OK Tigrod 5556A S Al 5556A (AIMg5Mn) ER5556 1820 285
OK Tigrod 5754 S Al 5754 (AIMg3) ER5754 1813 285
OK Tigrod 18.22 N/A N/A 1822 286
Kopparbaslegeringar

OKTigrod 19.12 CuSn1 ERCu 19.12 287
OK Tigrod 19.30 CuSi3Mn1 ERCUSI-A 19.30 287
OK Tigrod 19.40 CuAl7 ERCUAI-A1 19.40 288
OK Tigrod 19.49 S Cu 7158 (CuNi30) ERCuNi 19.49 288
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®
OLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Tigrod 12.60

OK Tigrod 12.60 é&r en forkopprad Mn-Si- legerad W2Si1/ER70S-6 svetstrad for TIG-svetsning av olegerade ordinéra stal,
som anvandes i allmanna konstruktioner, tryckkarlstillverkning och skeppsbyggnad. (Art nr 1260)

Klassificering svetsgods: EN ISO 636-A:W 38 3 W2Si

Klassificering trad och SFA/AWS A5.18:ER70S-3, EN ISO 636-A:W2Si

elektroder:

Godkénnanden: CE EN 13479, BV 3YM, ABS ER70S-s, VATUV 11141, ABS 3YSA, DNV-GL Il YM (1),
NAKS/HAKC 2.0-2.4 mm

Legeringstyp: Kol-mangan stél

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgréns Forlangning

Helsvetsgods 420 MPa 515 MPa 26 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
Ar () EN
Helsvetsgods 30°C 904

Tradsammansattning %
C Mn Si
0.10 1.11 0.72
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OLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Tigrod 12.61

OK Tigrod 12.61 &r en forkopprad Mn - Si- legerad W3Si1/ER70S-6 svetstrad for TIG-svetsning av olegerade ordinéra
stél, som anvands i allmanna konstruktioner, tryckkérlstillverkning och skeppsbyggnad. (Art nr 1261)

Klassificering svetsgods: EN ISO 636-A:W 42 3 W3Si1

Klassificering trad och SFA/AWS A5.18:ER70S-6, EN ISO 636-A:W3Si1
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, DB 42.039.07, VdTUV 09124
Legeringstyp: ‘ Kol-mangan stal

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgréns ‘ Forlangning
Ar (1) EN
Helsvetsgods 470MPa 560 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
Ar (1) EN
Helsvetsgods -30°C 704

Tradsammanséattning %
C Mn Si
0.078 1.46 0.85
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OK Tigrod 12.62

OK Tigrod 12.62 &r en trippeloxiderad kopparbelagd svetstrad for TIG-svetsning av olegerad stéal och finkornigt stal inom
tryckkérl samt varvsindustrin. Tillsatta deoxidanter som Al, Ti, och Zr gér traden anvandbar for svetsning av stal med
smutsig eller rostig yta utan att gora avkall pa svetsgodskvalitén. Den goda svetskvaliteten gér aven att fa i halvtéatat och
otatat stal med varierande kol-innehall. (Art nr 1262)

Klassificering svetsgods: EN ISO 636-A:W 46 4 W2Ti

Klassificering trad och SFA/AWS A5.18:ER70S-2, EN ISO 636-A:W2Ti
elektroder:

Legeringstyp: ‘ Kol-mangan stél

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
Ar () EN
Helsvetsgods 570 MPa 625 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
Ar () EN
Helsvetsgods 40°C 180

Tradsammansattning %
C Mn Si
0.06 1.1 06
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OK Tigrod 12.64 &r en forkopprad Si - Mn-legerad typ G4Si/ER70S-6 svetstrad for TIG-svetsning. Den &r avsedd for
olegerade och finkornbehanlade konstruktionsstal, med krav pa hogvéardiga svetsar som exempelvis i tryckkarlstal.
Tradens kiselhalt sékerstaller porfritt svetsgods &ven i s. k. otatat material. TIG-svetsning utfores vanligen med ren argon
som skyddsgas och &r den svetsmetod som lattast sékerstéller en perfekt och genomsvetsad rotstrang i V-fogar och
tunnvéaggiga ror. (Art nr 1264)

Klassificering svetsgods: EN ISO 636-A:W 46 4 4Si1

Klassificering trad och SFA/AWS A5.18:ER70S-6, EN ISO 636-A:W4Si1

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, ABS 3Y (I1), BV 3YM (I1), LR 3Ym H15 (1), NAKS/HAKC 1.6MM-2.4MM,
VdTUV 05260, DNV-GL Il YM (I1)

Legeringstyp: ‘ Kol-mangan stal

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans Brottgrans Forlangning
Ar (I11) AWS

Helsvetsgods 510 MPa 610 MPa 30 %
Avspanningsglddgad 2 hr 620 °C 400 MPa 525 MPa 32 %

Ar (1) EN

Helsvetsgods 525 MPa 595 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur Slagseghet
Ar (11) AWS

Helsvetsgods -46 °C 100 J
Avspanningsglddgad 2 hr 620 °C -46 °C 80J

Ar (1) EN

Helsvetsgods -40°C 150 J

Tradsammansattning %
(] Mn Si
0.074 1.68 0.95
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LAGLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Tigrod 13.08

OK Tigrod 13.08 &r en 1.5% Mn - 0.4% Mo legerad kopparbelagd trad for TIG-svetsning av kryphalifasta stal, tex. ror i
tryckkérl och pannor med servicetemperatur upp till 500 °C. Traden kan ocksa anvéandas for svetsning av laglegerade
hoghalifasta stal. (Art nr 1308)

Klassificering svetsgods: EN ISO 636-B:W55 3 W4AM31

Klassificering trad och SFA/AWS A5.28:ER80S-D2, EN ISO 636-B:W4M31
elektroder:

Godkannanden: NAKS/HAKC 2.4mm

Legeringstyp: ‘ (0.5 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
Ar (I11) AWS
Helsvetsgods ‘ 520 MPa ‘ 615 MPa ‘ 28 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
Ar (I11) AWS
Helsvetsgods -29 °C ‘ 80J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.07 1.8 0.7 0.05 0.05 0.4
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OK Tigrod 13.09 &r en kopparbelagd svetstrad for TIG-svetsning av laglegerade kryphélifasta stél innehallande 0.5% Mo
som DIN 16Mo3, 17Mn4 eller motsvarande enligt andra normer. OK Tigrod 13.09 anvands i konstruktioner, som tryckkarl
och kokare med arbetstemperaturer upp till 500 °C. Traden ar ocksa lamplig for svetsning av hoghallfasta stal som
Weldox 500 och liknande kvaliteter. (Art nr 1309)

Klassificering svetsgods: EN ISO 636-A:W 46 2 W2Mo

Klassificering trad och EN ISO 636-A:W2Mo, EN ISO 21952-A:W MoSi, EN ISO 21952-B:W 52 1M3, SFA/AWS

elektroder: Ab5.28:ER70S-A1 (ER80S-G)

Godkannanden: CE EN 13479, DB 42.039.08, NAKS/HAKC 2.0MM-3.2MM, VATUV 04950, DNV-GL Ill
YMS (1)

Legeringstyp: ‘ (0.5 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans Brottgrans Forlangning
AWS Ar (1)

Helsvetsgods 520 MPa 620 MPa 27 %

PWHT 620 °C 1h 510 MPa 610 MPa 28 %

EN Ar (1)

PWHT 620 °C 1h 450 MPa 550 MPa 31 %
Helsvetsgods 490 MPa 600 MPa 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

AWS Ar (1)

Helsvetsgods -29 °C 150 J

Helsvetsgods -46 °C 130J

PWHT 620 °C 1h -20 °C 220J

EN Ar (1)

Helsvetsgods 20°C 180J

Helsvetsgods -20°C 160 J

Helsvetsgods -40°C 90J

Helsvetsgods -60 °C 25J

PWHT 620 °C 1h 20°C 190 J

PWHT 620 °C 1h -20°C 170J
Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.094 1.09 0.61 0.05 0.05 0.45

esab.se 243



TIG-STAVAR

LAGLEGERADE SVETSTRADAR

OK Tigrod 13.12

A
ESAB *
A

OK Tigrod 13.12 &r en krom-molybdenlegerad svetstrad for TIG-svetsning av kryphalifasta och varmhalifasta stal av typ
SS 2216, SS 2223, DIN 13CrMo4-5, eller motsvarande enligt andra normer, samt vissa laglegerade, hoghéllfasta stal som
25CrMo4 (SS2225), Strenx 500 och liknande stal med max strackgrans pa 550 MPa. Ett applikationsomrade &r ror till
tryckkarl och kokare med arbetstemperaturer upp till 550 °C. (Art nr 1312)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.28:ER80S-G, EN ISO 21952-A:W CrMo1Si, EN ISO 21952-B:W 55 1CM3

elektroder:

Godkannanden: NAKS/HAKC 2.4mm, VATUV 04952

Legeringstyp: ‘ (1% Cr-0.5 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning

Ar (11) AWS

Helsvetsgods 560 MPa 720 MPa 24%

Ar (1) EN

Avspanningsglidgad 05 hr 700°C | 560 MPa 650 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur Slagseghet

Ar (1) AWS

Helsvetsgods 20°C 120J

Helsvetsgods -20 °C 50 J

Helsvetsgods -30 °C 40J

Helsvetsgods -40°C 20J

Helsvetsgods -60 °C 20J

Ar (1) EN

Avspanningsglddgad 0,5 hr 700 °C 20°C 180J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo

0.09 1.00 0.65 0.02 1.18 0.49
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TIG-STAVAR

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Tigrod 13.16

OK Tigrod 13.16 &r en 1.3% Cr- 0.5% Mo-legerad kopparbelagd trad for TIG-svetsning av kryphélifasta stal som SA-
387 Gr 11, 13CrMo4-5 och liknande. Traden har hog renhet med en garanterad Bruscato-faktor X<15. Redovisade
mekaniska egenskaper ar efter utférd avspanningsglédgning vid 620 °C 1h. (Art nr 1316)

Klassificering trad och EN ISO 21952-A:Z CrMo1Si, SFA/AWS A5.28:ER80S-B2, EN ISO 21952-B:W 55 1CM
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 2.0MM-2.4MM

Legeringstyp: ‘ (1,3%Cr, 0.5 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
Ar (1) AWS
Avspanningsglddgad 1 hr 620 °C ‘ 640 MPa ‘ 730 MPa ‘ 24 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

Ar (11) AWS

Avspanningsglddgad 1 hr 620 °C -40 °C ‘ >47
Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.08 0.5 0.5 0.08 13 0.5
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Tigrod 13.17

OK Tigrod 13.17 &ren 2. 5% Cr - 1.1% Mo-legerad forkopprad trad for TIG-svetsning av kryphalifasta stal som SA 387
Grade 22, A355 Grade P22, 10 CrMo 910 eller liknande. Traden har hég renhetsgrad med en garanterad Bruscato-faktor
X<15. Redovisade héllfasthetsdata &r efter utford avspanningsglédgning vid 690 °C 1h. (Art nr 1317)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.28:ER90S-B3, EN ISO 21952-A:Z CrMo2Si, EN ISO 21952-B:W 62 2C1M
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 2.0-2.4MM

Legeringstyp: (2,5%Cr, 1 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Avspanningsglddgad 1 hr 690 °C 620 MPa 730 MPa 22 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Avspénningsglédgad 1 hr 690 °C -40°C >47 J

Tradsammansiattning %
C Mn Si Ni Cr Mo
0.08 0.5 0.5 0.05 24 1.0
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Tigrod 13.22

OK Tigrod 13.22 &r en kopparbelagd 2.5% Cr - 1.0% Mo legerad svetstrad avsedd for TIG-svetsning av kryphallfasta
stél, som finns i tryckkérl och tankar av motsvarande legering, med driftstemperaturer upp till 600 °C. OK Tigrod 13.22

kan dven anvandas for svetsning av vanliga laglegerade hoghallfasta stal med en minimal stréackgréans av 400 MPa. (Art nr
1322)

Klassificering trad och SFA/JAWS A5.28:ER90S-G, EN ISO 21952-A:W CrMo2Si, EN ISO 21952-B:W 62
elektroder: 2C1M3

Godkannanden: NAKS/HAKC 2.0MM, VdTUV 11884

Legeringstyp: ‘ (2.5 % Cr- 1.0 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgréns ‘ Férlangning
AWS och EN I1 (Ar)

Avspanningsglédgad 1 hr 690 °C | 550 MPa 655 MPa 24%
EN 1 (Ar)
Avspénningsglédgad 1 hr 720 °C \ 530 MPa \ 640 MPa \ 24.%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS och EN I1 (Ar)

Avspénningsglodgad 1 hr 690 °C 20°C 190

EN H (An)

Avspinningsglédgad 1 hr 720 °C 20°C 1204

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.07 1.02 0.61 0.08 2.45 1.01

esab.se 247



TIG-STAVAR

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Tigrod 13.23

OK Tigrod 13.23 &r en 0. 9% Ni-legerad (ER80S-Ni1) forkopprad trad for TIG-svetsning av lagtemperaturstal och
finkornsbehandlat stél. Trdden ger goda slagseghetsegenskaper ned till -50 °C och anvands bl. a. inom offshoreindustrin.

(Art nr 1323)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.28:ER80S-Nit

elektroder:

Godkannanden: NAKS/HAKC 2.0MM-2.4MM, DNV-GL IV Y40M (1)
Legeringstyp: ‘ (1 % Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
Ar (I11) AWS
Helsvetsgods ‘ 500 MPa ‘ 600 MPa ‘ 25 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
Ar (11) AWS

Helsvetsgods 0°C 230 J
Helsvetsgods -20 °C 200 J
Helsvetsgods -46 °C 140J
Helsvetsgods -60 °C 90J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.07 1.1 0.57 0.9 0.07 0.29
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TIG-STAVAR

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Tigrod 13.26

OK Tigrod 13.26 &r en kopparbelagd 0.8% Ni - 0.3% Cu-legerad svetstrad for TIG-svetsning av vaderbestéandiga stél
som CORTEN, Domex 350W, Patinax m fl. Svetsgodsets sammanséttning gor att elektroden &ven kan anvandas till
hoghalifasta stal med strackgréans upp till 470 MPa. (Art nr 1326)

Klassificering svetsgods: EN ISO 636-A:W46 6 W3Nil

Klassificering trad och SFA/AWS A5.28:ER80S-G, EN ISO 636-A:W3Nit
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, DNV IV YM*

Legeringstyp: ‘ (0.8 % Ni- 0.4 % Cu)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
Ar (1) AWS

Avspanningsglidgad 2 hr 650 °C 430 MPa 545 MPa 32%

Ar () EN

Helsvetsgods 490 MPa 580 MPa 30%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur Slagseghet
Ar (11) AWS

Avspanningsglddgad 2 hr 650 °C 20°C 230J
Avspénningsglédgad 2 hr 650 °C -20°C 210J
Avspénningsglédgad 2 hr 650 °C -40°C 170J
Avspanningsglddgad 2 hr 650 °C -60 °C 160 J
Ar (11) EN

Helsvetsgods 20 °C 200 J
Helsvetsgods -20°C 140J
Helsvetsgods -40 °C 60J
Helsvetsgods -60 °C 100 J

Tradsammansattning %
C Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.095 1.32 0.80 0.8 0.06 0.006 0.5
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TIG-STAVAR

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

OK Tigrod 13.28

OK Tigrod 13.28 &r en kopparbelagd, 2.4-Ni (ER80S-Ni2) legerad trad avsedd for TIG-svetsning av laglegerade,
finkornsbehandlat stél i applikationer inom tryckkarl, ror och offshoreindustri, med en minimal strackgrans pa upp till
470 MPa. Traden ger god slagseghet ned till -60 °C. (Art nr 1328)

Klassificering svetsgods: EN ISO 636-A:W 46 6 W2Ni2

Klassificering trad och SFA/AWS A5.28:ER80S-Ni2, EN ISO 636-A:W2Ni2
elektroder:

Godkinnanden: vdTUV 06243 (RG)

Legeringstyp: ‘ (2.8 % Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans Brottgrans Forlangning
Ar (I11) AWS

Helsvetsgods 495 MPa 600 MPa 31 %
Avspanningsglddgad 1 hr 620 °C 515 MPa 585 MPa 30 %

Ar (1) EN

Helsvetsgods ‘ 540 MPa 630 MPa 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur Slagseghet
Ar AWS

Helsvetsgods -60 °C 180J
Avspanningsglddgad 1 hr 620 °C -60 °C 150 J
Avspanningsglddgad 1 hr 620 °C -101°C 150 J

Ar (1) EN

Helsvetsgods -60 °C 150J

Tradsammansattning %
C Mn Si Ni Cr
0.08 1.04 053 2.36 0.03
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LAGLEGERADE SVETSTRADAR

A

ESAB *
A
OK Tigrod 13.32

OK Tigrod 13.32 &r en 5% Cr - 0.5% Mo-legerad (ER80SB6) forkopprad trad for TIG-svetsning av kryphélifasta stal med
liknande sammanséttning. Aven lamplig fér svetsning av hoghélifasta stal med en min. strackgréans pa upp till 730 MPa.

(Art nr 1332)

Klassificering trad och EN ISO 21952-A:W CrMo5Si, EN ISO 21952-B:W 55 5CM, SFA/AWS A5.28:ER80S-B6
elektroder:

Legeringstyp: ‘ (5% Cr-0.5 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans Brottgréns Forlangning
Ar (I11) AWS

Helsvetsgods 730 MPa 900 MPa 22 %
Avspénningsglédgad 1 hr 745 °C 580 MPa 680 MPa 22 %

Ar (11) EN

Avspanningsgldédgad 1 hr 730-760 °C 550 MPa 640 MPa 23 %
Avspanningsgldédgad 1 hr 730-760 °C 430 MPa 477 MPa 19 %
Avspanningsglddgad 1 hr 730-760 °C 465 MPa 527 MPa 18 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Ar (11) AWS

Helsvetsgods 20°C 100J
Helsvetsgods -20 °C 80J
Helsvetsgods -29°C 50J
Avspénningsglédgad 1 hr 745 °C 20°C 230J
Avspanningsglodgad 1 hr 745 °C -20°C 200 J
Avspanningsglodgad 1 hr 745 °C -29°C 200 J

Ar (11) EN

Avspanningsglodgad 1 hr 730-760 °C 20 °C 250J

Tradsammansattning %
Cc Mn Si Ni Cr Mo
0.07 0.48 0.44 0.06 5.73 058

Insmaltningsdata

Diameter Strom

1.6 mm 40-180 A
2.0mm 60-200 A
2.4 mm 100-220 A
3.2mm 130-250 A
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LAGLEGERADE SVETSTRADAR

OK Tigrod 13.37

A
ESAB *
A

OK Tigrod 13.37 &r en 9% Cr - 1% Mo-legerad forkopprad trad for TIG-svetsning av hdgtemperaturstal och stal for
applikationer med anga tex. oljeraffinaderier. Elektroden ar en vanlig ER505 typ. Redovisade héllfasthetsdata &r efter
utférd avspanningsglédgning vid 760 °C 2h. (Art nr 1337)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.28:ER80S-B8, EN ISO 21952-A:W CrMo9, EN ISO 21952-B:W 55 9C1M
elektroder:
Legeringstyp: ‘ (9 % Cr - 1 % Mo) “ER505”

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Stréckgrans Brottgréns Forlangning
Ar (1) EN

Avspénningsglédgad 2 hr 760 °C 540 MPa 660 MPa 26 %
Avspanningsglddgad 4 hr 735 °C 560 MPa 680 MPa 22 %

Okad testtemperatur

Avspanningsglddgad 2 hr 760 °C 430 MPa 500 MPa 17 %
Avspanningsglddgad 2 hr 760 °C 410 MPa 480 MPa 18 %
Avspanningsglédgad 2 hr 760 °C 350 MPa 390 MPa 22 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Ar (1) EN

Avspénningsglédgad 2 hr 760 °C -20°C 140J
Avspanningsglddgad 4 hr 735 °C -20°C 150 J
Avspanningsglddgad 2 hr 760 °C -40 °C 120J
Avspanningsglodgad 4 hr 735 °C -40°C 130J
Avspanningsglodgad 2 hr 760 °C -60 °C 90J
Avspanningsglodgad 4 hr 735 °C -60 °C 50J

Tradsammansattning %
Cc Mn Si Ni Cr Mo
0.06 0.52 0.45 0.23 8.66 1.00

Insmaltningsdata

Diameter Strom

1.6 mm 40-180 A
2.0mm 60-200 A
2.4 mm 100-220 A
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TIG-STAVAR

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

OK Tigrod 13.38

OK Tigrod 13.38 &ren 9% Cr - 1% Mo - V - N - legerad forkopprad trad for TIG-svetsning av hdgtemperaturstal och for
het &nga- applikationer. Lamplig for stal med 9% Cr som P 91/T 91. Traden har hog kemisk renhetsgrad for att uppna
god slagseghet och bra hallfasthetvarden vid bade rumstemperatur och fér anvandning vid htga temperaturer. AWS har
andrat klassificeringen for denna produkt. Den tidigare klassificeringen var A5. 9 ER505. Redovisade héllfasthetsdata ar
efter utford avspanningsglédgning vid 760 °C 2h. (Art nr 1338)

Klassificering trad och ENISO 21952-A:W CrMo91, EN ISO 21952-B:W 62 9CT1MV, SFA/AWS
elektroder: A5.28:ER90S-B9

Godkannanden: NAKS/HAKC 2.0MM, VdTUV 07686

Legeringstyp: ‘ (9% Cr-1% Mo -V -N) “9CrMoVN”

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans Brottgréns Forlangning
Ar (1) EN

Avspanningsglddgad 2 hr 760 °C | 690 MPa 785 MPa 20 %
Avspanningsgldédgad 2 hr 760 °C | 500 MPa 560 MPa 16 %
Avspanningsglddgad 2 hr 760 °C | 510 MPa 580 MPa 14 %
Avspanningsglddgad 2 hr 760 °C | 420 MPa 450 MPa 22 %
Avspénningsglédgad 4 hr 735 °C | 670 MPa 760 MPa 20 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Ar (1) EN

Avspénningsglédgad 2 hr 760 °C 20°C 200J
Avspanningsglddgad 4 hr 735 °C 20°C 210J
Avspanningsglddgad 2 hr 760 °C 0°C 180J
Avspanningsglodgad 4 hr 735 °C 0°C 190J
Avspanningsglodgad 2 hr 760 °C -20°C 150J
Avspanningsglodgad 4 hr 735 °C -20°C 130J
Avspénningsglédgad 2 hr 760 °C -40 °C 90J
Avspénningsglédgad 4 hr 735 °C -40 °C 60 J
Avspanningsglddgad 2 hr 760 °C -60 °C 70J
Avspanningsglodgad 4 hr 735 °C -60 °C 30J

Tradsammansattning %
] Mn Si Ni Cr Mo ' N
0.1 0.5 0.3 0.5 8.7 0.9 0.20 0.05
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TIG-STAVAR

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

OK Tigrod 55

OK Tigrod 55 &r en 0.5Cr - 0.5Ni - 0.2Mo - laglegerad kopparbelagd svetstrad for TIG-svetsning av hdghallfasta stal med
brottgrans pa& minimum 690 MPa exempelvis Strenx 700 och Domex 550-700 MC eller motsvarande enligt andra normer.
Traden &r ocksé anvéandbar dér god slagseghet vid laga temperaturer krévs. (Art nr 1313)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.28:ER100S-G, EN ISO 16834-A:Mn3NiCrMo

elektroder:

Klassning: SFA/AWS A5.28:ER100S-G, EN ISO 16834-A:W 55 4 Mn3NiCrMo, EN ISO
16834-A:Mn3NiCrMo

Legeringstyp: \ (0.5 % Cr - 0.5 % Ni - 0.2 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans Brottgrans Forlangning
Ar (1) EN

Helsvetsgods 720 MPa 817 MPa 21 %
Avspanningsglddgad 2 hr 620 °C | 629 MPa 716 MPa 23 %

Ar(11) AWS

Helsvetsgods ‘ 636 MPa 713 MPa 16 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur Slagseghet

Ar (1) EN

Helsvetsgods -30 °C 1294

Helsvetsgods -40 °C 120J
Avspanningsglddgad 2 hr 620 °C -30°C 140J
Avspénningsglédgad 2 hr 620 °C -40 °C 79J

Ar(11) AWS

Helsvetsgods -30°C 1234

Helsvetsgods -40°C 86 J
Tradsammansittning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.118 1.38 0.71 0.52 0.57 0.19
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TIG-STAVAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR iAB

OK Tigrod 308L

OK Tigrod 308L &r en extra lagkolhaltig rostfri svetstrad for gasmetallbdgsvetsning av austenitiska rostfria stal av typ AISI
304, 304L, W. nr. 1. 4301 eller motsvarande. Den har gott motstand mot allmén korrosion. Legeringen har 1&g kolhalt
vilket gor den speciellt anvandbar nar det féreligger risk for interkristallin korrosion. Legeringstypen anvands allmant i
applikationer inom kemisk och livsmedelsindustri, samt for rér och kokare. OK Tigrod 308L passar for skarvsvetsning

av lagkolhaltiga, rostfria 18% Cr - 8% Ni-stal samt Nb-stabiliserade stal av samma typ och nar driftstemperaturen inte
overstiger 350 °C. Den passar ocksa for svetsning av kromstal utom i svavelrika miljder. (Art nr 1610)

Klassificering trad och Werkstoffnummer :~1.4316, SFA/AWS A5.9:ER308L, EN ISO 14343-A:W 199 L

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, CWB ER308L, VdTUV 04269, DNV-GL VL 308 L (11), NAKS/HAKC 1.6-
2.4 mm

Legeringstyp: Austenitisk (ca. 8 % ferrit) 19% Cr - 9% Ni - Lagt C

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 440 MPa 580 MPa 36 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 170J
Helsvetsgods -80 °C 1354
Helsvetsgods -196 °C 80J

Tradsammansattning %
C Mn Si Ni Cr Mo Cu FNWRC-92 N
0.02 1.9 0.4 9.8 19.8 0.20 0.15 9 0.05
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

OK Tigrod 308LSi

OK Tigrpd 308LSi &r en extra lagkolhaltig rostfri tradelektrod for gasmetallbéagsvetsning av austenitiska rostfria stal av
typ ca. 19% Cr och 10% Ni. OK Tigtrod 308LSi rekommenderas till exempel for AISI 304, 404L och X5CrNi18-10 (
$582332, W. nr. 1. 4301) och SS2333 eller motsvarande rostfria stél enligt andra normer. Den hdga kiselhalten medfor

goda svetsningsegenskaper. Anvandningsomrade for traden ar kemisk- och livsmedelsindustri samt for rérledningar och
pannor. (Art nr 1612)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER308LSI, Werkstoffnummer :~1.4316, EN ISO 14343-A:\W 19 9 L Si

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 2.0MM-3.2MM, BV 308L BT, DB 43.039.11, DNV 308L M,
VdTUV 05335

Legeringstyp: Austenitisk (ca. 8 % ferrit) 19% Cr - 9% Ni - Lagt C

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgréns Forlangning
Helsvetsgods 480 MPa 625 MPa 37 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 170J
Helsvetsgods -60 °C 150 J
Helsvetsgods -110°C 140J
Helsvetsgods -196 °C 75J

Tradsammansattning %

Cc Mn Si Ni Cr Mo Cu Ferrit FN
0.01 1.8 0.9 10.5 19.9 0.15 0.10 9
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

OK Tigrod 308H

OK Tigrod 308H &r en rostfri svetstrad avsedd for TIG-svetsning av austenitiska krom- nickelmaterial av typ 18% Cr

8% Ni. Den har bra motstand mot allman korrosion. OK Tigrod 308H har hog kolhalt, vilket gor att den passar for
applikationer anvanda i hoga temperaturer. Den &r inte lamplig for applikationer som utsétts for krypning. Legeringstypen
anvands allmant i kemikalie- och petrokemiska anlaggningar for svetsning av rér, cykloner och kokare. (Art nr 1615)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER308H, EN ISO 14343-A'W 199 H
elektroder:
Legeringstyp: Austenitisk 19% Cr - 9% Ni - Hogt C

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 350 MPa 550 MPa 30 %

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.05 1.9 0.5 9.2 19.8 0.15 0.1
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

OK Tigrod 309L

OK Autrod 309L &r en Gverlegerad extra lagkolhaltig tradelektrod som ar avsedd for svetsning av liknande legeringar.
Traden har gott motstand mot allman korrosion. Rekommenderas dven for sammanfogning av skilda stéltyper som
rostfritt mot olegerade eller laglegerade stal samt for rostfri pasvetsning av olegerat stal. (Art nr 1653)

Klassificering trad och Werkstoffnummer :~1.4332, SFA/AWS A5.9:ER309L, EN ISO 14343-A:W 23 12 L
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, CWB ER309L, NAKS/HAKC 1.6MM, VdTUV 10021
Legeringstyp: Austenitisk (ca. 10 % ferrit) 24 % Cr - 13 % Ni - Lagt C

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 430 MPa 590 MPa 40 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 160 J
Helsvetsgods -60 °C 130J
Helsvetsgods -110°C 90J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu FN WRC-92 N
0.02 1.8 0.4 13.4 23.2 0.10 0.08 9 0.05
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OK Tigrod 309LSi

OK Tigrod 309LSi ar en Gverlegerad extra lagkolhaltig rostfri tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av austenitiska rostfria
stél (ex. 316L och 308L) mot ordinéra olegerade och laglegerade stal. OK Autrod 309LSi rekommenderas till exempel

for AISI 304, 404L och X5CrNi18-10 (852332, W. nr. 1. 4301) och SS2333 eller motsvarande rostfria stal enligt andra
normer. Den ar ocksa lamplig for bottenstrangar i Gvergangen mellan kompoundplatens rostfria skikt och det olegerade.
Den hoga kiselhalten medfor goda svetsningsegenskaper. OK Tigrod 309LSi har gott motstand mot allmén korrosion. (Art

nr 1651)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:W 23 12 L Si, SFA/AWS A5.9:ER309LSi, Werkstoffnummer :~1.4332
elektroder:

Godkénnanden: CE EN 13479, DB 43.039.17, NAKS/HAKC 2.4mm, VdTUV 12489

Legeringstyp: Austenitisk (ca. 8 % ferrit) 24 % Cr - 13 % Ni - Lagt C

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Foérlangning
Helsvetsgods 475 MPa 635 MPa 32 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 150 J
Helsvetsgods 0°C 150 J
Helsvetsgods -60 °C 150J
Helsvetsgods -110°C 130J

Tradsammansiattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu Ferrite FN
0.02 1.7 0.9 13.5 23.4 0.15 0.12 9
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OK Tigrod 309MoL

OK Tigrod 309MoL é&r en extra lagkolhaltig Overlegerad tradelektrod for TIG-svetsning av typ 22% Cr, 15% Ni, 2.6% Mo (
ER309MoL ). Rekommenderas for TIG-svetsning av liknande legeringar i valsad och gjuten form och fér skarvsvetsning av
skilda staltyper som rostfritt mot olegerat och laglegerat stal dar Mo-innehallet &r viktigt. (Art nr 1654)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER309LMo (mod), EN ISO 14343-A:W 23 12 2 L
elektroder:

Godkannanden: DNV 309MoL

Legeringstyp: Austenitisk (ca. 8% ferrit) “309LMo”, 22 % Cr - 15 % Ni - 3 % Mo - Lagt C

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 510 MPa 630 MPa 26 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 90J

Tradsammansiattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.01 15 0.4 14.6 214 25 0.12
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OK Tigrod 310

OK Tigrod 310 ger ett helaustenitiskt eldhardigt svetsgods av typen 25% Cr, 20% Ni med skalningstemperatur 1100

- 1150 °C och god héllfasthet vid hog temperatur. Rekommenderas i forsta hand for eldhardiga stal som 1.4845
(SS2361) eller motsvarande legeringstyper. OK Tigrod 310 kan &ven anvéandas vid svetsning av vissa lufthardade stal, t
ex pansarstal, industriungnar varmevaxlare samt vid svetsning av rostfritt mot olegerat stél. Vid svetsning av kolstal eller
laglegerat stal mot rostfritt ger elektroden en mjuk bearbetbar svets. (Art nr 1670)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER310, EN ISO 14343-A:W 25 20
elektroder:
Legeringstyp: Helt Austenitisk (25 % Cr - 20 % Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 390 MPa 590 MPa 43 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 1754
Helsvetsgods -196 °C 60J

Tradsammansiattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.10 1.6 0.4 20.7 25.8 0.10 0.05

esab.se 261



TIG-STAVAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

OK Tigrod 312

OK Tigrod 312 ger ett hoghallfast svetsgods med hdg slitstyrka av typ 29% Cr och 9% Ni som tal bade utspadning

och upplegering. Ger starka svetsar bade i hdglegerade och laglegerade stél, t ex rostfria stal mot olegerade stal,

mot laglegerade och mot andra hoglegerade stél, exempelvis austenitiskt Mn-stél. Den héga kromhalten ger lag
friktionskoefficient och god eldhardighet (oxidationsmotstand vid hoga temperaturer). | manga fall kan svetsning vid
férndjd arbetstemperatur elimineras, men for stal med hog kolekvivalent ar det dnskvart for basta resultat att forvarma
150 - 200 °C. Legeringen anvands i stor utstréackning for att sammanfoga olika stal, speciellt om en av komponenterna ar
helaustenitiskt, och for stal som &r svara att svetsa, d. v. s. maskinkomponenter, verktyg och austeniska manganstal.

(Art nr 1675)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER312, EN ISO 14343-A:W 29 9
elektroder:
Legeringstyp: Ferrit-Austenitisk (29 % Cr - 9 % Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 610 MPa 770 MPa 20 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 50 J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.10 1.6 0.4 8.8 30.7 0.20 0.14

262 esab.se



TIG-STAVAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR iAB

OK Tigrod 316L

OK Tigrod 316L &r en extra lagkolhaltig, rostfri svetstrad avsedd for TIG-svetsning av austenitiska rostfria stél av typ 18
Cr, 12 Ni, 3 Mo. Den rekommenderas till AISI 316, 316L, 1. 4436 (SS 2343), 1. 4435 (SS 2353) eller motsvarande rostfria
stal enligt andra normer. OK Tigrod 316L har en god allman korrosionsbestandighet, i synnerhet mot sura och klorerade
miljder. Legeringen har 1&g kolhalt som gor det sarskilt rekommenderbart dar det finns en risk for interkristallin korrosion.
Legeringen anvands i stor utstrackning inom den kemiska och livsmedelsindustrin samt inom varvsindustrin och olika
typer av arkitektoniska strukturer. (Art nr 1630)

Klassificering trad och Werkstoffnummer :~1.4430, SFA/AWS A5.9:ER316L, EN ISO 14343-A:W 19123 L

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, ABS ER 316L, BV 316L BT, CWB ER316L, VdTUV 04270, DNV-GL VL
316 L (I1), NAKS/HAKC 2.0-3.2 mm

Legeringstyp: Austenitisk (ca. 10 % ferrit) 19% Cr - 12% Ni - 3% Mo - Lagt C

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 470 MPa 600 MPa 32 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 1754
Helsvetsgods -60 °C 130J
Helsvetsgods -110°C 120J
Helsvetsgods -196 °C 75J

Tradsammanséattning %

C Mn Si Ni Cr Mo FNWRC-92 N
0.01 1.7 0.4 12.0 18.2 2.6 7 0.04
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OK Tigrod 316LSi

OK Tigrod 316LSi &r en extra lagkolhaltig rostfri svetstrad for TIG-svetsning av rostfria stal innehallande ca. 18 Cr, 12 Ni, 3
Mo. Rekommenderas till exempelvis AISI 316, 316L. och 1. 4436 (SS2343), 1. 4435 (SS2353) eller motsvarande rostfria
stal enligt andra normer. Den férhojda halten av kisel medfor battre svetsningsegenskaper. OK Autrod 316LSi har god
allméan korrosionsbestandighet, i synnerhet mycket god korrosionmostand i sura och klorid miljder. Legeringen har lag
kolhalt som gor det sérskilt lamplig nér det finns en risk for interkristallin korrosion. Legeringen anvands i stor utstrackning
inom den kemiska och livsmedelsindustrin, samt inom varvsindustrin och olika typer av arkitektoniska strukturer. Den
férhojda halten av kisel medfér battre svetsningsegenskaper. (Art nr 1632)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER316LSi, Werkstoffnummer :~1.4430, EN ISO 14343-A:\W 19 12 3L Si

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 2.0MM-2.4MM, BV 316L BT, DB 43.039.06, DNV 316L
(-196°C), GL 4429 (1), VdTUV 05336

Legeringstyp: Austenitisk (ca. 8 % ferrit) 19% Cr - 12% Ni - 3% Mo - Lagt C- Hogt Si

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgréns Forlangning
Helsvetsgods 500 MPa 630 MPa 33 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 175J
Helsvetsgods -110°C 110J
Helsvetsgods -196 °C 90J

Tradsammansattning %

(o] Mn Si Ni Cr Mo Cu Ferrit FN
0.01 1.8 0.9 12.2 18.4 2.60 0.12 7
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OK Tigrod 317L &r en extra, lagkolhaltig, rostfri CrNiMo svetstrad for TIG-svetsning av austenitiska rostfria legeringar
av typ 19% Cr, 12% Ni och 3% Mo. OK Autrod 317L har gott motstand mot allman korrosion och punktfratning
tack vare sin hoga halt av molybden. Legeringstypen har 1&g kolhalt och rekommenderas speciellt nar det finns risk
for korngransfratning. Den anvands ocksé under svara korrosionsforhallande, som inom petrokemisk, massa och
pappersindustri. (Art nr 1634)

Klassificering trdd och EN ISO 14343-A:W18 15 3 L, SFA/JAWS A5.9:ER317L

elektroder:

Legeringstyp: Austenitisk (ca. 8 % ferrit) 19% Cr - 12% Ni - 3% Mo - Lagt C

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréns Brottgréns Férldangning

Helsvetsgods 390 MPa 600 MPa 45 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 1354

Helsvetsgods -196 °C 55J

Tradsammansittning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu FNWRC- N
92

0.01 1.4 0.4 13.6 18.9 3.6 0.05 7 0.05
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OK Tigrod 318Si

OK Tigrod 318 Si ar en extra lagkolhaltig, rostfri svetstrad for TIG-svetsning av Nb- eller Ti-stabiliserade s k syrafasta stél
av typ 18 Cr, 12 Ni, 3 Mo. Mo-halten hojer korrosionsmotstandet i reducerande miljo och ékar varmhalifastheten. Traden
klarar driftstemperaturer upp till 400 °C tack vare legeringen med Nb som dessutom hojer korrosionsmotstandet mot
interkristallin korrsion. OK Tigrod 318 Si rekommenderas till exempelvis AlSI 316 Ti, X6CrNiMoTi17-12-2 (§S52350, W. nr
1. 4571) eller motsvarande stél enligt andra normer. Den forhojda halten av kisel medfor battre svetsningsegenskaper. (Art

nr 1631)

Klassificering trad och Werkstoffnummer :~1.4576, EN ISO 14343-A:\W 19 12 3 Nb Si
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, DB 43.039.15, VdTUV 09737

Legeringstyp: Austenitisk (ca. 7 % ferrit) 19% Cr - 12% Ni - 3 % Mo - Nb

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 460 MPa 615 MPa 35 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 40J
Helsvetsgods -60 °C 70J

Tradsammansattning %
Cc Mn Si Ni Cr Mo Cu Ferrit FN  Nb
0.05 1.7 0.8 11.9 18.8 2.60 0.10 6 0.50
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OK Tigrod 347

OK Tigrod 347 ar en niobstabiliserad, rostfri svetstrad for TIG-svetsning av stabiliserade 18% Cr, 8% Ni material som
AISI 321, 347, X6CrNiTi18-10 (SS 2337, W. nr 1. 4541), X6CrNiNb18-10 (SS2338, W. nr 1. 4550). W. nr 1. 4551 eller
motsvarande niob- eller titanstabiliserade rostfria stal enligt andra normer. Svetsgodset har pa grund av Nb-tillsatsen hogt
motstand mot interkristallin korrosion och tal, aven med hjalp av den hoga kolhalten, hdga temperaturer. (Art nr 1621)

Klassificering trad och Werkstoffnummer :~1.4551, SFA/AWS A5.9:ER347, EN ISO 14343-A:W 19 9 Nb
elektroder:

Godkannanden: NAKS/HAKC 2.4mm

Legeringstyp: Austenitisk (ca. 8 % ferrit) 19% Cr - 9% Ni - Nb

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 510 MPa 655 MPa 35 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 130J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu Ferrit FN | Nb
0.04 1.4 0.4 9.5 19.3 0.10 0.05 7 0.50
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OK Tigrod 347Si &r en niobstabiliserad, rostfri svetstrad for TIG-svetsning av stabiliserade 18% Cr, 8% Ni material som
AISI 321, 347, X6CrNiTi18-10 (SS 2337, W. nr 1. 4541), X6CrNiNb18-10 (SS2338, W. nr 1. 4550). W. nr 1. 4551 eller
motsvarande niob- eller titanstabiliserade rostfria stal enligt andra normer. Svetsgodset har pa grund av Nb-tillsatsen
hogt motstand mot interkristallin korrosion och tél, &ven med hjélp av den hdga kolhalten, hoga temperaturer. Det hdgre
kiselinnehallet forbattrar vatning mot fogkanter. (Art nr 1611)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER347Si, Werkstoffnummer :~1.4551, EN ISO 14343-A:W 19 9 Nb Si
elektroder:

Godkénnanden: NAKS/HAKC 1.6MM-2.4MM, VdTUV 09736

Legeringstyp: Austenitisk (ca. 8 % ferrit) 19% Cr - 9% Ni - Nb

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 440 MPa 640 MPa 35 %
Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 90J

Helsvetsgods -60 °C 754J
Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu Ferrit FN | Nb
0.04 1.7 0.7 9.8 19 0.1 0.10 7 0.60
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OK Tigrod 385

OK Tigrod 385 &r en extra lagkolhaltig helaustenitisk svetstrad for TIG-svetsning av typ 20 Cr, 25 Ni, 4,5 Mo, 1,5 Cu
och &r avsedd for svetsning av exempelvis 1. 4539 (852562), SS2564, Avesta 904L eller motsvarande stél enligt andra
normer. OK Tigrod 385 svetsgodset har god motstandskraft mot spanningskorrosion och interkristallin korrosion och
visar mycket god motstandskraft i milioer med icke-oxiderande syror. Bestandigheten mot spaltkorrosion ar battre &n

den hos vanliga 18% Cr, 8% Ni, Mo-stal. Legeringen anvands i stor utstréackning i manga tillampningar i samband med
processindustrin. (Art nr 1655)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER385, EN ISO 14343-A:W 20 25 5 Cu L
elektroder:

Godkannanden: VATUV 05444 (IT)

Legeringstyp: Fully Austenitisk (20 % Cr - 25 % Ni-5 % Mo - 1.5 % Cu - Lagt C)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 340 MPa 540 MPa 37 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 120J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu N
0.01 1.7 0.4 25.0 20.0 4.4 1.5 0.05
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OK Tigrod 2209

OK Tigtrod 2209 &r en extra lagkolhaltig ferritaustenitisk TIG-trad for svetsning av s k "Duplex”-stal exempelvis Avesta
2205, 1. 4462 (S52377), UNS S31803. Svetsgodset har bra motstand mot allmén korrosion, interkristallin korrosion,
punktfratning och speciellt mot spanningskorrosion i klorid och véatesulfidhaltig miljo. (Art nr 1686)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER2209, EN ISO 14343-AW 22 93N L

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, VATUV 05519, VdTUV 06282, NAKS/HAKC 2.0MM-3.2MM, DB
43.039.19, VdTUV 13010

Legeringstyp: Austenitisk-ferrit (22.5 % Cr - 8 % Ni - 3 % Mo - Lagt C)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgréns Forlangning
Helsvetsgods 600 MPa 765 MPa 28 %
SHT 1050 °C 0.5h 450 MPa 730 MPa 34 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 100 J
Helsvetsgods -10°C

Helsvetsgods -20°C 85J
Helsvetsgods -60 °C 60 J

SHT 1050 °C 0.5h 20°C 130 J

SHT 1050 °C 0.5h -20°C 110J

SHT 1050 °C 0.5h -60 °C 90J

Tradsammansattning %
C Mn Si Ni Cr Mo N
0.01 1.5 0.5 8.5 22.7 3.2 0.17
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OK Tigrod 2509

OK Tigrod 2509 &r en extra lagkolhaltig ferritaustenitisk tradelektrod for Tig-svetsning av s k "Duplex”-stal exempelvis
Avesta 2205, 1. 4462 (552377), UNS S31803, Zeron 100. Svetsgodset har bra motstand till allman korrosion,
interkristallin korrosion och punktfratning och speciellt mot spanningskorrosion i klorid och vatesulfidhaltig miljé. (Art nr

1686)
Klassning: | SFA/AWS A 9:ER2504, EN IS0 14343-AW 25 9 4 N L |
‘ Legeringstyp: ‘Austenitisk—ferrit (25 % Cr- 10 % Ni - 4 % Mo - Lagt O) ‘

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 660 MPa 835 MPa 37 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods -20°C 200 J
Helsvetsgods -50 °C 180J

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo N
0.01 0.4 0.4 9.4 25.2 3.9 0.24
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OK Tigrod 410NiMo

OK Tigrod 410NiMo &r en rostfri svetstrad avsedd for TIG-svetsning av legeringstyp 13% Cr, 4,5% Ni och 0,5% Mo.
Denna legering anvands till martensitiska och ferritmartensitiska stal med liknande sammansattning i olika applikationer,
som i vattenturbiner. (Art nr 1679)

Klassificering trad och ENISO 14343-A/W 13 4
elektroder:
Legeringstyp: Martensitic-ferrit (13 % Cr - 4.5 % Ni - 0.5 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgréns Forlangning
Avspénningsglédgad 2 hr 600 °C | 930 MPa 1000 MPa 17 %
Avspanningsgldédgad 8 hr 600 °C | 770 MPa 870 MPa 22 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Avspénningsglédgad 2 hr 600 °C 0°C 120J
Avspanningsglddgad 8 hr 600 °C 0°C 1754
Avspanningsglddgad 2 hr 600 °C -20°C 120J
Avspanningsglodgad 8 hr 600 °C -20°C 165J

Tradsammansattning %
Cc Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.02 05 0.4 4.2 12.4 0.6 0.1
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OK Tigrod 430LNbTi

OK Tigrod 430LNDbTi &r en ferritisk rostfri trad med lag kolhalt och utméarkta svetsegenskaper. Traden har 18% Cr och
ar stabiliserad med Nb och Ti, for svetsning av liknande och matchande stal. OK Tigrod 430LNbTi &r utvecklad och
designad for bilindustrin och anvéands for tillverkning av avgassystem. Traden bor anvandas nar det finns ett behov av
mycket god bestandighet mot korrosion och termisk utmattning. (Art nr 1678)

Klassificering trad och Werkstoffnummer :1.4509 mod, EN ISO 14343-AW Z 18 LNb Ti
elektroder:
Legeringstyp: 18 % Cr - Nb

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu Ti
0.01 0.5 0.5 0.2 18.5 0.06 0.10 0.20

274 esab.se



TIG-STAVAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR iAB

OK Tigrod 16.95

OK Tigrod 16.95 &r en korrosionsbestandig krom-nickel-manganlegerad svetstrad for TIG- svetsning av austenitiska
rostfria stél av typ 18% Cr 8% Ni 6% Mn. OK Tigrod 16.95 har korrosionsegenskaper liknande motsvarande
grundmaterial. Det hoga kiselinnehallet forbattrar svetsningsegenskaperna som flytbarhet och vatning. Vid skarvsvetsning
av artskilda material &r korrosionsegenskaperna av sekundar betydelse. Legeringstypen &r av valkand sprickséker typ och
anvandes allmant inom industrin for stal med begrénsad svetsbarhet, hardningsbenagna stal, austenitiska manganstal
samt pansarplat och varmebestandiga stal. (Art nr 1695)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER307 mod, Werkstoffnummer :~1.4370, EN ISO 14343-A:W 18 8 Mn
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, DB 43.039.12, VdTUV 05421

Legeringstyp: Austenitisk (18 % Cr - 8 % Ni- 7 % Mn)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 450 MPa 640 MPa 41 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 130J
Helsvetsgods -60 °C 56 J

Tradsammansattning %
Cc Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.08 7.0 09 8.1 187 0.20 0.10
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OK Tigrod Ni-1

OK Tigrod Ni-1 &r en nickelbaserad tradelektrod legerad med 3 % Ti for TIG-svetsning av nickel med hdg renhetsgrad (
min. 99,6% Ni), smidda nickeldetalier och nickel med reducerad kolhalt. Legeringen har ett brett anvandningsomrade i
applikationer som finns i korrosiva miljder. (Art nr 1992)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNi-1, EN ISO 18274:S Ni 2061 (NiTi3)
elektroder:

Godkannanden: VdTUV 12659, VdTUV 12665

Legeringstyp: Nickel (Ni + 2.5 % Ti)

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur

Helsvetsgods 20°C

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Al Cu Fe Ti
0.01 0.4 0.5 96 0.06 0.01 0.04 3.1
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OK Tigrod NiCr-3

OK Tigrod NiCr-3 &r en krom-manganlegerad, nickelbaserad tradelektrod for TIG-svetsning av saval hoglegerade varm-
och korrosionsbestandiga stal samt stél avsedda for laga temperaturer. Elektroden ar lampad for nickellegeringar av typ
Inconel 600 och liknande nickelbaslegeringar samt for 9% Ni-stél och liknande stal med hég seghet vid laga temperaturer

och for svetsning av ndmnda stél tilsammans. Svetsgodset ger gott motstand mot spanningskorrosion och punktfratning.
(Art nr 1985)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNICr-3, EN ISO 18274:S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
elektroder:

Godkannanden: VdTUV 12657, VdTUV 12667

Legeringstyp: (Ni+20 % Cr+3 % Mn + 2.5 % Nb)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 400 MPa 650 MPa 40 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 150 J

Tradsammansiattning %

C Mn Si Ni Cr Cu Fe Nb+Ta Ti
0.04 3.0 0.2 72.50 20.0 0.01 1.3 25 0.35
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OK Tigrod NiCrMo-3

OK Tigrod NiCrMo-3 ar en krom-molybdenlegerad, nickelbaserad tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av saval
hoglegerade varm- och korrosionsbestéandiga stal samt stal avsedda for ldga temperaturer. Elektroden ar lampad for
nickellegeringar av typ Inconel 625, 825, Incoloy 800 och for 5-9% Ni-stél och liknande stal med hog seghet vid ldga
temperaturer och dessa legeringar mot varandra. Elektroden rekommenderas dven for Avesta 254SMO och Wnr 1. 4547
(SS 2378). Svetsgodset har mycket goda mekaniska egenskaper vid héga och laga temperaturer. Bra motstand mot
punktfratning och spanningskorrosion . Detta trad anvénds som pasvetsning av ventilntikomponenter och rérpasvetsning
inom segmentet olja och gas. Svetsgodset ger gott motstand mot savél punkt som spanningskorrosion. (Art nr 1984)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNICrMo-3, EN ISO 18274:S Ni 6625
elektroder:

Godkannanden: DNV For NV1.5Ni up to NVON;, VdTOV 12460
Legeringstyp: (Ni+22 % Cr+9 % Mo - 3.5 % Nb)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 550 MPa 780 MPa 40 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods -196 °C 100 J

Tradsammanséttning %

C Mn Si Ni Cr Mo Fe Nb+Ta
0.02 0.04 0.06 64.8 22.7 8.6 0.3 35

OK Tigrod NiCrMo-4

OK Tigrod NiCrMo-4 &r en korrosions- och varmebestandig nickel-krom svetstrad for TIG-svetsning avsedd for
hoglegerat stél, varmebestandigt stél, korrosionsbestandigt stél, 9Ni stal och liknande stal med hog slagseghet vid laga
temperaturer. Bra motstand mot spanningskorrosion. (Art nr 1983)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNICrMo-4, EN ISO 18274:S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4)
elektroder:

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Fe w
0.01 0.45 0.05 Rest 15.5 16.1 5.8 35
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OK Tigrod NiCrMo-13

OK Tigrod NiCrMo-13 ar en krom- molybdenlegerad, Ni-bas tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av séval hoglegerade
varmhalifasta stél, korrosionstroga stal som kallsega material. Elektroden &r ldmpad for nickellegeringar av typ Alloy

59, Hasteloy C-276, Inconel 625, 825 Incoloy 800 och for 5-9% Ni-stél och liknande stal med hog seghet vid laga
temperaturer. Elektroden rekommenderas dven for s. k. “'superaustenitiska” stal av typen 20%Cr - 25%Ni och 4-6% Mo,
exempelvis AlISi /ASTM S31254 och S32654. OK Autrod 19.81 rekommenderas aven for Avesta 654SMO, 254SMO och
Whnr 1. 4547 (SS 2378). TIG-staven kan &ven anvandas for svetsning av ovan namnda stal mot varandra samt kolstal.
Svetsgodset ger gott motstand mot savél punkt- som spanningskorrosion. (Art nr 1981)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNiICrMo-13, EN ISO 18274:S Ni 6059 (NiCr23Mo16)
elektroder:

Godkannanden: VdTUV 12663 (MV)

Legeringstyp: (Ni + 23 % Cr + 16 % Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 500 MPa 750 MPa 40 %
Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods -110°C 120J
Tradsammansattning %
C Mn Si Ni Cr Mo Al Fe
0.01 0.2 0.1 61.0 23.0 16.0 0.3 1.0

OK Tigrod NiCu-7

OK Tigrod NiCu-7 ar en nickelbaserad elektrod legerad med 30 % Cu, 2 % Tioch 1 % Fe fér Tig-svetsning av material
av samma legeringstyp och for svetsning av dessa mot stél. Svetsgodset har god motstand mot flytande havsvatten
bibehaller sin héllfasthet och seghet dver ett tamligen stort temperaturomréde. Denna legering har aven god motstand
mot fluorvatesyra, svavelsyra, alkaliska miljiéer etc. (Art nr 1993)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNICu-7, EN ISO 18274:S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)

elektroder:

Godkannanden: VaTOV 12661 (MV), VATOV 12669 (FP)

Legeringstyp: (Ni+30% Cu+2%Ti+2%Fe)

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Al Cu Fe Nb+Ta Ti

0.03 3 0.3 64 0.03 28 2 <0.5 2
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OK Tigrod 1070

OK Tigrod 1070 &r en ren aluminiumtrad av typ 99. 5 Al for TIG-svetsning av olegerade aluminiumkvaliteter exempelvis
EN-AW 1070A (SS 4005), SS 4007, EN-AW-1200 (SS 4010) och motsvarande enligt andra normer. OK Tigrod 1070

har hog motstandskraft mot kemiska angrepp och &r vaderbestandig. Den &r en relativt mjuk och formbar legering och
anvandes i stor utstrackning i tunnvaggiga produkter och i folieformat. Den har mycket goda svetsningsegenskaper. En
karakteristisk fordel ar att den far en ljus, glattad yta vid anodisering. Legeringen kan inte varmebehandlas. (Art nr 1801)

Klassificering trad och EN ISO 18273:S Al 1070 (A99,7)
elektroder:

Legeringstyp: Al

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 35 MPa 75 MPa 33 %

Tradsammansattning %

Mn Si v Al Cu Fe
0.01 0.02 0.01 99.80 0.01 0.13

OK Tigrod 1100

OK Tigrod 1100 ar aluminiumelektrod &r vaderbestandig och med mycket hdgt motstand mot kemikalieangrepp. Det
ar en relativt mjuk och formbar legering och den anvénds i stor utstrackning i tunnvaggiga och folieprodukter. OK tigrod
1100 har goda svetsningsegenskaper. En tnskvard egenskap hos legeringen &r den ljusa yta som erhallits genom
anodisering. Legeringen kan inte varmebehandlas. (Art nr 1802)

Klassificering trad och EN ISO 18273:S Al 1100 (AI99,0Cu), SFAVAWS A5.10:R1100
elektroder:

Godkannanden: CWB AWS A5.10/A5.10M:2012 (ER1100)

Legeringstyp: Al

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 30 MPa 75 MPa 35 %

Tradsammansattning %

Cu Be Si+Fe Zn
0.07 0.0001 0.55 0.01
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OK Tigrod 1450

OK Tigrod 1450 &r en titanlegerad aluminiumtrad, avsedd fér svetsning av ren aluminium och enklare Al-legeringar som
tex. SS-EN 4054 och motsvarande enligt andra normer OK Tigrod 1450 har hog motstandskraft mot kemiska angrepp
och ar vaderbestandig. Elektroden &r en Al99,5 typ med tillsats av Ti vilket gér svetsgodset finkornigare och darmed

spricksakrare. Den har mycket goda svetsningsegenskaper. En karakteristisk fordel ar att den far en ljus, glattad yta vid
anodisering. Legeringen kan inte varmebehandlas. (Art nr 1811)

Klassificering trad och EN ISO 18273:S Al 1450 (AI99,5Ti)
elektroder:

Legeringstyp: Al

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 40 MPa 90 MPa 35 %
Tradsammansattning %

Mn Si Al Cu Fe Ti Zn
0.02 0.02 99.8 0.01 0.16 0.12 0.01

OK Tigrod 4043

OK Tigrod 4043 ar en kisellegerad aluminiumtrad for gasmetallbagsvetsning av Al-Si- legeringar med kiselhalter upp
till 7% motsvarande EN-AW-6063, EN-AW-6082, EN-AW-42000, EN-AW-42100. OK Autrod 4043 ar en av de mest
anvanda legeringstyperna for svetsning och I6dning och kan sagas vara en universallésning som tillsatsmaterial.
Kiselhalten ger god flytbarhet hos smaltan med bra vatningsegenskaper och ar ett bra val for svetsaren. Legeringen ar

inte kénslig for sprickor och ger en ljus néastan sotfri svets. Legeringstypen rekommenderas inte fér anodisering och kan
inte varmebehandlas. (Art nr 1804)

Klassificering trad och EN ISO 18273:S Al 4043 (AISi5), JIS Z 3232:A4043, SFA/AWS A5.10:R4043
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, DB 61.039.06, JIS JIS Z 3232, CWB AWS A5.10/A5.10M:2012 (ER4043)
Legeringstyp: AlISi

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 55 MPa 124 MPa 18 %
Tradsammansattning %

Mn Si Al Cu Fe Ti Zn
0.01 5.00 Rest 0.02 0.14 0.01 0.01
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OK Tigrod 4047

OK tigrod 4047 utvecklades ursprungligen som lodlegering for dess laga smaltpunkt och smala smaltintervall. Darfor
har den ett hogre Si-innehall &n OK Tigrod 4043, vilket ger 6kad flytbarhet och minskad risk for krympning. Risken
for varmsprickor minskar avsevart nar OK Tigrod 4047 anvandes som tillsatsmaterial. Legeringen kan anvandas i
applikationer med ihallande hdga driftstemperaturer. Legeringen kan inte varmebehandlas. (Art nr 1805)

Klassificering trad och ENISO 18273:S Al 4047 (AISi12), SFA/AWS A5.10:R4047
elektroder:

Godkannanden: CWB AWS A5.10

Legeringstyp: (Al'+12 % Si)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 55 MPa 124 MPa 12 %

Tradsammansattning %

Mn Si Al Cu Fe Zn
0.01 1.5 Rest 0.01 0.18 0.01

OK Tigrod 5087

OK Tigrod 5087 &r en TIG- trad for svetsning av aluminiumlegeringar med upp till 5% Mg och legeringar dér det krévs
hogre draghalifasthet. Legeringsamnet Zr ger forbattrade egenskaper mot varmsprickor under stelnandet. (Art nr 1817)

Klassificering trad och EN ISO 18273:S Al 5087 (AIMg4,5MnZr), SFA/AWS A5.10:R5087
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, DB 61.039.08, VdTUV 05796

Legeringstyp: AMgMn

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 130 MPa 280 MPa 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 35J

Tradsammansattning %

Mn Si Cr Al Cu Fe Mg Ti Zn Zr
0.8 0.04 0.08 Rest 0.01 0.12 4.7 0.08 0.01 0.11
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OK Tigrod 5183

OK Tigrod 5183 ar en magnesium-mangan-legerad, AIMg4. 5Mn, tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av artlika
grundmaterial, som ENAW-5083 (SS 4140) och motsvarande enligt andra normer. OK Tigrod 5183 har utvecklats for att
ge ett svetsgods med hogsta majliga draghalifasthet i svetsat tillstand av EN-AW-5183 och motsvarande al-legeringar
med héga magnesiumhalter. Den mer allmanna legeringstypen OK Tigrod 5356 har lagre héllfasthet och nér inte upp

till EN-AW-5183 i svetsat tillstand. Legeringen anvéndes i marina- och byggnadskonstruktioner dar hog hallfasthet, hog
slagseghet och gott korrosionsmotstand. Legeringstypen rekommenderas inte vid forhojda temperaturer pa grund av risk
for sprickor orsakade av spanningskorrosion. Legeringen kan inte varmebehandlas. (Art nr 1816)

Klassificering trad och ENISO 18273:S Al 5183 (AlMg4,5Mn0,7(A)), JIS Z 3232:A5183, SFAVAWS A5.10:R5183

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, JIS JIS Z 3232, DB 61.039.04, VATUV 04667, CWB A5.10/A5.10M:2012
ER5183, ABS R 5183, NAKS/HAKC 3.2MM

Legeringstyp: AMgMn

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgréns Forlangning
Helsvetsgods 140 MPa 290 MPa 25 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods 20°C 90J

Tradsammanséttning %

Mn Si Cr Al Cu Fe Mg Ti Zn
0.65 0.04 0.08 94.200 0.01 0.13 4.9 0.100 0.01
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OK Tigrod 5356

OK Tigrod 5356 ar den mest anvanda legeringstypen for svetsning av aluminiumlegeringar . OK Tigrod 5356 ar en
magnesiumlegerad aluminiumtrad for MIG-svetsning av saltvattenbestandiga Al-Mg-legeringar innehallande upp till
5%Mg, men anvandes &ven for sin relativt héga héllfasthet. Al-legeringar av typ 5XXX, som svetsas med OK Tigrod 5356

och ger ett svetsgods med mer an 3% Mg kan vid en arbetstemperatur 6ver 65°C vara kénsliga for sprickor orsakade av
spanningskorrosion. Legeringen kan inte varmebehandlas. (Art nr 1815)

Klassificering trad och EN ISO 18273:S Al 5356 (AIMg5Cr(A)), SFA/AWS A5.10:R5356

elektroder:

Klassning: ENISO 18273:S Al 5356 (AIMg5Cr(A), JIS Z 3232:A5356, SFA/AWS A5.10:R5356
Godkéannanden: CE EN 13479, JIS JIS Z 3232, DB 61.039.02, VATUV 04665, CWB A5.10/A5.10M:2012

ER5356, ABS R 5356

Legeringstyp: AMg 5

Tradsammansattning %

Mn Si Cr Al Cu Fe Mg Zn
0.13 0.05 0.12 94.560 0.01 0.13 49 0.01

OK Tigrod 5554

OK Tigrod 5554 ar en elektrod for TIG-svetsning av legeringstyp AIMg2,7Mn och rekommenderas for Al-Mg- legeringar
liknande 5554. Typiska applikationer innefattar kemikalietankar, fordonskomponenter som hjul och ramsektioner.
Svetsgodset &r relativt okansligt for sprickor orsakade av spanningskorrosion vid héga temperaturer. Svetsgodset &r inte
kanslig for spanningskorrosion vid férhéjda temperaturer. (Art nr 1812)

Klassificering trad och ENISO 18273:S Al 5554 (AIMg2,7Mn), SFA/AWS A5.10:R5554

elektroder:

Godkénnanden: CWB A5.10/A5.10:2012 ER5554

Legeringstyp: AMg 5

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 110 MPa 230 MPa 17 %
Tradsammansattning %

Mn Si Cr Al Cu Fe Mg Ti Zn
0.7 0.1 0.1 96 0.01 0.1 2.7 0.15 0.01
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OK Tigrod 5556A

OK Tigrod 5556A &r en elektrod avsedd for TIG- svetsning av aluminiumlegeringar med upp till ca 5%Mg som inte ar
avsedda for varmaldring och dér hog brottgréns efterstravas. Tillsatsen av titan reducerar dven risken for varmsprickor
genom att gora svetsgodset mera finkornigt. Korrosionsmotstandet i marina miljoer & mycket gott. (Art nr 1820)

Klassning: SFA/AWS A5.10:R5556, EN ISO 18273:S Al 5556A (AIMg5Mn)
Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréns Brottgréns Forlangning
Helsvetsgods 145 MPa 295 MPa 25 %
Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
Helsvetsgods +20 °C 254

OK Tigrod 5754

OK Tigrod 5754 ar en aluminiumtrad legerad med 3%Mg for gasmetallbédgsvetsning. Den &r avsedd for svetsning av
Al-Mg-legeringar med magnesiumhalter upp till ca. 3%, som EN-AW- 5005, EN-AW-5052 och motsvarande enligt andra
normer. Legeringstypen utmarks av relativt hdg hallfasthet och god korrosionsbesténdighet. (Art nr 1813)

Klassificering trad och EN ISO 18273:S Al 5754 (AIMg3), SFA/AWS A5.10:R5754

elektroder:

Godkinnanden: vdTUV 04759

Legeringstyp: AlMg

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forldangning
Helsvetsgods 110 MPa 230 MPa 23 %
Tradsammansattning %

Mn Si Cr Al Cu Fe Mg Ti Zn
0.26 0.03 0.15 96.19 0.01 0.09 3.1 0.13 0.01
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OK Tigrod 18.22

OK Tigrod 18. 22 &r en aluminiumtrad for svetsning av aluminiumlegeringar med mer &n 3% Mg, t. ex. AIMg4. 5Mn,
AlMg5Mn och AIMg5Cr, dér det krévs hog héllfasthet. Kan &ven anvandas for material av typen AIMgSiCu och
AISi1MgMn och svets AlZnMg-legeringar, som AlZn4. 5Mg1. Svetstraden har sma tillsatser av Zr vilket dkar finkorniga

strukturen hos svetsgods och goér det mindre kénsligt for varmsprickor under svetsning. Icke varmebehandlingsbar. (Art
nr 1822)

Legeringstyp: (Al +6 % Mg + 0.8 % Mn +Ti + Zr)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

Helsvetsgods 160 MPa 330 MPa 25 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods 20°C 26 J

Tradsammansattning %

Mn Si Al Cu Mg Ti Zr
0.8 0.06 92.93 0.03 5.8 0.03 0.1

286 esab.se



TIG-STAVAR

®
KOPPARBAS LEGERINGAR iAB

OK Tigrod 19.12

OK Tigrod 19.12 &r en kopparbaserad tradelektrod for TIG-svetsning av syrefri, ren koppar och koppar med laga
legeringshalter. OK Tigrod 19. 12 &r legerat med tenn och har goda svetsningsegenskaper. Svetsgodset ar lattbearbetat.
For svetsning av storre arbetsstycken rekommenderas forvarmning. (Art nr 1912)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.7:ERCu, EN ISO 24373:CuSn1
elektroder:
Legeringstyp: (Cu+0.7 % Sn)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgréns Forlangning
Helsvetsgods 75 MPa 220 MPa 30 %

Tradsammanséattning %
Mn Si Cu Fe
0.2 0.2 Rest 0.05

OK Tigrod 19.30

OK Tigrod 19.30 &r en kopparbaserad elektrod for TIG-svetsning av koppar-zinklegeringar och koppar med laga
legeringshalter. OK Tigrod 19. 30 &r legerat med kisel och mangan och har goda svetsningsegenskaper och svetsgodset
har god slitstyrka. OK Tigrod 19.30 rekommenderas for skarvsvetsning av zinkbelagd plat och olegerade och laglegerade
stal och gjutjarn. Som skyddsgas anvands i allmanhet ren argon. (Art nr 1930)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.7:ERCUSI-A, EN ISO 24373:CuSi3Mn1
elektroder:
Legeringstyp: Cu+3%Si)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgréans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 150 MPa 350 MPa 40 %

Tradsammansattning %

Mn Si Cu Fe Sn Zn
0.9 3 96 0.05 0.01 0.05
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OK Tigrod 19.40

OK Tigrod 19.40 &r en aluminium-bronslegerad (CuAl8) elektrod avsedd foér Tig-svetsning av aluminiumbronslegeringar.
Legeringen har hog hallfasthet, bra bestandighet mot nétning, hogt korrosionsmotstand, speciellt i saltvatten. (Art nr

1940)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.7:ERCUAI-A1, EN ISO 24373:CuAl7
elektroder:

Legeringstyp: (Cu+8 %A

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 175 MPa 420 MPa 40 %

Tradsammansattning %

Mn Si Al Cu Fe Pb Zn
0.3 0.1 7 Rest 0.4 0.01 0.1

OK Tigrod 19.49

OK Tigrod 19.49 ar en bronselektrod for TIG- svetsning av legeringarna 90Cu10Ni, 80Cu20Ni, 70Cu30Ni och
liknande. Tillsatsen av Ni héjer hallfastheten och 6kar korrosionsmotstandet hos svetsgodset. OK Tigrod 19.49 kan
aven anvandas for pasvetsning av brons pa detalier som anvands i marina miljder eftersom legeringen har mycket
bra korrosionsmotstand i saltvatten. Legeringen anvandes for pasvetsning av stal samt allmént vid svetsning av Cu-

Ni- komponenter i avsaltningsanlaggningar. Vid svetsning av storre arbetsstycken av kopparlegeringar méaste detalien
forvarmas. (Art nr 1949)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.7:ERCuNi, EN 14640:S Cu 7158 (CuNi30)
elektroder:

Godkannanden: VdTOV 11600

Legeringstyp: (Cu + 30 % Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgréns Forlangning
Helsvetsgods 180 MPa 350 MPa 40 %

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cu Fe
0.02 0.7 0.05 31 Rest 05
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Motsvarande tillsatsmaterial vid byte fran TIG-stavar (TIG, svetsmetod 141) till andra svetsmetoder. Tabellen &r framtagen for att
underlatta val av korrekt tillsatsmaterial. ESAB tar inte ansvar for val av tillsatsmaterial enbart baserat pa informationen i tabellen.
Vid osékerhet kontakta ESAB for radgivning.

Namn

Elektrod

Solidtrad

Rortrad Fluxfylld

Rortrad Metallpulverfylld

Olegerade stal

OK Tigrod 12.60

0K 48.00, OK 53.05

OK Autrod 12.51

OK Tubrod 15.14

OK Tubrod 14.11

OK Tigrod 12.61

0K 48.00, OK 53.05

OK Autrod 12.51

OK Tubrod 15.14

OK Tubrod 14.11

OK Tigrod 12.62

0K 48.00, OK 53.05

OK Autrod 12.64

OK Tubrod 15.14

OK Tubrod 14.11

OK Tigrod 12.64 0K 48.00, OK 53.05 | OK Autrod 12.64 OK Tubrod 15.14 PZ6102
Laglegerade stal

OK Tigrod 13.08 OK74.70 OK AristoRod 13.08 OK Tubrod 15.20 OK Tubrod 14.02
OK Tigrod 13.09 OK 74.46 OK AristoRod 13.09 Dual Shield MoL OK Tubrod 14.02
OK Tigrod 13.12 OK76.18 OK AristoRod 13.12 Dual Shield CrMo1

OK Tigrod 13.16 OK76.18 OK AristoRod 13.16 Dual Shield CrMo1

OK Tigrod 13.17 OK 76.28 OK AristoRod 13.22 Dual Shield CrMo2

OK Tigrod 13.22 OK 76.28 OK AristoRod 13.22 Dual Shield CrMo2

OK Tigrod 13.23 0K 48.08 OK Tubrod 15.17 OK Tubrod 14.05
OK Tigrod 13.26 OK 73.08 OK AristoRod 13.26 OK Tubrod 14.01
OK Tigrod 13.28 OK 73.68 Ok Autrod 13.28 Pz6138 Coreweld 46 LT
OK Tigrod 13.32

OK Tigrod 13.37 OK 76.96 OK Autrod 13.37 Shield Bright NiCrMo-3*

OK Tigrod 13.38 OK 76.96 OK Autrod 13.38

OK Tigrod 55 Filarc 98S OK AristoRod 55 Dual Shield 55 OK Tubrod 14.03
Rostfria och hoglegerade stal

OK Tigrod 308L OK 61.35 OK Autrod 308L Shield Bright 308L OK Tubrod 15.30
OK Tigrod 308LSi OK 61.20, OK61.30 | OK Autrod 308LSi Shield Bright 308L OK Tubrod 15.30
OK Tigrod 308H OK 61.25 OK Autrod 308H Shield Bright 308H

OK Tigrod 309L OK 67.60 OK Autrod 309L Shield Bright 309L

OK Tigrod 309LSi OK 67.75 OK Autrod 309LSi Shield Bright 309L

OK Tigrod 309MoL OK67.71 OK Autrod 309MoL Shield Bright 309LMo

OK Tigrod 310 OK 67.13, 0K 67.15 | OK Autrod 310

OK Tigrod 312 0K 68.81, 0K 68.82 | OK Autrod 312

OK Tigrod 316L OK 63.35 OK Autrod 316L Shield Bright 3161

OK Tigrod 316LSi OK 63.20, OK63.30 | OK Autrod 316LSi Shield Bright 316L OK Tubrod 15.31
OK Tigrod 317L OK 64.30 OK Autrod 317L

OK Tigrod 3188i OK 63.80, 0K 63.85 | OK Autrod 318Si

OK Tigrod 347 OK 61.80, OK 61.81 | OK Autrod 347Si Shield Bright 308L* OK Tubrod 15.30*
OK Tigrod 3478i OK 61.85 OK Autrod 3478i

OK Tigrod 385 Ok 69.33 OK Autrod 385

OK Tigrod 2209 OK 67.50, OK67.53 | OK Autrod 2209 Shield-Bright 2209 OK Tubrod 15.37
OK Tigrod 2509 OK 68.53, OK68.55 | OK Autrod 2509 Shield-Bright 2594

OK Tigrod 410NiMo OK 68.17, 0K 38.25 | OK Autrod 410NiMo | PZ6166

OK Tigrod 430LNbTi OK Autrod 430LNbTi

OK Tigrod 16.95 OK 67.45 OK Autrod 16.95 OK Tubrodur 2000 D | OK Tubrod 15.34
Nickelbaslegeringar

OK Tigrod Ni-1 OKNi-1 OK Autrod Ni-1

OK Tigrod NiCr-3

OK Tigrod NiCrMo-3 | OK NiCrMo-3 OK Autrod NiCrMo-3 | Shield-Bright NiCrMo-3

OK Tigrod NiCrMo-4

OK Tigrod NiCrMo-13 | OK NiCrMo-13 OK Autrod NiCrMo-13

OK Tigrod NiCu-7

*) Produkter mérkta med * har inte identiska egenskaper med ursprungsprodukten, kontakta dérfor ESAB for radgivning.
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TIG-STAVAR

EXEMPEL PA MOTSVARANDE TILLSATSMATERIAL

A
ESAB *
A

Motsvarande tillsatsmaterial vid byte fran TIG-stavar (TIG, svetsmetod 141) till andra svetsmetoder. Tabellen &r framtagen for att
underlétta val av korrekt tillsatsmaterial. ESAB tar inte ansvar for val av tillsatsmaterial enbart baserat pa informationen i tabellen.
Vid osékerhet kontakta ESAB for radgivning.

Namn Elektrod Solidtrad Rortrad Fluxfylld Rortrad Metallpulverfylld
Aluminiumlegeringar

OK Tigrod 1070 OK AIMn1 OK Autrod 1070
OK Tigrod 1100 OK Autrod 1100
OK Tigrod 1450 OK Autrod 1450
OK Tigrod 4043 OK AISi5 OK Autrod 4043
OK Tigrod 4047 OK AISi12 OK Autrod 4047
OK Tigrod 5087 OK Autrod 5087
OK Tigrod 5183 OK Autrod 5183
OK Tigrod 5356 OK Autrod 5356
OK Tigrod 5554 OK Autrod 5554
OK Tigrod 5556A OK Autrod 5556A
OK Tigrod 5754 OK Autrod 5754
OK Tigrod 18.22 OK Autrod 18.22
Kopparbaslegeringar

OK Tigrod 19.12 OK Autrod 19.12
OK Tigrod 19.30 OK Autrod 19.30
OK Tigrod 19.40 OK Autrod 19.40
OK Tigrod 19.49 OK Autrod 19.49

*) Produkter mérkta med * har inte identiska egenskaper med ursprungsprodukten, kontakta dérfér ESAB for radgivning.

290 esab.se



~ . Rortradar




A
ESAB °
A

Fluxfylida rortradar
Namn EN SFA/AWS Artnr. VacPac WPQGR  Sid .
Olegerade stal
. T422 INIRC 3 H10 E70T1-C1A0-G
Filarc PZ6111 T462 1NiRM 3 H10 E70T1-M21A0-G 2571 2%
. T4221NIRC 3 H10 E70T1-C1A0-G-H8
Az PZBTTIRS T462 INiRM 3 H10 E70T1-M21A0-G-H8 BeS =
. T422PC1H5 E71T1-C1A0-CS2-H4
Filarc PZ6113 T462P MO EH MoIAD Ceo g | 2619 | VaoPac WPOR 298
. E71T1-C1A2-CS2
Filarc PZ6113S T463PC2H5 TAE3PCn e 2653 299
T423BC2HS E71T5-M21A2-CS1-H4
OK Tubrod 16.00 T423BM2HS ET1T5-ClA2-Cs1-Ha | 0P 80
T422PC1H5 T422PC1H5
OK Tubrod 15.13 146210 1462 P M1 O 1513 WPQR 301
OK Tubrod 15.13 C T464PC1H5 E71T1-C1A4-CS2-H4 | 15C3  VacPac 302
T462PC1H5 E71T1-M21A0-CS2-H8
OK Tubrod 15.14 Ta8 P ErT.CiAcCsa g | 1514 WPQR 308
T462PC1H5 E71T1-C1A0-CS2
OK Tubrod 15.15 T462PM2H5 E71T1-M21A0-CS2 1515 VacPac 304
Laglegerade stal
Dual Shield 55 T554ZPM2H5 E91T1-M21A4-G 35XA 305
Dual Shield 62 T624Mn15NIPM2H5  E101T1-M21A4-G-H4  35XC | VacPac 306
Dual Shield 69 T696ZPM2HS E111T1-M21A6-G-H4 | 35XD | VacPac 307
Dual Shield CrMof T CrMo1 P M2 H5 E81T1-M21PY-B2 35C1 VacPac 308
Dual Shield Crio2 T CrMo2 P M 2 H5 E91T1-M21PY-B3 35C2 | VacPac 300
. E101T1-GM
Dual Shield 1 4130 SR~ | N/A 01T MoAAPS.GHa | 35D 310
Dual Shield Mol MoL P M 2 H5 E81T1-M21PY-Al 35C3 | VacPac 311
. T422ZPC1H5 E71T1-C1A2-G-H4
Fllarc PZ6112 T462ZPM1H10 E71T1-M21A2-G-H8 2o13 812
Filarc PZ6114 T464PM1H5 E71T1-M21A4-CS2-H4 | 2829 WPQR 313
Filarc PZ6114S T464PC1H5 E71T1-C1A4-CS2-H4 | 2834 314
Filarc PZ6115 T5052Ni P M2 H5 2638 315
Filarc PZ61165S T46615NiP C 1 H5 E81T1-C1A8-K2-H4 2663 | VacPac 316
. . E71T5-M21A8-G-H4
Filarc PZ6125 T426INIBM1HS 1T MD1P8. O Ha 2642 317
. . E81T1-NiTM JH4
Filarc PZ6138 T506 1NiPM 1 H5 ESTI M AB N e 2580 | VaoPac 318
. . E71T1-M21P8-Nit
Filarc PZ6138SR T466INIPM1H5 E81TH M21AB NIt 2887 | VacPac 319
E81T1-NI1CJ
Filarc PZ6138S SR T466INiPC1H5 E71T1-C1P8-Ni1 2888 | VacPac 320
E81T1-C1A8-Ni1
. E81T1-M21PY-Al
Filarc PZ6222 TMoLP M2 H5 T M1 AY A 2665 321
OK Tubrod 15.06 T426 INIBM1H5 E71T5-M21A8-G-H4 1506 322
OK Tubrod 15.09 T6942NMOPM2H5  E111T1-M21A4-K3-H4 1509  VacPac 323
OK Tubrod 15.11 T5062Ni P M2 H5 E81T1-M21-A8-Ni2 1511 324
T4631INIPC2H5 .
OK Tubrod 15.17 484N M2 e E81T1-M21A4-Nit 1517 | VacPac 325
OK Tubrod 15.19 T505ZPM2H5 E81T1-M21AG-Ni1 1519 326
OK Tubrod 15.20 E81T5-M21PZ-G-H4 E81T5-M21PZ-G-H4 1520 327
OK Tubrod 15.22 N/A E90T5-B3 1522 328
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RORTRADAR

INNEHALL

Forts. fluxfyllda rortradar

Y 4
ESAB *
A

Namn EN SFA/AWS Artnr. | VacPac WPQR | Sidnr.

OK Tubrod 15.27 T69 5 Mn2.5Ni B 3 H5 E110T5-M21A6-G 1527 329
- T556 T1-1C A-N3

Primeweld 81-K2 T46615NiPC1H5 E81T1-C1A8-K2-H4 35MK 330

Primeweld 81-Ni1M T506 INIPM 1H5 E81T1-M21A8-Ni1-H4 35MM 331

Primeweld 81-Ni1 T466 INIPC1H5 E81T1-C1A8-Ni1-H4 35MC 332

Rostfria och hoglegerade stél

Filarc PZ6163 TFe7 N/A 2587 333

. T134MM122

Filarc PZ6166 T134MMI3 2 N/A 2590 334
. . T2293NLPC12 E2209T1-4

Shield-Bright 2209 To993NLP M2 2 E2009TH-1 35HC VacPac 335

Shield-Bright 2594 T2594NLPM212 E2594T1-4 35HD VacPac 336
. . T199HPC12 E308HT1-1

Shield-Bright 308H T199HP M21 2 E308HT1-4 35BB VacPac 337
. . T199LPC12 E308LT1-4

Shield-Bright 308L T199LP M21 2 E308LT4-1 35BA 338
. . T199LRC13 E308LT0-1

Shield-Bright 308L X-tra T199LRM21 3 E308LT0-4 35BX 339
. . T2312LPC12 E309LT1-4

Shield-Bright 309L To312LPM21 2 E309LTH-1 35CA VacPac 340
. . T2312LRC13 E309LT0-1

Shield-Bright 309L X-tra To312 LR M21 3 E309LT0-4 35CX 341
) . T23122LPC12 E309L.MoT1-1

Shield-Bright 309LMo To3122L P M2 2 E309LMOT1-4 35EA 342
. . T23122LRC13 E309L.MoTO0-1

Shield-Bright 309LMo X-tra T0o3122L RM21 3 E309LMoT0-4 35EX 343
. . T19123LPC12 E316LT1-4

Shield-Bright 316L T19123LPM21 2 E316LT1-1 35FA VacPac 344
. . T19123LRC13 E316LT0-1

Shield-Bright 316L X-tra T19123L RM21 3 E316LT0-4 35FX 345

Nickelbaslegeringar

Shield-Bright NiCrMo-3 \ TNi6625 P M2 \ ENICrMo3T1-4 35ZA 346

Sjalvskyddande (gaslos) rortrad

Namn ‘ EN ‘ SFA/AWS ‘ Artnr. ‘ VacPac ‘ WPQR ‘

Olegerade stal

Coreshield 8 T422YN2 E71T7-8 14C8 VacPac 347

Coreshield 15 N/A E7T1T-GS 2422 348
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RORTRADAR

INNEHALL

Metallpulverfyllda rértradar

y 4
ESAB *
4

Namn EN SFA/AWS Artnr.  VacPac WPQR  Sidnr.
Olegerade stal
E71T15-M20A4-CS1 H4
Coreweld 46 LS T464MM2H5 E7 115 M AL oo g | 35S VacPac | WPQR 349
Coreweld 46 LT H4 T466ZMM2H5 E81T15-M21A8-G-H4 35LV VacPac 350
Filarc PZ6102 T464MM2H5 E71T15-M21A4-CS1-H4 | 2621 WPQR 351
Filarc PZ6103 T422MM2H5 E71T15-M21A0-G-H4 2569 352
Filarc PZ6104 T425ZMM2H5 E71T15-M21A6-G-H4 2616 353
. E70T15-M12A4-G-H4
Filarc PZ6105R T424MM3H5 R A 2880 354
OK Tubrod 14.10 T464MM2H5 E71T15-M21A4-CS1-H4 | 1410 355
E70T15-M12A4-G-H4
OK Tubrod 14.11 T424MM3H5 TG W e 1411 WPQR 356
T422MC1H10 E71T15-C1A2-CS1
OKTubrod 14.12 T422MM1H10 E71T15-M21A2-CS1 1412 357
OK Tubrod 14.13 T422MM2H5 E71T15-M21A2-CS1 1413 VacPac | WPQR 358
Laglegerade stal
E120T15-M20A4-G-H4
Coreweld 89 T894ZMM3H5 B S = R U VacPac 359
OK Tubrod 14.01 T422ZMM2H10 E71T15-M21A0-G 1401 360
OK Tubrod 14.02 T502ZMM2H10 E81T15-M21A0-G 1402 361
OK Tubrod 14.03 T69 4 Mn2NiMo MM 2 H5 | E111T15-M21A4-G 1403 362
OK Tubrod 14.04 T4262NIMM 2 H5 E71T15-M21A8-Ni2 1404 VacPac 363
OK Tubrod 14.05 T424ZMM2H5 E71T15-M21A4-G 1405 VacPac 364
Rostfria och héglegerade stél
Arcaloy MC409Ti N/A EC409 355C 365
Arcaloy MC439Ti N/A EC439 35SJ 365
Arcaloy MC18CrCb N/A EC439Nb 355B 366
T199LMMI22
OK Tubrod 15.30 it N/A 1530 367
T19123LMMI22
OK Tubrod 15.31 T19123L MMi32 N/A 1531 367
T188MNnMM122
OK Tubrod 15.34 T188MNMM132 N/A 1534 368
T188MnMM21 2
"T2293NLMMI22
OK Tubrod 15.37 T9593NLMMI35 EC2209 1537 368
Gjutgdrn
Nicore 55 N/A N/A 35UN 369
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RORTRADAR

INNEHALL

Y 4
ESAB °
A

Forts. metallpulverfylida rortradar

Namn EN SFA/AWS Artnr.  VacPac WPGR | Sidnr.
Hardsvetsning

OK Tubrodur 12Cr S TFe7 N/A V72 370
OK Tubrodur 13Cr G TZFer N/A 1573 370
OK Tubrodur 13Cr S TFe7 N/A V73 371
OK Tubrodur 13Mn O/G | T Fe9 N/A 1560 371
OK Tubrodur 15CrMn O/G | T Fe9 N/A 1565 372
OK Tubrodur 23Cr S TFe7 N/A Vo1 372
OK Tubrodur 30 O M TZFel N/A 1541 373
OK Tubrodur 35 G M TFel N/A 1540 373
OK Tubrodur 356 O M TZFe3 N/A 1543 374
OK Tubrodur 35 S M TFel N/A 1V40 374
OK Tubrodur 400 M TZFe2 N/A 1542 375
OK Tubrodur 40 S M TZFel N/A 1542 375
OK Tubrodur 53 G M TFe3 N/A 1584 376
OK Tubrodur 55 O A TZFeld N/A 1470 376
OK Tubrodur 58 O/G M T Fe6 N/A 1552 377
OK Tubrodur 58 SM TFeb N/A 1V52 377
OK Tubrodur 60 G M TZFe2 N/A 1550 378
OK Tubrodur 200 O D TFel0 N/A 1471 378
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FLUXFYLLDA RORTRADAR

®
OLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

Filarc PZ6111

Filarc PZ6111 &r en fluxfylld rérelektrod av rutiltyp for svetsning av ordindra och hoghalifasta konstruktionsstal. Den

ar tjockvaggig med egenskaper jamforbara med rutila hdgutbyteselektroder med god slagseghet ned till - 20 °C. De
grévre dimensionerna ar lampade for horisontalsvetsning, framst kélfogar, medan 1,2 mm anvands i vertikala svetslagen.
Slaggen ar ofta sjalviossnande och ger ett jamnt strangutseende. Elektroden kan med férdel anvandas i kombination med
keramiska rotstdd. Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21) eller CO2 (C1). (Art nr 2571)

Klassificering svetsgods: SFAVJAWS A5.36:E70T1-C1A0-G, SFA/AWS A5.36:E70T1-M21A0-G, EN ISO 17632-A:T
42 2 1NiR C1 3 H10, EN ISO 17632-A:T 46 2 INi R M21 3 H10
Godkénnanden: CE EN 13479, LR 3YS H10 (C1), LR 3YS H10 (M21), ABS 3SA, 3YSA H10, GL 3Y

H10S, BV S3M, S3YM HH (C1), BV S3M, S3YM HH (M21), CRS 3Y H10S (C1), CRS 3Y
H10S (M21), DB 42.105.06, DNV lIl YMS (H10) (C1), DNV lll YMS (H10) (M21), PRS 3YS
H10 (C1), PRS 3YS H10 (M21), VATUV 03013

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vate: <10 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: (<1% Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1gas

Helsvetsgods 465 MPa 530 MPa 28%

M21 gas

Helsvetsgods 495 MPa 576 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1gas

Helsvetsgods 20°C 89

M21 gas

Helsvetsgods ‘ -20 °C ‘ 114J

Svetsgodsanalys

c \ Mn \ si \ Ni
M21 gas
0.062 107 053 070

Insméltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 150-350 A 27-38V 5.8-20.7 m/min 2.1-7.5kg/h
1.4 mm 150-350 A 26-36 V 3.4-12.0 m/min 1.8-6.3 kg/h
1.6 mm 150-450 A 24-40V 2.8-12.4 m/min 1.6-8.1 kg/h
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FLUXFYLLDA RORTRADAR

®
OLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

Filarc PZ6111HS

Filarc PZ6111HS ar en hogproduktiv, tunnvaggig fluxfylld rérelektrod av rutiltyp, som ger ett insvetstal pa upp till 15 kg
svetsgods per timma bagtid med konventionella utrustningar. Filarc PZ6111HS har mycket goda svetsningsegenskaper
utan sprut och med sjélviossnande slagg och fullt jamférbara med rutila hégutbyteselektroder. Filarc PZ6111HS anvands
i huvudsak vid mekaniserad svetsning i grova och medelgrova godstjocklekar. Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21) eller CO2
(C1). (Art nr 2853)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E70T1-C1A0-G-H8, SFA/AWS A5.36:E70T1-M21A0-G-H8, EN ISO
17632-AT 42 2 INiR C1 3 H10, EN ISO 17632-A:T 46 2 INi R M21 3 H10
Godkénnanden: CE EN 13479, LR 3YS H10 (C1), LR 3YS H10 (M21), ABS 3SA, 3YSA H10, BV S3YM

HH (C1,M21), DB 42.105.18, DNV il YAOMS (H10) (C1), DNV Ill YAOMS (H10) (M21), GL
3Y H108, VdTUV 07668

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vate: <10 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: (<1% Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1gas

Helsvetsgods 465 MPa 540 MPa 27 %

M21 gas

Helsvetsgods 490 MPa 560 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1gas

Helsvetsgods 20°C 78

M21 gas

Helsvetsgods ‘ -20 °C ‘ 97 J

Svetsgodsanalys

c \ Mn \ Si \ s \ Ni
M21 gas
0.052 104 053 0019 070

Insméltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.6 mm 250-450 A 26-40V 6.5-19.1 m/min 4.0-12.1 kg/h

esab.se 297



FLUXFYLLDA RORTRADAR

®
OLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

Filarc PZ6113

Filarc PZ6113 ar en fluxfylld rérelektrod av rutiltyp speciellt utvecklad fér hdgproduktiv svetsning i lagen. Filarc PZ6113
kan beskrivas som en universalrérelektrod och den anvands ocksa av skeppsvarv 6ver hela Europa. En av anledningarna
till detta &r att 1,4 mm svetsar bra vid en instélining i alla lagen. Lagessvetsning utfors i spraybagsomradet for respektive
elektroddimension vid relativt hog strémstyrka. Rorlektroden kan med férdel anvandas i kombination med keramiskt
rotstdd. Skyddsgas: Ar +20% CO2 (M21) eller CO2 (C1). Vid svetsning med endast CO2 erhalls hogre mekaniska véarden
med Filarc PZ61138S (Art nr 2619)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E71T1-C1A0-CS2-H4, SFA/AWS A5.36:E71T1-M21A0-CS2-H8 (H8 for
1.2.and 1.4mm), EN ISO 17632-AT 42 2 P C 1 H5, EN ISO 17632-AT 46 2 P M 1 H10
Godkannanden: CE EN 13479, ABS 3YSA H10 (M21), BV SA3M, SA3YM H10 (M21), GL 3YH10S (M21),

PRS 3YS H10 (M21), RINA 3YS H5 (M21), DNV Ill YAOMS H5 (M21), LR 3YS H10 (M21),
RS 3Y H5 (M21), ClassNK KSW53G H10 (C1&M21), CRS 3Y H5S (C1 & M21), DB
42.105.07, DNV IIl YMS H5 (M21), LR 3YS H5 (M21), PRS 3YS H5 (C1 & M21), VATUV
04902, ABS 3SA, 3YSA H5 (C1 & M21), NAKS/HAKC 1.2 mm

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vite: <5 ml/100g (C1) och < 10 mI/100g (M21) enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1gas

Helsvetsgods 495 MPa 585 MPa 25%

M21 gas

Helsvetsgods 535 MPa 601 MPa 25%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1gas

Helsvetsgods 20°C 1104

M21 gas

Helsvetsgods -20°C 128

Svetsgodsanalys

c \ Mn \ si
C1gas
0.06 120 0.40

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.0 mm 100-300 A 25-35V 4.5-23 m/min 1.2-6.2 kg/h
1.2mm 150-350 A 23-35V 5.8-20.7 m/min 2.1-7.5kg/h
1.4 mm 150-350 A 22-34V 3.3-11.6 m/min 1.8-6.3 kg/h
1.6 mm 150-450 A 22-36 V 2.8-12.4 m/min 1.8-8.1 kg/h
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FLUXFYLLDA RORTRADAR

®
OLEGERADE SVETSTRADAR iAB

Filarc PZ6113S

Filarc PZ6113S &r en fluxfylld rorelektrod av rutiltyp med samma goda svetsningsegenskaper som PZ6113 men speciellt
utvecklad for hogproduktiv svetsning i lagen, med CO2 som skyddsgas. Elektroden svetsar mjukt och sprutfritt i
spraybage och en elektroddiameter kan anvandas med bra svetsningsegenskaper med en parameterinstalining i alla
lagen, viket gor att man garna anvander den for byggnad av skeppssektioner. Elektrodens legeringsinnehall av 0.5%
nickel ger en god sprodbrottsékerhet med god slagseghet ned till -30 °C. Skyddsgas: CO2 (C1). (Art nr 2653)

Klassificering svetsgods: SFAJAWS A5.36:E71T1-C1A2-CS2, EN ISO 17632-A:T 46 3P C1 2 H5

Godkinnanden: CE EN 13479, LR 3YS H5 (C1), DNV Ill YMS H10 (C1), ABS 3SA, H5, BV SA3YM H5
(C1), CCS 3Y40SHS (C1), CRS 4Y H5S (C1), GL 4Y42H10S (C1), PRS 3YS H5 (C1),
RINA 3Y S H5 (C1), RS 3YH5 (C1), VATOV 07085

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vate: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1gas
Helsvetsgods 560 MPa 628 MPa 283%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1gas

Helsvetsgods 0°C 140J
Helsvetsgods -20 °C 1254
Helsvetsgods -30°C 109 J

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si
C1gas
0.065 \ 1.07 \ 043

Insméltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 150-350 A 27-38V 5.8-20.7 m/min 2.1-7.5kg/h
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®
OLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

OK Tubrod 15.00

OK Tubrod 15.00 &r en basisk pulverfylld rorelektrod for svetsning av ordinéra, hdghalifasta konstruktions- och
tryckkérlsstal. Den innehaller forutom slaggbildare dven metallpulver vilket Gkar insvetstalet vid given svetsstrom.
Slaggskiktet ar tunt och lattlossnande och kan i vissa fall medge svetsning av tva strangar innan slaggning behover
utforas. Diameter 1.0 och 1.2 mm &r avsedd for lagesvetsning och for svetsning i tunnplat medan 6vriga dimensioner
som medger anvandning av betydligt hdgre strdmstyrkor anvands vid svetsning i horisontallagen. OK Tubrod 15.00
rekommenderas dar risken for vatesprickor foreligger. Redovisade typiska varden ar vid anvédndande av Ar+20% CO2
(M21) Skyddsgas: CO2 eller Ar+20%CO2 (M21). (Art nr 1500)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS Ab.36:E71T5-C1A2-CS1-H4, EN ISO 17632-A:T 42 3 B C 2 H5, EN ISO
17632-AT 423 BM 2 H5

Klassning: SFA/AWS A5.36:E71T5-M21A2-CS1-H4, SFA/AWS A5.36:E71T5-C1A2-CS1-H4, EN
ISO 17632-A:T 42 3B C 2 H5, EN ISO 17632-A:T 423 B M2 H5

Godkénnanden: CE EN 13479, DNV lll YMS (M21), LR 3YS H5 (M21), VdTUV 02181, GL 3Y H10S, RINA
3YS H5 (M21), DB 81.039.03

Svetsstrom: DC-
Diffunderbart vate: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas (EN)

Helsvetsgods 456 MPa 569 MPa 28%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas (EN)

Helsvetsgods -20 °C 1454
Helsvetsgods -30°C 129 J
Svetsgodsanalys

c ‘Mn si

M21 gas

0.06 144 070

Insméltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal

1.0 mm 100-230 A 14-30V 4.5-13.0 m/min 1.2-4.0kg/h
1.2mm 120-300 A 16-32V 4.0-15.0 m/min 1.7-6.5 kg/h
1.4 mm 130-350 A 16-32V 3.0-12.0 m/min 1.56-7.5kg/h
1.6 mm 140-400 A 24-34V 3.0-10.5 m/min 2.0-8.0 kg/h
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®
OLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Tubrod 15.13

OK Tubrod 15.13 ar en mangsidig rutil rorelektrod for svetsning i alla lagen och med anvandning av skyddsgas C1 eller
M21. OK Tubrod 15.13 ger sprutfria svetsar med en sjélviossnande slagg for ett brett anvandningsomrade. Den &r
idealiskt for skeppsbyggnad tack vare sin anvandarvanlighet och den utmérkta matningsformaga. Rotstrangar i stigande
svetsning med backing kan ge ett insvetstal pa 4-5 kg/H. (Art nr 1513)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E71T1-C1A0-CS2-H4, SFA/AWS A5.36:E71T1-M21A0-CS2-H8 H8
(for 1.2 and 1.4mm only), EN ISO 17632-A:T 42 2 P C1 1 H5, EN ISO 17632-AT 46 2 P
M21 1 H10

Godkéannanden: CE EN 13479, LR 3YS H5 (M21), LR 3YS H5 (C1), GL 3Y H10S (M21), RS 3YH5 (C1),
PRS 3YS H5 (C1 & M21), GL 3Y H5S (C1), RINA 2YS H5 (C1), RINA 3YS H5 (M21), ABS
38A, 3YSAHS5 (C1 & M21), BV SA3M, SA3YM H5 (M21), BV SA3M,SA3YM HHH (C1),
DB 42.039.21, DNV Il YMS (H5) (C1), DNV Il YMS (H5) (M21), RS 3YH5 (M21), VdTUV
05019

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vite: <5 ml/100g (C1) och < 10 ml/100g (M21) enligt EN ISO 17632-A

Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning

C1gas

Helsvetsgods 535 MPa 601 MPa 25%

M21 gas

Helsvetsgods 550 MPa 620 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

C1gas

Helsvetsgods -20°C 128

M21 gas

Helsvetsgods 20°C 185

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P

Gas C1

0.059 133 063 0009 0012

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2 mm 150-350 A 23-35V 5.8-20.7 m/min 2.1-7.5kg/h

1.4 mm 150-350 A 22-34V 3.3-11.6 m/min 1.8-6.3 kg/h

1.6 mm 150-450 A 22-36 V 2.8-12.4 m/min 1.8-8.1 kg/h
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®
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OK Tubrod 15.13C

OK Tubrod 15.13C é&r ett mangsidigt alla Iages rutil rortrad for anvandning med C1 skyddsgas. Traden klarar valdigt bra
slagseghetsvarden ner till -40 °C. (Art nr 15C3)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E71T1-C1A4-CS2-H4, EN1SO 17632-AT 46 4P C1 1 H5
Godkénnanden: DNV IV Y40MS (H5) (C1), GL 4YH5S (C1), LR 3YS H5 (C1), BV S4YM H5 (C1), ABS
4YSAH5 (C1 & M21)

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1 (EN ISO 14175)
Helsvetsgods 529 MPa 586 MPa 255%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1 (EN ISO 14175)
Helsvetsgods -20°C

Helsvetsgods -40 °C 1114

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni
C1 (EN ISO 14175)

0.056 139 043 0.40

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 150-350 A 27-35V 5.6-19.8 m/min 2.1-7.5 kg/h
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®
OLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

OK Tubrod 15.14

OK Tubrod 15.14 &r en rorelektrod av rutiltyp som ger ett sméltbad som ér lattkontrollerad i alla svetslagen med

god béagstabilitet och lattaviagsnad slagg. OK Tubrod 15.14 ar lampad for lagesvetsning i konstruktioner som inte ar
mojliga att placera i lagestallare. Vertikalsvetsning uppat och nedat utfors bast med dimensionerna 1,2 och 1.4 mm.
Stromomradet for 1.4 mm tacker mycket val de 6vriga elektroddimensionernas och kan darfor med fordel anvandas

dar blandade svetslagen forekommer. OK Tubrod 15.14 ar klassad i Grade 3 hos alla betydelsefulla klassningssallskap.
Redovisade typiska varden ar vid anvandande av CO2 (C1) Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21) eller CO2 (C1). (Art nr 1514)

Klassificering svetsgods: ENISO 17632-A:T 46 2 P C 1 H5, EN ISO 17632-A:T 46 2 P M 2 H5, SFA/AWS
A5.36:E71T1-M21A0-CS2-H8, SFAVAWS Ab.36:E71T1-C1A0-CS2-H8
Godkannanden: CE EN 13479, DNV IIl YMS (M21), GL 3YS, BV SA3YM (M21), LR 3YS H5 (M21), LR 3YS

H5 (C1), DNV Il YMS (C1), BV SA3YM (C1), ABS 3YSA H5 (M21), PRS 3YS H10 (C1),
PRS 3YS H10 (M21), DNV lll YMS H5 (C1), ABS 3YSA H5 (C1), DB 42.039.05 (M21
and C1), DNV lIl YMS H5 (M21), LR 3YM H5 (M21)*, LR 3YS H5 (M21)*, RINA 2Y S H5
(C1), RINA 3Y S H5 (M21), RS 3YHS H5 (M21), RS 3YMS H5 (C1), RS 3YSH5 (C1), RS
3YSH5 (M21), VATUV 07651, NAKS/HAKC 1.2 mm

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1gas
Helsvetsgods ‘ 497 MPa ‘ 588 MPa ‘ 27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1gas

Helsvetsgods ‘ -20°C ‘ 110J
Svetsgodsanalys

c ‘Mn si

C1gas

0.05 130 054

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 110-300 A 21-32V 3.2-14.5 m/min 1.3-5.8 kg/h
1.4 mm 130-320 A 22-32V 3.0-12.5 m/min 1.4-6.3 kg/h
1.6 mm 150-360 A 24-34V 3.0-11.0 m/min 2.0-6.2 kg/h
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®
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OK Tubrod 15.15

OK Tubrod 15.15 &r en rorelektrod av rutiltyp, speciellt utvecklad fér allman svetsning i alla Iagen och avsedd for ordinédra
konstruktionsstal med strackgrans upp till 510 MPa. Vertikalsvetsning utfors bést med dimensionerna 1,2 mm och 1,4
mm i spraybageomradet for att bast né ett hogt insvetstal. Smaltbadet &r latt att kontrollera bade i lage vertikalt uppat och
horisontalt och slaggen &r Iatt att avidgsna. Skyddsgas: Ar + 20% CO2 (M21) eller CO2 (C1). (Art nr 1515)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E71T1-C1A0-CS2, SFA/AWS A5.36:E71T1-M21A0-CS2, EN ISO
17632-AT 46 2 P C1 1 H5, ENISO 17632-A:T 46 2 P M21 2 H5
Godkannanden: CE EN 13479, LR 3YS H5 (M21), LR 8YS H5 (C1), ABS 3YSA H5 (M21), ABS 3YSA H5

(C1), RS 3YMS H5 (C1), BV 3YS H5 (C1), BV 3YS H5 (M21), DB 42.039.14 (M21 and
C1), RS 3YMS H5 (M21), VdTUV 04175, DNV-GL lll YMS H5 (C1)

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1 gas (EN)
Helsvetsgods 528 MPa 560 MPa 27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1 gas (EN)

Helsvetsgods ‘ -20°C ‘ 1659 J
Svetsgodsanalys

c ‘Mn si

C1 Gas

0.05 131 031

M21 gas

0.06 140 0.40

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 100-300 A 20-30 V 3.2-14.5 m/min 1.3-56.8 kg/h
1.6 mm 150-360 A 24-34V 3.0-11.0 m/min 2.0-6.2 kg/h
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®
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Dual Shield 55

Dual Shield 55 &r en rutil rortrad framtagen for alla lagen for stal med minsta strackgrans pa 550 MPa. Anvands med M21
som skyddsgas. (Art nr 35XA)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E91T1-M21A4-G, EN ISO 18276-A:T 554 ZP M 2 H5
Godkéannanden: CE EN 13479, ABS 4YQ500

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vate: < 5ml/100g enligt EN ISO 18276-A

Legeringstyp: (<1% Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 604 MPa 663 MPa 27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas
Helsvetsgods ‘ -40°C ‘ 106 J

Svetsgodsanalys

c ‘ Mn ‘ si ‘ Ni
M21 gas
005 145 041 095

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 100-300 A 21-32V 3.2-14.5 m/min 1.3-5.8 kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

Dual Shield 62

Dual Shield 62 ar en rutil rortrad for svetsning av hdghallfast stdl med en min strackgrans av 620 MPa. M21 anvands som
skyddsgas. (Art nr 35XC)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E101T1-M21A4-G-H4, EN ISO 18276-A:T 62 4 Mn1.5Ni P M 2 H5
Godkannanden: NAKS/HAKC 1.2 mm

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 18276-A

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 670 MPa 740 MPa 24%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas
Helsvetsgods -40°C 95

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni
M21 gas
0.061 158 041 150

Insméltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 100-300 A 21-32V 3.2-14.5 m/min 1.3-5.8 kg/h
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®
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Dual Shield 69

Dual Shield 69 ar en rorelektrod av rutiltyp som ar framtagen att svetsa i alla Iagen. Rortraden har valdigt lagt vatehalt
och Klarar H4 enligt AWS. med skdddsgasblandningar Ar / CO2. Traden &r konstruerade for svetsning av hoghalifasta
stal denna trad och ger en svetsgods som Klarar slagseghet ner till -60 °C. Som skyddsgas kan olika typer av Ar+CO2
blandningar (M21) anvéndas. (Art nr 35XD)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E111T1-M21A6-G-H4, EN ISO 18276-AT696 ZP M 2 H5
Godkannanden: ABS E111T1-GJM-H4*, ABS 4YQ690 SA H5

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vate: < 5ml/100g enligt EN ISO 18276-A

Legeringstyp: (Ni-Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 740 MPa 790 MPa 20%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas

Helsvetsgods -40°C 65J
Helsvetsgods -60 °C 58 J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Mo
0.095 1.25 0.34 2.8 0.4

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 150-350 A 21-32V 5.6-19.8 m/min 2.1-7.5 kg/h
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®
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Dual Shield CrMo1

Dual Shield CrMo1 &r en rutil rortrad med lagt vatehalt som svetsar i alla lagen. Traden ar avsedd for svetsning av
laglegerade krypbestéandiga material som innehaller 1.25% krom. Strangutseendet &r valdigt bra med slata svetsar. Som
skyddsgas anvands Ar + 15-25% CO2. Traden Kklarar god slagseghet ner till -20 °C efter avspanningsglodgning. (Art nr

35C1)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E81T1-M21PY-B2, EN ISO 17634-A:T CrMo1 P M 2 H5
Godkinnanden: vdTUV 12138

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17634-A

Legeringstyp: 1Cr 0.5Mo

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
PWHT 690°C 1h 563 MPa 626 MPa 27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas

PWHT 690 °C 1h 20°C 156 J
PWHT 690 °C 1h 0°C 149 J
PWHT 690 °C 1h -20°C 554

Svetsgodsanalys
(o] Mn Si Cr Mo
0.06 0.90 0.35 1.29 0.54

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 150-350 A 23-35V 5.8-20.7 m/min 2.1-7.5 kg/h
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®
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Dual Shield CrMo2

Dual Shield CrMo2 &r en laglegerad rutil rortrad med 2%Cr - 1%Mo framtagen for svetsning i alla 1agen. Skyddsgas Ar +
15-25% CO2. (Art nr 35C2)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E91T1-M21PY-B3, EN ISO 17634-A:T CrMo2 P M 2 H5
Svetsstrom: DC+

Diffunderbart véte: <5 ml/100g enligt EN ISO 17634-A

Legeringstyp: 2Cr 1Mo

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
PWHT 690°C 1h 625 MPa 710MPa 20%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas

PWHT 690 °C 1h 20°C 130J

PWHT 690 °C 1h 0°C 110J
PWHT 690 °C 1h -20°C 65J

Svetsgodsanalys
(o] Mn Si Cr Mo
0.06 0.84 0.33 2.26 0.94

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 150-350 A 23-35V 5.8-20.7 m/min 2.1-7.5 kg/h
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®
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Dual Shield Il 4130 SR

Dual Shield Il 4130 SR &r en rutil rorelektrod som klarar av att svetsa i alla 1agen. Traden &r framtagen for svetsning av
laglegerat, hoghallfast stal som 4130 med goda slagseghetegenskaper i ldga temperaturer ned till -46 °C. Idealisk for
olje- och gasplattformar som kraver hog korrosionsbestandighet och laga spanningnivaer i svetsforband. Utmérkta
svetsegenskaper samt bra mekaniska egenskaper efter PWHT. Uppfyller ANSI / NACE MR0175 /ISO 15.156-1. (Art nr

35RD)

Klassning: AWS A5.29/A5.29M, ASME SFA 5.29:E101T1-GM, AWS A5.36/A5.36M:E101T1-
M21AP5-G-H4

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning

M21 gas

Avspanningsglodgad 2hr620°C 648 MPa 731 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur Slagseghet

M21 gas

Helsvetsgods -46 °C 64 J

Avspanningsglddgad 6G Ror 2 hr 620 °C -46 °C 43J

Avspénningsglddgad Vertikal 2 hr 620 °C -46 °C 69J

Svetsgodsanalys

C Mn Si S P Ni Cr Mo

0.05 2.0 0.3 0.006 0.011 0.90 0.03 0.43

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bagspanning Tradmatningshastighet | Elektrodutstick

1.2 mm 150-170 A 23-24V 4,32 m/min 19 mm

1.2mm 180-220 A 24-26 V 7,19 m/min 16 mm

1.2 mm 230-280 A 26-28 V 10,16 m/min 16 mm
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR iAB

Dual Shield MoL

Dual Shield Mol &r rutil rortrad som innehéller 0.5% Mo och Klarar att svetsa i alla lagen. Som skyddsgas anvands Ar +
15-25% CO2. (Art nr 35C3)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E81T1-M21PY-A1, EN ISO 17634-A:T MoL P M 2 H5
Godkinnanden: VdTUV 12161

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17634-A

Legeringstyp: 0.5Mo

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
PWHT 615 °C 1h 563 MPa 626 MPa 27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas

PWHT 615 °C 1h 20°C 156 J
PWHT 615 °C 1h 0°C 149 J
PWHT 615 °C 1h -20°C 131J

Svetsgodsanalys

(o] Mn Si Mo
0.043 0.72 0.25 0.47

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 150-350 A 23-35V 5.8-20.7 m/min 2.1-7.5kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

Filarc PZ6112

Filarc PZ6112 &r en rutil rortrad for vaderbestandiga korrosionstroga stal. En all-lages rutil rortrad for rosttroga stal som
CORTEN, DOMEX 350W m.fl. Vid diametrar mindre 8n 1.4 mm &r det mdjligt att svetsa i alla ldgen utom fallande. Som
skyddsgas anvands C1 eller M21. (Art nr 2573)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E71T1-C1A2-G-H4, SFA/AWS A5.36:E71T1-M21A2-G-H8, EN ISO
17632-AT 422 ZP C1 1 H5, ENISO 17632-A:T 46 2 Z P M21 1 H10

Godkannanden: CE EN 13479, DB 42.105.13, VdTUV 06767

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vate: <5 ml/100g (C1) och < 10 mI/100g (M21) enligt EN ISO 17632-A

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 541 MPa 620 MPa 246%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas
Helsvetsgods ‘ -20 °C ‘ 66 J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cu
0.065 1.07 0.66 0.66 0.42

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 150-350 A 27-38V 5.8-20.7 m/min 2.1-7.5 kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR iAB

Filarc PZ6114

Filarc PZ6114 &r en rutil rortrad med pélitiga slagseghetsegenskaper ned till -40 °C. En mangsidig och produktiv trad for
allman tillverkning och varvsindustrin. Svetsar i alla positioner. Som skyddsgas anvands Ar+15-25% CO2. Finns &veni 1,0
mm och 5 kg férpackning. (Art nr 2829)

Klassificering svetsgods: SFAVJAWS A5.36:E71T1-M21A4-CS2-H4, EN ISO 17632-A:T 46 4 P M21 1 H5

Godkénnanden: CE EN 13479, LR 3YS H5, ABS 4Y400SA H5, GL 4YH5S, CRS 4YH5S, DB 42.105.16,
PRS 4YS H5, VdTUV 07669, BV S4Y40 H5, CCS 4Y40SH5, DNV IV Y40MS (H5), RS
4Y42MSH5 (M21)

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vate: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 529 MPa 586 MPa 255%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas
Helsvetsgods ‘_40 °C ‘111 J

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni

M21 gas

0.056 125 041 0.1
Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 100-300 A 25-35V 4.5-23 m/min 1.2-6.2 kg/h
1.2mm 150-350 A 27-35V 5.6-19.8 m/min 2.1-7.5kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

Filarc PZ6114S

Filarc PZ6114S &r rutil rortrad med palitliga slagseghetsegenskaper ned till -40 °C for svetsning med CO2 som
skyddsgas. Svetsar i alla positioner utom fallande. (Art nr 2834)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E71T1-C1A4-CS2-H4, EN ISO 17632-A:T 46 4 P C1 1 H5

Godkannanden: CE EN 13479, ABS 4YSA H5, LR 3YS H5 (C1), CRS 4Y H5S (C1), BV S4YM H5 (C1),
CCS 4Y40SH5 (C1), DB 42.105.15, DNV IV Y40MS (H5) (C1), GL 4YH5S, PRS 4YS H5
(C1), RS 4Y42MSH5 (C1), VATV 07683, NAKS/HAKC 1.2 mm

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1gas
Helsvetsgods 539 MPa 605 MPa 239%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

C1gas

Helsvetsgods ‘ -40°C ‘ 105 J

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni
C1gas

0.06 139 043 0.40

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 150-350 A 27-35V 5.6-19.8 m/min 2.1-7.5kg/h

314 esab.se



FLUXFYLLDA RORTRADAR

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR iAB

Filarc PZ6115

Filarc PZ6115 ar en rutil rérelektrod for svetsning med blandgas som ger mycket bra slagseghetsvarden ned till -50 °C.
Svetsning i alla positioner. (Art nr 2638)

Klassificering svetsgods: ENISO 17632-A:T 50 5 2Ni P M21 2 H5

Godkannanden: BV SA5Y50M H5 (M21), RS 5Y50MSH5 (M21), NAKS/HAKC 1.2 mm, DNV-GL V
Y50MS(H5)

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 557 MPa 662 MPa 21%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas

Helsvetsgods 50°C 93

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni
M21 gas

0.054 106 039 236

Insméltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 150-350 A 27-35V 5.6-19.8 m/min 2.1-7.5kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

Filarc PZ6116S

Filarc PZ6116S &r en rorelektrod av rutiltyp innehéllande 1,5% nickel som bidrar till att ge svetsgodset en god slagseghet
i mikrolegerade stal med slagseghetskrav ned till -60 °C. Diameter mindre an 1.4 mm &r svetsbar i alla lagen utom i
vertikalt nedat. PZ6116S har synnerligen goda svetsningsegenskaper och ar aven lamplig i kombination med keramiskt
rotstdd i 6ppna V-fogar. Skyddsgas: CO2 (C1). (Art nr 2663)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E81T1-C1A8-K2-H4, EN ISO 17632-A:T 46 6 1.5Ni P C1 1 H5
Godkénnanden: CE EN 13479, PRS 3YS H5 (C1), ABS 3SA H5, 3YSA H5 , DNV V Y46MS (H5) (C1), GL
BY40H5S, LR 5Y40S H5 (C1), RINA 4Y S (C1), RS 5Y42MSHS (C1), BV S5Y46H5 (C1)

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1gas
Helsvetsgods 553 MPa 624 MPa 24%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1gas
Helsvetsgods 60°C 69

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni
0.054 1.38 0.43 1.42

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bagspanning Tradmatningshastighet Insvetstal

1.2mm 150-350 A 23-35V 5.6-19.8 m/min 2.1-7.5 kg/h
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Filarc PZ6125 &r en basisk rortrad for kravande applikationer, sdsom offshoretillverkning med bra seghet ned till -50 °C
och tillférlitiga CTOD-egenskaper. Svetsar i alla positioner. Skyddsgas: Ar+20%C02 (M21). (Art nr 2642)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E71T5-M21A8-G-H4, SFA/AWS A5.36:E71T5-M21P8-G-H4, EN ISO
17632-AT 42 6 INiBM21 1 H5

Godkannanden: CE EN 13479, ABS 3SA, 3YSA H5, BV S4M, S5YM H5 (M21), DB 42.105.12, DNV
V Y40MS (H5) (M21), GL 6YH10S, LR 5Y40S H5 (M21), RS 5Y42HHS (M21), VATUV
05648

Svetsstrom: DC-(+)

Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning

M21 gas

Avspénningsglddgad 2 hr 600 °C | 410 MPa 510 MPa 28 %

Helsvetsgods 445 MPa 556 MPa 28.4 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

M21 gas

Helsvetsgods -40°C

Helsvetsgods -60 °C 109 J

Avspanningsglddgad 2 hr 600 °C -40 °C 100J

Avspanningsglddgad 2 hr 600 °C -60 °C 60 J

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni

M21 gas

0.084 124 045 085

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.0 mm 100-250 A 16-31V 5.6-18.6 m/min 1.4-4.7 kg/h

1.2mm 150-350 A 20-35V 5.8-22.0 m/min 2.1-7.9 kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

Filarc PZ6138

Filarc PZ6138 &r en rorelektrod av rutiltyp innehéllande ca 0.9% nickel som bidrar till att ge svetsgods god slagseghet
ned till -60 °C och ar CTOD-testad vid -10 °C. PZ6138 &r véletablerad inom offshoreindustrin for sina goda mekaniska
egenskaper och har synnerligen goda svetsningsegenskaper med en mjuk, stabil bage med lite synbart sprut i alla
svetslagen. Traden ar aven lamplig i kombination med keramiskt rotstod i Gppna V-fogar. Den &r avsedd for laglegerade
och hoghalifasta stal exempelvis inom offshore, tryckkarl och évriga krévande tillverkningar av svetskonstruktioner.
Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21). (Art nr 2580)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.29:E81T1-NitM JH4, SFA/AWS A5.36:E81T1-M21A8-Ni1-H4, EN ISO
17632-A:T 50 6 INi P M21 1 H5
Godkannanden: CE EN 13479, ABS 3SA, 3YSA H5, BV S3YM H5 (M21), LR 5Y40S H5 (M21), DB

42.106.08, DNV V Y46MS (H5) (M21), GL 6Y46H5S, PRS 3YS H5 (M21), RS 5Y42MSH5
(M21), vdTUV 04903, NAKS/HAKC 1.2 mm

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 577 MPa 616 MPa 29%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas

Helsvetsgods -20°C 145

M21 gas

Helsvetsgods -40 °C 130J
Helsvetsgods -60 °C 1144

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni Cu
M21 gas
004 14 ES 098 0021

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 150-350 A 20-35V 5.8-22.0 m/min 2.1-7.9 kg/h
1.4 mm 150-350 A 26-34 V 3.2-11.1 m/min 1.8-6.3 kg/h
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®
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Filarc PZ6138SR

Filarc PZ6138SR é&r en rorelektrod av rutiltyp for svetsning i alla lagen innehéllande ca 1% nickel som bidrar till att ge
svetsgodset slagseghetskrav ned till -60 °C efter avspanningsglodgning. Diameter mindre &n 1.4 mm ar svetsbar i alla
lagen utom i vertikalt nedat. PZ6138SR ar avsedd for krdvande grova applikationer dér avspanningsglodgning kravs i
laglegerade och hoghalifasta stal. Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21). (Art nr 2887)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.29:E81T1-NitM J, SFA/AWS A5.36:E71T1-M21P8-Ni1, SFA/AWS
A5.36:E81T1-M21A8-Ni1, EN ISO 17632-AT 46 6 INiP M 1 H5

Godkannanden: NAKS/HAKC 1.2MM, ABS 4YSA H5 (M21), ABS 5Y46M H5 (C1), DNV V Y42MS H5
(M21), LR 5Y42S, 5Y42srS H5 (M21)

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
M21 gas

Avspénningsglédgad 2 hr 505 MPa 585 MPa 25 %

600 °C

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
M21 gas

Helsvetsgods -60 °C

Avspanningsglddgad 2 hr 600 °C -60 °C 84 J

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni
0.048 1.24 0.37 0.84

Insméltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 175-350 A 25-38V 5.6-12.8 m/min 2.8-8.1 kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

Filarc PZ6138S SR

Filarc PZ6138s SR é&r en rorelektrod av rutiltyp for svetsning i alla lagen innehallande ca 1% nickel som bidrar till att ge
svetsgodset slagseghetskrav ned till -60 °C efter avspanningsglodgning. Diameter mindre &n 1.4 mm ar svetsbar i alla
lagen utom i vertikalt nedat. PZ6138 SR ar avsedd for krdvande grova applikationer dar avspanningsglédgning kravs i
laglegerade och hoghalifasta stal. Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21). (Art nr 2888)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.29:E81T1-Ni1C J, SFA/AWS A5.36:E71T1-C1P8-Ni1, SFA/AWS
A5.36:E81T1-C1A8-Ni1, EN ISO 17632-AT 46 6 INiP C1 1 H5

Godkannanden: DNV V Y46MS (H5) (C1), ABS 5Y42M H5, ABS 5Y46M H5, BV 5Y42 H5 (C1), BV 5Y46
H5 (C1), DNV V Y42MS (H5) (C1), GL 5Y42H5S (Avspanningsglddgad), GL 5Y46H5S
(Helsvetsgods)

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1gas

Avspanningsglidgad 2 hr 600 °C 480 MPa 560 MPa 25%
C1gas

Helsvetsgods ‘ 498 MPa ‘ 579 MPa ‘ 28 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1gas

Helsvetsgods ‘ -60 °C ‘ 90J

C1 Gas

Avspinningsglédgad 2 hr 600 °C 60°C 834

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni
C1gas
005 120 030 090

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2 mm 175-350 A 25-38V 5.6-12.8 m/min 2.8-8.1 kg/h
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LAGLEGERADE SVETSTRADAR

Filarc PZ6222

Filarc PZ6222 &r rutil rortrad med 0.5% Mo for krypbestandigt stal sésom 16Mo3. M21 anvands som skyddsgas.
Diametrar mindre an 1,4 mm ar all-lages utom vertikal ned. (Art nr 2665)

Y 4
ESAB °
A

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E81T1-M21PY-A1, EN ISO 17634-A:T MoL P M 2 H5, SFA/AWS
AB.36:E81T1-M21AY-A1

Godkinnanden: vdTUV 07071

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17634-A

Legeringstyp: (0.5% Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor

Strackgrans

Brottgrans

Forlangning

M21 gas

Helsvetsgods

573 MPa

635 MPa

24 %

PWHT 610°C 1h

533 MPa

592 MPa

241 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor

Provningstemperatur

Slagseghet

M21 gas

Helsvetsgods

20°C

75J

PWHT 610°C 1h

20°C

69 J

Svetsgodsanalys

C ‘Mn

si

‘Mo

M21 gas

0036 076

041

047

Insmaltningsdata

Diameter Stréom

Bégspanning

Tradmatningshastighet

Insvetstal

1.2mm 150-350 A

27-35V

5.6-19.8 m/min

2.1-7.5kg/h

esab.se
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

OK Tubrod 15.06

OK Tubrod 15.06 &r basisk rérelektrod som ger god seghet ned till -60 °C. M21 anvands som skyddsgas. (Art nr 1506)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E71T5-M21A8-G-H4, EN ISO 17632-A:T 42 6 INiBM 1 H5
Godkénnanden: CE EN 13479, DB 42.039.25, VdTUV 05647

Svetsstrom: DC-(+)

Diffunderbart vate: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Legeringstyp: 1% Ni

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
M21 gas

Helsvetsgods 445 MPa 556 MPa 28 %

PWHT 600 °C 2h 425 MPa 535 MPa 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
M21 gas

Helsvetsgods -40°C

Helsvetsgods -60 °C 109 J
PWHT 600 °C 2h -40°C 100J
PWHT 600 °C 2h -60 °C 60 J

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni

M21 gas

0.084 124 045 085
Insméltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 150-350 A 20-35V 5.8-22.0 m/min 2.1-7.9kg/h
1.6 mm 150-450 A 18-36 V 2.8-12.0 m/min 1.8-7.9 kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Tubrod 15.09

OK Tubrod 15.09 ar en rorelektrod av rutiltyp for svetsning av hoghélifasta stal med en minimum stréackgréns pa 690 MPa
sédsom Strenx 700 och HY 100. Svetsgodset har god slagseghet ned till -40 °C. OK Tubrod 15.09 har synnerligen goda
svetsningsegenskaper i alla svetslagen och &r aven lamplig i kombination med keramiskt rotstod. Diameter mindre an 1.4
mm kan svetsas i alla lagen, utan fallande svetsning. Ljusbégen ar stabil Gver ett brett parameteromrade och ger sprutfria
svetsar med utméarkt slagglossning. Skyddsgas: Ar/20%C02 (M21). (Art nr 1509)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E111T1-M21A4-K3-H4, EN ISO 18276-A:T 69 4 2NiMo P M 2 H5
Godkénnanden: CE EN 13479, VdTUV 10733, NAKS/HAKC 1.2 mm

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vate: <5 ml/100g enligt EN ISO 18276-A

Legeringstyp: (Ni Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 761 MPa 840 MPa 20%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas
Helsvetsgods -40°C 604

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Mo
0.065 1.21 0.39 2.3 0.4

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2 mm 150-350 A 21-32V 5.6-19.8 m/min 2.1-7.5kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

OK Tubrod 15.11

OK Tubrod 15.11 &r en rutil rorelektrod legerad med 2.5% nickel for Idgessvetsning av ordinara och hoghélifasta stél
med en strackgrans upp till 510 MPa och med slagseghetskrav pa -50 °C. OK Tubrod 15.11 har synnerligen goda
svetsegenskaper i alla svetslagen och &r aven lamplig i kombination med keramiskt rotstdd. Hogre produktivitet
jamfort med basiska tradar i kortbagsomradet for svetsning underupp och stédende vertikalt. Anvandningsomraden &r
tillverkning av all olegerat och medelhtghalifast stal med ett strackgrans pa min 510 MPa sdsom skeppsbyggnad och
offshorefabrikationer. Skyddsgas Ar/20% CO2. (Art nr 15.11)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E81T1-M21-A8-Ni2, EN ISO 17632-A:T 50 6 2Ni P M21 2 H5
Godkannanden: CE EN 13479, LR 4Y46S H5 (M21), DNV-GL IV Y46MS H5 (M21)
Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Legeringstyp: (2.5% Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 576 MPa 606 MPa 24%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas
Helsvetsgods 60°C 924

Svetsgodsanalys

c ‘ Mn ‘ si ‘ Ni
M21 gas
004 086 032 220

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 110-300 A 21-32V 3.2-14.5 m/min 1.3-5.8 kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

OK Tubrod 15.17

OK Tubrod 15.17 ar en rutil, fluxfylld rorelektrod av rutiltyp innehallande 1% nickel som bidrar till att ge svetsgodset en
god slagseghet ned till - 40 °C. Tubrod 15.17 ar legerad med 1% nickel och har synnerligen goda svetsningsegenskaper
i alla svetslagen med hog produktivitet och &r aven lamplig i kombination med keramiskt rotstdd i 6ppna V-fogar. Tubrod
15.17 &r avsedd for svetsning av kol- manganstal och laglegerade stél i offshorekonstruktioner, tryckkérl och stélarbeten.
Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21) eller CO2 (C1) (Art nr 1517)

Klassificering svetsgods: SFA/JAWS A5.36:E81T1-M21A4-Nit1, EN ISO 17632-A:T 46 3 1Ni P C 2 H5, EN ISO
17632-AT 46 4 INiIPM 2 H5
Godkénnanden: CE EN 13479, BV SA3YM (M21), DNV IV Y42MS H10 (M21), LR 4Y46S H5 (M21),

LR 3YS H5 (C1), ABS 3YSA H5 (M21), ABS 3YSA H5 (C1), BV SA3YM HH (C1), DB
42.039.26 (M21 and C1), GL 4Y46H5S, RINA 4Y40 S H10 (M21), RS 4YMS H5 (M21),
RS 4YMS H10 (M21), VATUV 05198, NAKS/HAKC 1.2 mm

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vate: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: (1% Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas (EN)

Helsvetsgods 544 MPa 618 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas (EN)

Helsvetsgods -40°C 124
Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni
M21 gas

005 115 034 096

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2 mm 110-300 A 21-32V 3.2-14.5 m/min 1.3-56.8 kg/h
1.6 mm 150-360 A 24-34V 3.0-11.0 m/min 2.0-6.2 kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

OK Tubrod 15.19

OK Tubrod 15.19 ar en all-lages rutil rortrad speciellt utvecklad for att ge hoghallfast svetsgods (min 550 MPa) och goda
seghetsvéarden ned till -50 °C med spraybage. Aven lamplig fér svetsning i dppen fog mot keramisk backing. Idealisk for
slackt hardad stél av typen HY80. Skyddsgas Ar + 20% CO2. (Art nr 1519)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E81T1-M21A6-Ni1, EN ISO 17632-A:T505ZP M 2 H5
Godkannanden: MoD Q1N, NAKS/HAKC 1.2 mm

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vate: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Legeringstyp: (1% Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 604 MPa 663 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas
Helsvetsgods 50°C 1106

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P Ni cr Mo v Cu Nb
M21 gas
005 145 041  |0011 0008 100 002 001 002 001  |002

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2 mm 100-300 A 21-32V 3.2-14.5 m/min 1.3-5.8 kg/h
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LAGLEGERADE SVETSTRADAR

OK Tubrod 15.20

Y 4
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OK Tubrod 15.20 &r basisk, laghydrogenhaltig rortrad innehallande 1% Cr-0.5Mo, avsedd for svetsning av kryphalifasta
stél med liknande sammanséttning. Typiska anvandningsomraden &r tillverkning och reparation inom kraftindustrin.
Skyddsgas CO2 eller Ar + 20% CO2. (Art nr 1520)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E81T5-M21PZ-G-H4
Svetsstrom: DC-

Diffunderbart vate: <4 ml/100g

Legeringstyp: Kryphélifast (1% Cr, 0.5% Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans
M21 gas
PWHT 690 °C 1h 570 MPa 670 MPa

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si cr Mo
M21 gas
0.05 1.02 053 135 060

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 120-300 A 16-32V 4.0-15.0 m/min 1.7-6.5 kg/h
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LAGLEGERADE SVETSTRADAR

OK Tubrod 15.22

A
ESAB *
A

OK Tubrod 15.22 ar en basisk fluxfylld laghydrogen rortrad med 2.25%Cr-1%Mo for svetsning av kryphalifasta stal med
liknande sammanséttning och anvandningstemperaturer upp till 600 °C. Typiska anvandningsomraden &r tillverkning och
reparation i energisektorn. Skyddsgas: Ar+20%CO2 eller CO2. (Art nr 1522)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.29:E90T5-B3
Svetsstrom: DC-

Diffunderbart vate: <5 ml/100g

Legeringstyp: Kryphalifast (2% Cr, 1% Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans
M21 gas (AWS)
PWHT 675 °C 1h 605 MPa 685 MPa

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si cr Mo
M21 gas
0.06 095 052 232 099

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 120-300 A 16-32V 4.0-15.0 m/min 1.7-6.5 kg/h
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LAGLEGERADE SVETSTRADAR

OK Tubrod 15.27

Y 4
ESAB °
A

OK Tubrod 15.27 &r en helbasisk, fluxfylld rérelektrod, som ger ett svetsgods legerat med ca 2,5% Ni. OK Tubrod 15.27
ar avsedd for svetsning av hoghalifasta stal med krav pa god slagseghet ned till -50°C. Exempel pa dessa stélkvalitéer
ar HY 100, Q2(N), OX 812 EM, Vaculok OS690 och RQT 701. Elektroddimensionen @ 1,2 mm ar lampad for svetsning i
stigande vertikallage om man anvénder kortpulsning. Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21). (Artnr 1527)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E110T5-M21A6-G, EN ISO 18276-A:T 69 5 Mn2.5Ni B 3 H5
Svetsstrom: DC-

Diffunderbart véte: <5 ml/100g enligt EN ISO 18276-A

Legeringstyp: (HY100)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 750 MPa 820 MPa 21%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas

Helsvetsgods -40°C 120J
Helsvetsgods -50 °C 80J

Svetsgodsanalys

c ‘ Mn ‘ si ‘ Ni
M21 gas
006 16 05 25

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 120-300 A 16-32V 4.0-15.0 m/min 1.7-6.5 kg/h
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LAGLEGERADE SVETSTRADAR

Primeweld 81-K2

A
ESAB *
A

Primeweld 81-K2 &r en somlos, fluxfylld rortrad av rutiltyp. Elektroden ger utmarkta slagseghetsvarden ner till -60 °C.
Kannetecknande for denna rortrad ar dess goda skydd mot fuktupptagning dven nér den exponeras i miljier for hogt
temperatur och hog luftfuktighet. (Art nr: 35MK)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS Ab.36:E81T1-C1A8-K2-H4, EN ISO 17632-A:T 46 6 1.5Ni P C1 1 H5

Godkannanden: ABS 5Y400SA, H5 (C1), BV SA5Y40, H5 (C1), DNV V YAOMS(HS) (C1), GL 8Y40H5S
(C1), KR 5Y40SG (C) H5, LR 5Y40S,H5 (C1)

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vate: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: (1.5% Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1 gas (AWS)
Helsvetsgods 561 MPa 620 MPa 25%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1 gas (AWS)
Helsvetsgods 60°C 984

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni
C1gas
004 124 027 156

Insmaltningsdata

Diameter Strom Béagspénning | Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.2 mm 170-310 A 23-35V 6.0-16.5 m/min 2.5-6.2 kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

Primeweld 81-Ni1M

Primeweld 81-Ni &r en somlos, fluxfylld rértrad av rutiltyp avsedd for svetsning i lagen. Elektroden ger utmérkta
slagseghetsegenskaper ner till -60 °C. Kénnetecknande for denna rortrad &r dess goda skydd mot fuktupptagning &ven
nar den exponeras i miljier for hdg lufttemperatur och hog luftfuktighet. Som skyddsgas anvands M21. (Art nr: 35MM)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.29:E81T1-Ni1M, SFA/AWS A5.36:E81T1-M21A8-Ni1-H4, JIS Z
3313:T556T1-1MA-N2, EN ISO 17632-A:T 50 6 1Ni M21 P 1 H5

Godkénnanden: ABS 5YQ460SA, H5, BV SA5Y46, H5, DNV-GL VY46, H5, KR 5Y465G(M2), H5, LR
5Y46S H5, RS 5Y46S

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vate: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: CMnNi

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 533 MPa 587 MPa 28%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas

Helsvetsgods -40°C 1104

M21 gas

Helsvetsgods ‘ -60 °C ‘ 75J

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P Ni cr Mo
M21 gas
003 134 029 0.006 0012 096 0036 0004

Insmaéltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 170-310 A 23-35V 6.0-16.5 m/min 2.5-6.2 kg/h
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®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3"3

Primeweld 81-Ni1

Primeweld 81-Ni1 ar en sémlios, fluxfylld rértrad av rutiltyp avsedd for svetsning i lagen. Elektroden ger utmérkta
salgseghetsvarden ner till -60 °C. Kannetecknande for denna rortrad ar dess goda skydd mot fuktupptagning &ven nar
den exponeras i miljier fér hog lufttemperatur och hég luftfuktighet. Som skyddsgas anvands C1, ren CO2. (Artnr: 35MC)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.29:E81T1-Ni1C, SFAVAWS A5.36:E81T1-C1A8-Ni1-H4, JIS Z
3313:T556T1-1CA-N2, EN ISO 17632-A:T 50 6 1INiP C 1 H5

Godkénnanden: ABS 5YQ460SA, H5, BV SA5Y46, H5, DNV-GL VY46, H5, KR 5Y46SG(C), H5, LR
5Y46S H5, RS 5Y46S

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vate: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: CMnNi

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1gas
Helsvetsgods 525 MPa 605 MPa 27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1gas

Helsvetsgods -40°C 1204
C1gas

Helsvetsgods 60°C 654

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P Ni cr Mo
C1gas
0.04 130 025 0010 0012 092 003 0003

Insméltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 170-310 A 23-35V 6.0-16.5 m/min 2.5-6.2 kg/h
1.4mm - - - -
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ROSTFRIA SVETSTRADAR V- 4
Filarc PZ6163

Filarc PZ6163 &r en rorelektrod legerad med 17% Cr och 1% Mo anvéndas med M21 skyddsgas. (Art nr 2587)

Klassificering svetsgods: |EN 147007 Fe7, DIN 8555:MF5-400GC |

‘ Svetsstrom: ‘ DC+ ‘

Svetsgodsanalys

C Mn Si Cr Mo
0.17 0.53 0.83 16.6 1.08

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.6 mm 150-450 A 21-40V 2.4-11.9 m/min 1.8-9.0 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

Filarc PZ6166

Filarc PZ6166 ar en rorelektrod for tillverkning och reparation av Pelton och Francis hjul och andra turbinkomponenter i
13% Cr - 4% Ni legerade mjuka martensitiska stal som anvénds med M12 eller M13 skyddsgas. (Art nr 2590)

‘ Klassificering svetsgods: ‘ EN 14700:T Fe7, EN ISO 17633-A:T 134 MM12 2, EN ISO 17633-A:T 134 M M13 2 ‘

‘ Svetsstrom: ‘ DC+ ‘

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M12 gas
PWHT 580-600 °C gh 681 MPa 835 MPa 187 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M12 gas
PWHT 580-600 °C 8h -20°C 514

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni cr ‘Mo
M12 gas
0.021 113 072 443 128 043

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 150-350 A 18-34V 5.3-16.4 m/min 2.2-7.0 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

Shield-Bright 2209

Shield-Bright 2209 var utvecklad for svetsning av “2205” duplexa rostfria stal sdésom UNS S31803, S32205, J92205, SS
2377 och W.nr. 1.4462. Den kan dven anvandas for svetsning av Lean-duplex. Det har godkénts med en 25 °C kritisk
punktfratningstemperatur i saltvatten och slagseghet vid -40 °C. (Art nr 356HC)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.22:E2209T1-4, E2209T1-1, EN ISO 17633-AT 22 9 3N LP C1 2, EN1SO
17633-AT2293NLPM212
Godkinnanden: CE EN 13479, ABS E2209T1-1 (C1), BV 2205 (C1), CCS 2205-S (C1), DNV Duplex (C1),

LR S31803 (C1), VdTUV 09123 , CWB E2209T1-1 (C1), CWB E2209T1-4 (M21), DNV~
GL Duplex (M21), ABS E2209T1-4 (M21), BV SA 2205, RINA 2209 S

Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: NiCrMoN

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
80%Ar/20%CO2 Gas (M21)

Helsvetsgods 650 MPa 820 MPa 25%

€02 Gas (C1)

Helsvetsgods 617 MPa 825 MPa 2%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
80%Ar/20%CO02 Gas (M21)

Helsvetsgods ‘ -46 °C ‘ 52J
CO2 Gas (C1)
Helsvetsgods ‘ -46 °C ‘ 50J

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P Ni cr ‘Mo N
ct

0.03 140 060 0012 0025 87 232 321 0.4
M21

0.03 090 035 0012 0025 92 225 32 0.6

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 130-220 A 25-30 V 5.8-14.4 m/min 1.9-4.6 kg/h

esab.se 335



FLUXFYLLDA RORTRADAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR ESAB

Shield-Bright 2594

Shield-Bright 2594 &r en rérelektrod som anvands vid svetsning av stal som har legeringstypen 25Cr-9Ni-3Mo-0,2N s k
“Super Duplex”-stal s& som UNS S32750 och S32760). Elektroden svetsar bra i de flesta Iagen, ger en jamn slat svets
med ofta sjélviossande slagg. Som skyddsgas anvands en blandning av Ar + CO2 (M21). (Art nr 35HD)

Klassning: ENISO 17633-AT 259 4 N L P M21 2, SFAVAWS A5.22:E2594T1-4
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: NiCrMoN

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods ‘ 700 MPa ‘ 860 MPa ‘ 27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas

Helsvetsgods -29 °C 48 J
Helsvetsgods -46 °C 44 J

Svetsgodsanalys

C Mn Si S P Ni Cr Mo Cu N w
0.08 0.95 0.62 0.01 0.02 9.68 25.34 3.59 0.14 0.28 0.02

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 150-220 A 25-30V 8.3-11.5 m/min 2.4-4.6 kg/h
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ROSTFRIA SVETSTRADAR

Shield-Bright 308H

Y 4
ESAB °
A

Shield-Bright 308H &r en rostfri rorelektrod for svetsning av 19Cr-9 Ni austenitiskt rostfria stdl med en kolhalt > 0,04%.
Shield-Bright 308H har hogre kolhalt &n 308L tillsatsmaterial vilket gor att den klarar hdgre driftstemperatrur med
bibehallen héllfasthet. Aven ferrithalten ar lagre som bidrar till det att svetsen klarar hdgre driftstemperaturer. Shield-Bright
har béattre seghet vid htga temperaturer &n 347 typer darfér kan den anvandas som alternativ for att svetsa 321 och 347.

Maximala driftstemperaturen for traden &r 399 °C. (Art nr 35BB)

Klassificering svetsgods:

SFA/AWS A5.22:E308HT1-1, SFA/AWS A5.22:E308HT1-4, KS D 3612:YF 308C, EN
ISO 17633-A:T 19 9 HP M21 2, JIS Z 3232:TS308H-FB1, JIS Z 3323:YF 308C

Klassning: SFA/AWS A5.22:E308HT1-1, SFA/AWS A5.22:E308HT1-4, KS D 3612:YF 308C, EN
ISO 17633-A:T 19 9 H P M21 2, JIS Z 3232:TS308H-FB1, EN ISO 17633-AT 199 H P
C1 2, JIS Z 3323:YF 308C

Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: CCrNi

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘Strickgrins Brottgrins

‘ Forlangning

C1gas

Helsvetsgods ‘ 392 MPa

578 MPa

44%

M21 gas

Helsvetsgods 430 MPa 600 MPa

\42%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur

‘ Slagseghet

C1gas

Helsvetsgods -29 °C

47J

Helsvetsgods -196 °C

26J

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P

Ni cr

C1gas

0.050 110 080 0007 0.020

95 193

M21 gas

0.060 120 090 0007 0.020

98 195

Insméltningsdata

Diameter Strém Bégspanning

Trddmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 130-220 A 24-29V

5.8-14.4 m/min

1.9-4.6 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR ESAB

Shield-Bright 308L

Shield-Bright 308L &r en rostfri extra lagkolhaltig rérelektrod av rutiltyp speciellt utvecklad for lagesvetsning av rostfria
stél typ 18-20Cr 8-19Ni, 304, 304L, 308, 308L eller motsvarande stél enligt andra normer. Shield-Bright 308L kan &ven
anvandas for svetsning av stabiliserade stal X6CrNiTi18-10 (SS2337), X6CrNiNb18-10 (SS2338), 321 och 347 om dessa
inte skall arbeta i temperaturer dver 399°C. Shield-Bright 308L kompletterar Shield-Bright 308L X-tra och de kan darfoér
anvandas tillsammans fér maximal produktivitet dar blandade svetslagen forekommer. Rortraden svetsar sprutfritt med
en lugn och stabil ljlusbage vilket ger en jamn och slat strangyta och sjalviossnande slagg. Skyddsgas: Ar+15-25%C02
(M21) (Art nr 35BA)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.22:E308LT1-4, SFA/AWS A5.22:E308LT1-1, KS D 3612:YF 308LC, EN
ISO 17633-AT 199 L P C12,ENISO 17633-AT 199 L P M21 2, JIS Z 3323:YF
308LC

Godkannanden: CE EN 13479, BV 308L (C1), CCS 308L (C1), CWB E308LT1-1 (C1), QWB E308LT1-4
(M21), DNV NV 308L (C1), KR RW308LG (C) (C1), LR 304L (C1), VdTUV 04832
(M20,M21), ABS E308LT1-4 (M21), BV SA 308L (M21), ClassNK KW308LG(C), DNV-GL
VL 308L (M21)

Svetsstrom: ‘ DC+

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Forlangning

C1gas

Helsvetsgods ‘ 372 MPa ‘ 568 MPa ‘ 61 %

M21 gas

Helsvetsgods 410MPa 580 MPa 44%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

C1gas

Helsvetsgods -29 °C 60 J

Helsvetsgods -196 °C 30J

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P Ni cr

C1gas

0.025 110 070 0007 0025 100 19,1

M21 gas

0.030 120 090 0007 0025 1041 193

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2 mm 130-220 A 24-29V 5.8-14.4 m/min 1.9-4.6 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

Shield-Bright 308L X-tra

Shield-Bright 308L X-tra &r en rostfri extra lagkolhaltig rérelektrod av rutiltyp avsedd for svetsning av rostfria stal typ
18-20Cr8-12Ni, sdsom 304, 304L, 308, 308L eller motsvarande stal enligt andra normer. Shield-Bright 308L X-tra kan
dven anvandas for att svetsa de stabiliserade stalen X6CrNiTi18-10 (S52337), X6CrNiNb18-10 ($52338), 321 och 347
om dessa inte skall arbeta i temperaturer Gver 399 °C. Svetsstrangarna blir mycket jamna och slata och évergang mellan
grundmaterial och svets blir mjukt och utan sméaltdike. Slaggen &r sjélviossnande och sprutmangden ar obefintlig vid
anvandning av blandgas. Elektroden anvands i huvudsak i horisontalléage (for vertikalsvetsning uppat och underupp, se
Shield-Bright 308L). Shield-Bright 308L X-tra bidrar till en god svetsekonomi genom dess hdga insvetshastighet, som
majliggdr en hogre stranghastighet &n bade belagda elektroder och tradelektroder. Skyddsgas: Ar+20%C0O2 (M21) eller
CO2 (C1) (Art nr 35FX)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.22:E308LT0-1, SFA/AWS A5.22:E308LT0-4, EN ISO 17633-A:T 19
9LRC1 3 ENISO 17633-A:T 199 LR M21 3, JIS Z 3323:TS308L-FBO, KS D
3612:YF308LC

Godkannanden: CE EN 13479, ABS E308LT0-1 (C1), BV 308L (M21), CWB E308LT0-1 (C1), CWB
E308LT0-4 (M21), KR RW308LG(C) (C1), LR 304L S (C1), VATUV 06611, DNV-GL VL
308L

Svetsstrom: ‘ DC+

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1gas

Helsvetsgods ‘ 409 MPa ‘ 549 MPa ‘ 55 %

M21 gas

Helsvetsgods 410MPa 580 MPa 40%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1gas

Helsvetsgods -29 °C 40J
Helsvetsgods -196 °C 244

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P Ni cr
C1gas

0.030 130 048 0004 0020 98 194
M21 gas

0022 140 090 0.004 0.020 99 196

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 150-250 A 25-32V 8.0-16.0 m/min 2.5-7.0 kg/h
1.6 mm 200-350 A 26-34V 4.0-11.0 m/min 3.0-7.5 kg/h
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®
ROSTFRIA SVETSTRADAR ESAB

Shield-Bright 309L

Shield-Bright 309L &r en rostfri extra lagkolhaltig éverlegerad rorelektrod av rutiltyp avsedd for skarvsvetsning av rostfria
stél mot olegerade och vissa laglegerade stal och for pasvetsning av olegerade stél, dar ett korrosionsbestandigt ytskikt
Onskas. Shield-Bright 309L kan &ven anvéandas for svetsning av de ferritiska och martensitiska stalen innehallande

13% och 17% krom. Elektroden ar speciellt utvecklad for lagessvetsning, dess huvudsakliga anvandning ar saledes i
fogar vertikalt och under upp. Shield-Bright 309L kompletterar Shield-Bright 309L X-tra och de kan darfér anvandas
tillsammans fér maximal produktivitet dar blandade svetslagen férekommer. Elektroden svetsar sprutfritt med lugn och
stabil ljusbage vilket ger en jamn och slat strangyta med ofta sjélviossnande slagg. Skyddsgas: Ar+15-25%C02 (M21)
eller CO2 (C1) (Art nr 35CA)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.22:E309LT1-4, SFA/AWS A5.22:E300LT1-1, KS D 3612:YF-309LC, EN
ISO 17633-A:T 23 12L P C1 2, ENISO 17633-A:T 23 12 L P M21 2, JIS Z 3323:YF-
309LC

Godkannanden: CE EN 13479, BV 309L (C1), ABS E309LT1-1 (C1), CCS 309L (C1), CWB E 309LT1-1

(G1), CWB E 309LT1-4 (M21), DNV NV 309L (C1), KR RW309LG(C) (C1), LR SS/CMn
(C1), VATUV 04833 (M20,M21), ABS E309LT1-4 (M21), BV SA 309L (M21), ClassNK
KW309LG(C), DNV-GL VL 309L (M21)

Svetsstrom: ‘ DC+

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1gas

Helsvetsgods 392 MPa 539 MPa 51%

M21 gas

Helsvetsgods ‘ 480 MPa ‘ 600 MPa ‘ 35 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1Gas

Helsvetsgods -29°C 55J
Helsvetsgods -196 °C 184J

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P Ni cr
C1gas

0.029 110 080 0007 0.024 124 231
M21 gas

0.030 130 090 0007 0.024 125 235

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2 mm 130-220 A 24-29V 5.8-14.4 m/min 1.9-4.6 kg/h
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FLUXFYLLDA RORTRADAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

Shield-Bright 309L X-tra

Shield-Bright 309L X-tra &r en rostfri extra lagkolhaltig dverlegerad 24Cr 13Ni (309) rorelektrod av rutiltyp for
skarvsvetsning av rostfria stal mot olegerade och vissa laglegerade stél och for pasvetsning av olegerade stal, dar ett
korrosionsbesténdigare ytskikt 6nskas. Legeringstypen ar ocksa lampad for svetsning av buffertlager och bottenstrangar
i Comopundmaterial. Shield-Bright 309L X-tra kan &ven anvandas till att svetsa de ferritiska och martensitiska stalen
innehéllande 13% och 17% krom. Elektroden svetsar bra i de flesta lagen men vid svetslagen sdsom vertikalt uppéat

och underupp rekommenderas istéllet Shield-Bright 309L som ett battre alternativ. Den maximala driftstemperaturen for
traden ar 399° C. Shield-Bright 309L X-tra svetsar med stabil och lugn ljusbage vilket ger en jamn och slét strangyta med
i regel sjélviossnande slagg. Skyddsgas: Ar+20%C0O2 (M21) eller CO2 (C1). (Art nr 35CX)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.22:E309LTO-1, SFA/AWS A5.22:E309LT0-4, KS D 3612:YF-309LC, EN
ISO 17633-A:T 23 12 LR C1 3, EN ISO 17633-A:T 23 12 LR M21 3, JIS Z 3323:YF-
309LC

Godkénnanden: CE EN 13479, BV 309L (C1), ABS E309LTO-1 (C1), CCS 309LS (C1), CWB E309LT0-1
(C1), CWB EB09LTO0-4 (M21), VATUV 06594, DNV NV 309L MS (C1), DNV NV 309L MS
(M21)

Svetsstrom: ‘ DC+

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1gas

Helsvetsgods 410 MPa 546 MPa 38%

M21 gas

Helsvetsgods ‘ 480 MPa ‘ 600 MPa ‘ 35 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1gas

Helsvetsgods -29°C 40J
Helsvetsgods -196 °C 154

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P Ni cr
C1gas

0.032 146 066 0004 0021 128 2450
M21 gas

0.030 144 080 0.004 0.020 180 2450

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2 mm 150-250 A 25-32V 8.0-16.0 m/min 2.5-7.0 kg/h
1.6 mm 200-350 A 26-34 V 4.0-11.0 m/min 3.0-7.5 kg/h
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FLUXFYLLDA RORTRADAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR ESAB

Shield-Bright 309LMo

Shield-Bright 309LMo &r avsedd for svetsning av rostfritt mot kolstal men dven som férsta strang pa kolstolmaterial som
ska pasvetsas med 316. Storsta anvandningsomraden ar inom pappersbruk och kraftverk for att ge storre motstandskraft
mot korrosion. Denna trad ar framst avsedd for lagessvetsning och gar bade med Ar / CO2 eller 100% CO2 som
skyddsgas. (Art nr 35EA)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.22:E309LMoT1-1, SFA/AWS A5.22:E309L.MoT1-4, JIS Z
3323:TS309LMo-FB1, KS D 3612:YF309MoLC, EN ISO 17633-AT23 122 L P C1 2,
ENISO 17633-A:T 23 122 L P M21 2

Godkannanden: KR RW 309MoLG(C), DNV-GL VL 309MoL
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: C CrNiMo

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1gas

Helsvetsgods 550 MPa 715MPa 35%

M21 gas

Helsvetsgods ‘ 570 MPa ‘ 750 MPa ‘ 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1 Gas

Helsvetsgods -29 °C 50 J
Helsvetsgods -196 °C 20J

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P Ni cr Mo
C1gas

0.029 10 070 0.008 0024 127 2290 260
M21 gas

0.030 12 075 0008 0024 130 285 260

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 130-220 A 24-29V 5.8-14.4 m/min 1.9-4.6 kg/h
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FLUXFYLLDA RORTRADAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR iAB

Shield-Bright 309LMo X-tra

Shield-Bright 309LMo X-tra ar utvecklad for svetsning av rostfritt stal till kolstal eller laglegerat stal. For tjocka sektioner
ar det ofta att féredra att lagga ett buffertlager med Shield-Bright 309L X-tra innan man fyller de resterande strangarna
med Shield-Bright 316L X-tra eller 308L X-tra. Traden ar &ven avsedd for pasvetsning av kolstal och laglegerat

stél. Drifttemperaturen bor inte dverstiga 370 °C. Shield-Bright 309LMo X-tra anvands framst inom massa- och
pappersindustrin . Shield-Bright 309LMo X-tra ar utvecklad fér horisontell svetsning och har utmérkt slagglossning. Den
kan anvandas med antingen Ar / CO2 eller 100% CO2 gaser. (Art nr 35EX)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.22:E309LMoT0-1, SFA/AWS A5.22:E309L.MoT0-4, JIS Z 3323:YF
309MoLC - KR, KS D 3612:YF 309MoLC - KR, EN ISO 17633-A:T 23 122 LR C1 3, EN
ISO 17633-A:T 23 122 LRM21 3

Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: C CrNiMo

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
C1gas

Helsvetsgods 527 MPa 662 MPa 33%

M21 gas

Helsvetsgods 550 MPa 690 MPa 30%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1gas
Helsvetsgods 29°C 28

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P Ni cr ‘Mo
C1gas

0.024 153 058 0.008 0021 184 240 230
M21 gas

0.030 160 060 0.008 0020 185 235 250

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 150-250 A 25-32V 8.0-16.0 m/min 2.5-7.0 kg/h
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FLUXFYLLDA RORTRADAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR ESAB

Shield-Bright 316L

Shield-Bright 316L &r en extra lagkolhaltig rorelektrod av rutiltyp, utvecklad for Iagesvetsning av syrafasta rostfria stél av
typerna 316 och 316L, exempelvis XBCrNiMo17-13-3 (S52343), X2CrNiMo18-14-3 (3S52353) eller motsvarande stal
enligt andra normer, kan dven anvandas for svetsning av 304L-typ. Svetsgodsets laga kolhalt bidrar till gott motstand mot
interkristallin korrosion och molybden som bidrar till bra motstand mot punktfratning i reducerande och neutrala I6sningar.
Shield-Bright 316L kan dven anvandas till svetsning av niobstabiliserade stal om dessa inte skall arbeta i temperaturer
over 400 °C. Shield-Bright 316L kompletterar Shield-Bright 316L X-tra, de kan darfér anvéndas tillsammans for maximal
produktivitet dér blandade svetslagen forekommer. Elektroden svetsar sprutfritt med en stabil och lugn ljusbage vilket ger
en jamn slat stréangyta och sjélviossnande slagg. Stérsta anvandningsomraden &r rayonindustri, farg- och pappersindustri.
Skyddsgas: Ar+15-25%C02 (M21). (Art nr 35FA)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.22:E316LT1-4, SFA/AWS A5.22:E316LT1-1, JIS Z 3323:TS316L-FB1, KS
D 3612:YF 316LC, EN ISO 17633-A:T 19123 L P C1 2, ENISO 17633-A:T 19123 L
PM212

Godkannanden: CE EN 13479, ABS E316LT1-1 (C1), BV 316L (C1), CWB E 316LT1-1 (C1), CWB E
316LT1-4 (M21), KR RW316LG(C) (C1), LR 316L (C1), ABS E316LT1-4 (M21), BV SA
316L (M21), ClassNK KW316LG(C), DNV NV 316L (C1), DNV-GL VL 316L (M21), VAdTUV
04834

Svetsstrom: ‘ DC+

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgréns ‘ Forlangning

C1gas

Helsvetsgods ‘ 442 MPa ‘ 570 MPa ‘ 53 %

M21 gas

Helsvetsgods 450 MPa 580 MPa 40%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

C1gas

Helsvetsgods -29 °C 60 J

Helsvetsgods -196 °C 26 J

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P Ni cr Mo

C1gas

0.028 110 080 0010 0027 118 1850 2,60

M21 gas

0.030 120 090 0010 0027 120 185 270

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal

1.2 mm 130-220 A 24-29V 5.8-14.4 m/min 1.9-4.6 kg/h

344 esab.se



FLUXFYLLDA RORTRADAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR iAB

Shield-Bright 316L X-tra

Shield-Bright 316L X-tra ar en rostfri extra lagkolhaltig rorelektrod av rutiltyp avsedd for svetsning av syrafasta rostfria
stél av typ 18-20Cr10-14Ni2-3Mo sdsom 316 och 316L eller motsvarande stél enligt andra normer, kan &ven anvandas
for svetsning av 304L typ. Svetsgodsets laga kolhalt bidrar till gott motstand mot interkristallin korrosion och molybden
som bidrar till bra motstand mot punktfratning i reducerande och neutrala Iosningar. Shield-Bright 316L X-tra kan &ven
anvandas till att svetsa niobstabiliserade stél om dessa inte skall arbeta i temperaturer dver 400 °C. Rortraden anvands

i horisontala svetslagen (for stigandesvetsning och underupp svetsning, se Shield-Bright 316L). Shield-Bright 316L X-tra
ger god svetsekonomi genom ett hogt insvetstal. Svetsstrangarna blir mycket jamna och slata och 6vergang mellan
grundmaterial och svets blir mjukt utan smaltdike. Slaggen &r sjalviossnande och svetssprut obefintligt vid anvandning av
blandgas. Skyddsgas: Ar+20%C0O2 eller CO2 (C1). (Art nr 35FX)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS Ab.22:E316LT0-1, SFA/AWS A5.22:E316LT0-4, JIS Z 3323:TS316L-FBO - KR,
KS D 3612:YF 316LC - KR, EN ISO 17633-A:T 19123 LR C1 3, ENISO 17633-A:T 19
123LRM213

Godkénnanden: CE EN 13479, ABS E316LTO-1 (C1), CWB E316LT0-1 (C1), CWB E316LT0-4 (M21), KR
RW316LG (C1), LR 316L S (C1), VATUV 06612, DNV-GL VL 316L

Svetsstrom: ‘ DC+

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgréns ‘ Forlangning
C1gas

Helsvetsgods ‘431 MPa ‘565 MPa ‘ 37 %

M21 gas

Helsvetsgods 450 MPa 580 MPa 36%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
C1gas

Helsvetsgods 29°C 454
C1gas

Helsvetsgods -196°C 204

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P Ni cr Mo
C1gas

0.026 147 046 0.006 0024 120 185 270
M21 gas

0.030 130 060 0.008 0020 120 1190 270

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 150-250 A 25-32V 8.0-16.0 m/min 2.5-7.0 kg/h
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FLUXFYLLDA RORTRADAR

®
NICKELBAS TRADAR ESAB

Shield-Bright NiCrMo-3

Shield-Bright NiCrMo-3 &r en Cr-Mo legerad Ni-bas rorelektrod for svetsning av saval hoglegerade varm- och
korrosionsbestandiga stal samt stal avsedda for laga temperaturer. Shield-Bright NiCroMo-3 &r lampad for svetsning av
nickelegeringar av typ Inconel 625, 825 och for 5-9% Ni-Stal och liknande stal med hdg seghet vid laga temperaturer
och dessa legeringar mot varandra. Traden ar &ven lampad for svetsning av Avesta 245SMO och Wnr. 1.4547 (SS 2378).
Andra anvandningsomraden ar svetsning av Ni-bas material mot olegerat och laglegerat eller rostfri material. Shield-Bright
NiCrMo-3 klarar svetsning i alla lagen. Som skyddsgas anvands Ar + CO2. (Art nr 35ZA)

Klassificering svetsgods: AWS A5.34:ENICrMo3T1-4, EN ISO 12153:T Ni 6625 P M 2
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: Ni-Cr-Mo

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 501 MPa 788 MPa 42%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas

Helsvetsgods 0°C 75J
Helsvetsgods -196 °C 70J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Cr Mo Fe Nb Nb+Ta Ti
0.023 0.24 0.36 21.89 8.63 0.52 3.8 3.57 0.18

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 130-210A 23-32V 5.8-13.8 m/min 1.9-4.2 kg/h
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SJALVSKYDDANDE/GASLOSA RORTRADAR

®
OLEGERADE SVETSTRADAR iAB

Coreshield 8

Coreshield 8 &r en E71T-8 sjéalvskyddande rortrad, som har en snabbt stelnande slagg, vilkken stéder upp smaéltbadet
under svetsning. Dessa egenskaper gor Corshield 8 mycket lamplig for svetsning utomhus i applikationer och
konstruktioner déar god slagseghet kravs. (Art nr 14C8)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.20:E71T-8, EN ISO 17632-A:T 422 Y N 2

Godkénnanden: CE EN 13479, GL 3YS, ABS 3YSA H10, NAKS/HAKC 1.6MM, BV SA3YM H10, CWB
E491T-8-H16, DB 42.039.35, DNV IIl YMS H10, LR 3YS H10, VdTUV 10019

Svetsstrom: ‘ DC-

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
Ingen gas
Helsvetsgods ‘ 457 MPa ‘ 552 MPa ‘ 26 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
Ingen gas

Helsvetsgods -20 °C 754J
Helsvetsgods -29 °C 63 J

Svetsgodsanalys

C Mn Si Al
0.17 0.45 0.12 0.50

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.6 mm 1565-240 A 21-25V 3.8-7.6 m/min 1.9-3.7 kg/h
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SJALVSKYDDANDE/GASLOSA RORTRADAR

®
OLEGERADE SVETSTRADAR 2AB

Coreshield 15

Coreshield 15 ar en all-lages sjalvskyddade rortrad for enkelstréangs svetsning. Traden ger stabil ljusbage med lag
sprutméangd samtidigt som slaggen &r latt att ta bort. Coreshield 15 &r utmérkt for anvandning péa Gverlappsvetsning och
kalsvetsar pa saval tunn galvaniserad plat som milda stal dessutom i alla svetslagen . Coreshield 15 finns i 0.8 mm vilket

gor det mojligt att svetsa i platstjocklekar ner till 1,2 mm i kolstal. | forzinkad eller galvaniserad plat kan tradden med fordel
svetsa i tjockleksomréden 0.8 - 5.0 mm. (Art nr 35UE)

‘ Klassificering svetsgods: ‘ SFA/AWS A5.20:E71T-GS ‘

‘ Svetsstrom: ‘ DC- ‘

Typiska mekaniska varden

Villkor Brottgrans
Helsvetsgods 614 MPa

Svetsgodsanalys

C Mn Si Al
0.23 0.70 0.40 1.98

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet
0.8 mm 40-100 A 14-16 V 3.0-7.0 m/min
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METALLPULVERFYLLDA RORTRADAR

®
OLEGERAD SVETSTRADAR iAB

Coreweld 46 LS

Coreweld 46 LS ar ny generation metallpulverfylld rortrad baserad pa ESABs unika ytteknik for rortradar. Den &r utvecklad
for att svetsa pa tunnplat fran 1mm, och den ger tillverkaren bade snabbare och hogre kvalitet pa produkterna an

med solid trad. Valdigt lite kiseldar pa svetsytan och lite sprut sanker tiden for efterarbete efter svetsning infor malning/
ytbehandling. Coreweld 46LS ar en unik produkt som sanker svetskostnaden &ven for mekaniserad och robotiserad
svetsning. JAmfort med solid trad, ar férdelen med Coreweld 46LS det stora spannet for spraybage som bdrjar redan vid
160A, dér solid trad generellt borjar vid ca 200A for diameter 1.0mm och 230A for diameter 1.2mm. Med M21 (Ar/15-
25% CO2) som skyddsgas, men bésta resultat fas med 92%Ar/8%CO2. Byte fran solid trad till Coreweld 46LS &r valdigt
enkelt och kraver oftast inga storre andringar for exempelvis positionering av svetspistol eller dylikt, s& konvertering &r
oftast begréansat till endast justering av svetsparametrar. (Art nr 35LS)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS Ab.36:E71T15-M20A4-CS1 H4, SFA/AWS A5.36:E71T15-M21A4-CS1 H4,
EN ISO 17632-A:T 46 4 M M20 2 H5, EN ISO 17632-A:T 46 4 M M21 2 H5
Godkénnanden: CE EN 13479, DB 42.039.38, VdTUV 12152, ABS 4Y40M H5 (M20), ABS 4Y40M

H5 (M21), BV 4Y40 H5 (M20), BV 4Y40 H5 (M21), DNV IV YAOMS(HS) (M20), DNV IV
YA0MS(HS5) (M21), GL 4YAOHSS (M20), GL 4Y40H5S (M21)

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vate: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: C Mn steel

Typiska mekaniska varden

Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning
Helsvetsgods 485 MPa 545 MPa 29 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet

Helsvetsgods -40 °C 724

Svetsgodsanalys
@ Mn Si Ni
0.04 1.25 0.63 0.35

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 100-360 A 16-32V 1.8-13.0 m/min 1.3-8.0kg/h
1.4 mm 150-380 A 18-34V 2.5-9.0 m/min 1.8-7.0kg/h
1.6 mm 150-450 A 17-36 V 2.0-9.3 m/min 1.7-7.8 kg/h
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METALLPULVERFYLLDA RORTRADAR

OLEGERADE SVETSTRADAR

Coreweld 46 LT H4

A
ESAB *
A

Coreweld 46 LT H4 ar en metallpulverfylld rortrad avsedd for svetsning av hoghalifaststal med strackgréns pa minst 460
MPa. Ger en mycket bra héllfasthet pa svetsen aven till laga temperaturer som -60 °C. Som skyddsgas anvands M21.

(Artnr: 35LV)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E81T15-M21A8-G-H4, EN ISO 17632-AT 46 6 ZM M21 2 H5
Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vate: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
As welded 520 MPa 610MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas
As welded 60°C 944

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspénning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.2 mm 90-380 A 14-35V 2.0-18.5 m/min 1.0-8.9 kg/h
1.4 mm 105-390 A 14-34 V 1.6-12.0 m/min 1.0-8.0 kg/h
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METALLPULVERFYLLDA RORTRADAR

®
OLEGERAD SVETSTRADAR iAB

Filarc PZ6102

Filarc PZ6102 &r en metallpulverfylld rérelektrod for svetsning av ordindra och hdghalifasta stal. Den ar speciellt utvecklad
for svetsning vid lagre stromstyrkor av tunn plat (>3mm). | vrigt &r elektroden identisk med PZ6103. Diam. 1,2 mm &r
idealisk for svetsning av rotstréangar. Diameter 1.4mm kan svetsas i alla Iagen, utom vertikalt fallande. Da spraybage
uppnas vid lagre stromstyrkor &n med PZ6103 &r traden lamplig for manuell och mekaniserad svetsning av tunnare
material. Traden kan med fordel anvandas i kombination med keramiska rotstdd. Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21) (Art nr
2621)

Klassificering svetsgods: EN ISO 17632-A:T 46 4 M M 2 H5, SFA/AWS A5.36:E71T15-M21A4-CS1-H4
Godkénnanden: CE EN 13479, LR 4Y46S H5 (M21), ABS 3SA, 3YSA H5, BV S3M, S3YM HS (M21), DB
42.105.09, DNV IV YMS (H5) (M21), GL 4YH10S (M21), VATUV 04901

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 485 MPa 570 MPa 289%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas
Helsvetsgods ‘ -40°C ‘ 75J

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si
M21 gas
0075 156 065

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 130-350 A 16-34 V 4.6-18.5 m/min 2.0-8.0 kg/h
1.4 mm 150-380 A 18-34V 2.5-9.0 m/min 1.8-7.0kg/h
1.6 mm 150-450 A 17-36 V 2.0-9.3 m/min 1.7-7.8 kg/h
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METALLPULVERFYLLDA RORTRADAR

®
OLEGERAD SVETSTRADAR 3AB

Filarc PZ6103

Filarc PZ6103 &r en metallpulverfylld rérelektrad for svetsning med M21-gas. Diametrar mindre &n 1,4 mm svetsar i alla
lagen utom fallande. (Art nr 2569)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E71T15-M21A0-G-H4, EN ISO 17632-A:T 42 2 M M21 2 H5
Godkannanden: CE EN 13479, DB 42.105.05, LR 3YS H5 (M21), VdTUV 04461

Svetsstrom: DC+-

Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 463 MPa 568 MPa 287%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet

M21 gas

Helsvetsgods -20°C 1109
Svetsgodsanalys

c ‘Mn si

M21 gas

0.066 136 085
Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.6 mm 150-450 A 17-34V 2.7-12.3 m/min 2.1-9.6 kg/h

352 esab.se



METALLPULVERFYLLDA RORTRADAR

®
OLEGERAD SVETSTRADAR iAB

Filarc PZ6104

Filarc PZ6104 &ar en metallpulverfylld rértrad med 1% Ni som ger god seghet ned till -50 °C med M21 som skyddsgas.
Diametrar mindre an 1,4 mm svetsar i alla lagen utom vertikalt ner. (Art nr 2616)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E71T15-M21A6-G-H4, EN ISO 17632-A:T 42 5Z M M21 2 H5

Godkannanden: CE EN 13479, LR 3YS H5 (M21), ABS 3SA, 3YSA H5, BV 3YMH5 (M21), DB 42.105.11,
DNV IV YMS (H5) (M21), VATUV 05477

Svetsstrom: DC+-

Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Legeringstyp: (1%Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 459 MPa 558 MPa 28%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas

Helsvetsgods -40°C 133 J

Helsvetsgods -50 °C 107 J

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni
M21 gas

0.061 140 047 085

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Trddmatningshastighet Insvetstal
1.2mm 150-350 A 21-35V 5.0-21.3 m/min 2.1-9.0 kg/h
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Filarc PZ6105R

Filarc PZ6105R &r en metallpulverfylld rérelektrod for svetsning av ordinéra och hoghalifasta stal. Elektroden har ett brett
parameteromrade som gor den lamplig for svetsning i alla lagen séval for manuell som mekaniserad svetsning i klena och
medelgrova plattjocklekar. PZ6105R har i forhallande till andra metallpulverfylida rérelektroder ett hogre utbyte och ett
hogre insvetstal. Filarc PZ6105R har utmérkta startegenskaper och svetsar med valdigt lite sprut. Skyddsgas: Ar+20%
CO2 (M21) eller Ar+2% CO2 (M12). (Art nr 2880)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E70T15-M12A4-G-H4, SFA/AWS A5.36:E70T15-M21A4-G-H4, EN ISO
17632-AT 42 4 MM12 3 H5, EN ISO 17632-A:T 42 4 M M21 3 H5

Godkénnanden: CE EN 13479, ABS 4Y400SA H5, BV S3YM HS5 (M21), DB 42.105.14, DNV Il Y40 (HS5)
(M21), GL 4Y40H5S, LR 4Y40SH5 (M21), VdTUV 09082

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vate: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 453 MPa 558 MPa 32%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas
Helsvetsgods -40°C 554

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si
M12 gas

0.045 18 080
M21 gas

0.045 172 076

Insméltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
1.4 mm 150-350 A 18-33V 3.5-12.1 m/min 2.1-7.2 kg/h
1.6 mm 250-450 A 28-38V 4.3-10.7 m/min 3.4-8.5 kg/h
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OK Tubrod 14.10

OK Tubrod 14.10 ar en metallpulverfylld rortrad for svetsning av tunnplat (> 3) som klarar bra seghetsvarden ned till -40
°C. Som skyddsagas anvands M21-gas. (Art nr 1410)

Klassificering svetsgods: EN ISO 17632-A:T 46 4 M M 2 H5, SFA/AWS A5.36:E71T15-M21A4-CS1-H4
Godkannanden: CE EN 13479, DB 42.039.22, DNV IV YMS(H5) (M21), VATUV 05018
Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 485 MPa 570 MPa 289%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas

Helsvetsgods ‘ -40°C ‘ 75J
Svetsgodsanalys

c ‘Mn si

M21 gas

0075 156 065

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 130-350 A 16-34 V 4.6-18.5 m/min 2.0-8.0 kg/h
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OK Tubrod 14.11

OK Tubrod 14.11 ar en metallpulverfylld rorelektrod for svetsning av ordindra och hoghallfasta stal och som ar speciellt
utvecklad for robotsvetsning eller mekaniserad svetsning, sérskilt i tunn plat. Elektroden har ett stort parameteromrade,
vilket bl.a. gor den lamplig for svetsning med 1&g spanning i spraybage, vilket minskar risken for genombranning i
situationer dar passningen &r varierande. OK Tubrod 14.11 fungerar i alla Iagen saval for manuell som mekaniserad
svetsning i klena och medelgrova plattjocklekar och har mycket hog svetsgodskvalitet. OK Tubrod 14.11 har i forhallande
till andra metallpulverfyllda rorelektroder ett hdgre utbyte och hdgre insvetshastighet. OK Tubrod 14.11 har utmarkta
startegenskaper och ger valdigt lite sprut. Skyddsgas: Ar/20%C0O2 (M21). (Artnr: 1411)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E70T15-M12A4-G-H4, SFA/AWS A5.36:E70T15-M21A4-G-H4, EN ISO
17632-AT 42 4 MM 3 H5

Godkénnanden: CE EN 13479, BV S3YM H5 (M21), LR 4Y40SH5 (M21), ABS 4Y400SA H5 (M21), DB
42.039.28 (M21), DNV Il Y40 H5 (M21), GL 4Y40H5S (M21), VdTUV 10010

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vate: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 453 MPa 558 MPa 32%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas
Helsvetsgods -40°C 554

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si
M12 gas

0.050 19 09
M21 gas

0.048 145 064

Insméltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 100-350 A 14-32V 1.8-18.5 m/min 1.3-8.0 kg/h
1.4 mm 150-350 A 18-33V 3.5-12.1 m/min 2.1-7.2kg/h
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OK Tubrod 14.12

OK Tubrod 14.12 &r en metallpulverfylld rérelektrod utan slaggbildare, speciellt [ampad for kélsvetsning i ordindra

och allmanna konstruktionsstal med en brottgrans av maximalt 510 MPa. OK Tubrod 14.12 har ett mycket brett
anvandningsomrade motsvarande det for olegerade elektroder och tradelektroder, men med hdgre produktivitet.
Produktiviteten &r &ven hogre med motsvarande solidtrad med CO2 som skyddsgas. Dimensionerna @1,2 och @1,4 mm
lampar sig béast for svetsning med kortbage i svetslagen vertikal och underupp. 1.2 mm &r mycket bra i rotstréangar vid
l&ga stromstyrkor. OK Tubrod 14.12 &r relativt okanslig for bl.a. primer och glodskal. Redovisade typiska varden ar vid
anvandande av Ar+20% CO2 (M21). Skyddsgas: CO2 (C1) eller Ar + CO2 (M21). (Art nr 1412)

Klassificering svetsgods: ENISO 17632-A:T 42 2 M C 1 H10, EN ISO 17632-A:T 42 2 M M 1 H10, SFA/AWS
A5.36:E71T15-C1A2-CS1, SFA/AWS A5.36:E71T15-M21A2-CS1
Godkénnanden: CE EN 13479, DNV Il YMS (M21), GL 3YS, ABS 3YSAH10 (M21), DNV Il YMS (C1), BV

SA3YM H10 (C1), BV SA3YM H10 (M21), LR 3YS H10 (C1), LR 3YS H10 (M21), ABS
3YSAH10 (C1), DB 42.039.24 (M21 & C1), RINA3Y S (C1), RINA 3Y S (M21), RS 3YS,
3YS H10 (C1), RS 3YS, 3YS H10 (M21), VATUV 06649, NAKS/HAKC 1.2 mm

Svetsstrom: DC+-
Diffunderbart vate: <10 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas (EN)
Helsvetsgods 481 MPa 586 MPa 27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas (EN)

Helsvetsgods -20°C 96 J
Helsvetsgods -29 °C 82J

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si
M21 gas
0.08 143 060

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.0 mm 80-250 A 14-30V 2.5-10.0 m/min 1.2-4.2kg/h
1.2mm 100-320 A 16-32V 1.8-12.0 m/min 1.3-7.5kg/h
1.4 mm 120-380 A 16-34 V 2.0-9.0 m/min 1.6-7.5 kg/h
1.6 mm 140-450 A 18-36 V 1.5-8.5 m/min 1.6-8.0 kg/h
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OK Tubrod 14.13 &r en metallpulverfylld rérelektrod utan slaggbildare, speciellt avsedd fér hdghastighetssvetsning i
kalfogar och stumfogar i de flesta positioner i ordinéra och allménna konstruktionsstal med en brottgrans av maximalt 510
MPa. Den svetsar med en mycket stabil ljusbage inom alla stromomraden och resultatet blir ett bra strangutseende med
franvaro av diken och sprut. Svetsning i vertikal- och underupplagen utfors med dimensionen 1,2 mm. (Art nr 1413)

Klassificering svetsgods: EN ISO 17632-A:T 42 2 M M 2 H5, SFA/AWS A5.36:E71T15-M21A2-CS1
Godkannanden: CE EN 13479, DNV Il YMS (M21), GL 3YS, BV SA3YM (M21), LR 3YS H5 (M21), ABS
3YSA H5, DB 42.039.03 (M21), VATUV 09086

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas (EN)
Helsvetsgods ‘ 503 MPa ‘ 611 MPa ‘ 26 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas (EN)

Helsvetsgods -20°C 106 J
Helsvetsgods -29 °C 85J

Svetsgodsanalys

c \ Mn \ Si
M21 gas
0.08 151 063

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 100-320 A 16-32V 1.8-12.0 m/min 1.3-7.5kg/h
1.4 mm 120-380 A 16-34V 2.0-9.0 m/min 1.6-7.5kg/h
1.6 mm 140-450 A 18-36 V 1.5-8.5 m/min 1.6-8.0 kg/h
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Coreweld 89 ar en metallpulverfylld rortrad for svetsning av ultrahallfasta stal med en minimi-strackgrans pa 900 MPa.
Dessa stél &r framtagna for att skapa lattare strukturer med hogre prestanda, med god kostnadseffektivitet och en lagre
paverkan pa miljén. Det ar valdigt viktigt vid svetsning av hoghalifasta stal att man anvéander sig av tillsatsmaterial med
l&g vatehalt for att undvika kallsprickor (vatesprickor). Coreweld 89 uppfyller dessa hdga krav for AWS H4 och EN ISO.
Rortraden har valdigt bra slagseghets egenskaper ner till -40 °C och lag vateupptagningsforméaga. (Art nr 35JM)

Klassificering svetsgods:
ISO 18276-AT 894 ZM M 3 H5

SFA/AWS A5.36:E120T15-M20A4-G-H4, SFA/AWS A5.36:E120T15-M21A4-G-H4, EN

Godkéannanden: CE EN 13479

Svetsstrom: DC+

Diffunderbart vate: < 5ml/100g enligt EN ISO 18276-A

Legeringstyp: C Mn, (Ni-Cr-Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strickgrins ‘ Brottgrins

‘ Forlangning

M20 gas

Helsvetsgods 931 MPa 993 MPa

\19.4%

M21 gas

Helsvetsgods 910 MPa 965 MPa

18%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur

‘ Slagseghet

M20 gas

Helsvetsgods ‘ -40 °C

824

M21 gas

Helsvetsgods ‘ -40°C

954

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si s P Ni cr

Mo v Cu Nb

M20 gas

0.105 ‘1.32 ‘0.53 ‘0.010 ‘0.008 ‘2.49 ‘0.58

‘ 071 ‘ 0.01 ‘ 001 ‘ 0.01

Insmaltningsdata

Diameter

Strom

Bagspanning

Tradmatningshastighet

Insvetstal

1.2 mm

100-360 A

16-32V

1.8-13.0 m/min

1.3-8.0 kg/h
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OK Tubrod 14.01

OK Tubrod 14.01 ar en metallpulverfylld rorelektrod utan slaggbildare avsedd for svetsning av vaderbestandiga stal t ex
CORTEN A & B, Patinax. Domex 350W m. fl. eller andra konstruktioner, dar en brottgréns pa upp till 550 MPa kravs.
Slaggmangden ar jamforbar med solidtrad och medger ofta svetsning av med flera strangar utan slaggning. OK Tubrod
14.01 &r avsedd for svetsning av broar, allménna stalkonstruktioner, fartyg och skorstenar. Skyddsgas: Ar+20% CO2
(M21). (Art nr 1401)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E71T15-M21A0-G, EN ISO 17632-A:T 422 ZM M 2 H10
Godkannanden: CEEN 13479

Svetsstrom: DC+-

Diffunderbart vate: <10 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Legeringstyp: (0.5% Cu).

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 489 MPa 595 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas
Helsvetsgods 20°C 984

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Cu
M21 gas
007 135 058 0.48

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2 mm 100-320 A 16-32V 1.8-12.0 m/min 1.3-7.5 kg/h
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OK Tubrod 14.02

OK Tubrod 14.02 &r en metallpulverfylld rérelektrod utan slaggbildare legerad med 0.5% molybden vilket hojer
svetsgodsets brottgrans till 550 MPa som motsvarar extra hoghallfasta staltyper, exempelvis Strenx 500, Domex 500,
RQT 500, 600, Hyplus 29, Ducol W30 och OK602. Slaggméngden ar jamforbar med solidtrad och medger ofta svetsning
av med flera stréngar utan slaggning. OK Tubrod 14.02 &r avsedd for svetsning av marina konstruktioner, stora maskiner
och applikationer dér god slagseghet kravs. Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21). (Art nr 1402)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E81T15-M21A0-G, EN ISO 17632-A:T 502 ZM M 2 H10
Godkénnanden: CE EN 13479, DB 42.039.34 (M2), VdTUV 10716

Svetsstrom: DC+-

Diffunderbart vate: <10 ml/100g enligt EN ISO 17632-A

Legeringstyp: CMn (0.5 % Mo).

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 588 MPa 663 MPa 25%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas
Helsvetsgods -20°C 794

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Mo
M21 gas
0.06 127 058 051

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2 mm 100-320 A 16-32 V 1.8-12.0 m/min 1.3-7.5kg/h
1.6 mm 140-450 A 18-36 V 1.5-8.5 m/min 1.6-8.0 kg/h
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OK Tubrod 14.03

OK Tubrod 14.03 &r en metallpulverfylld rérelektrod utan slaggbildare legerad med nickel och molybden for att ge
svetsgodset extra hog hoghallfasthet och god slagseghet ned till -40 °C. Den lampar sig till att svetsa extra hoghallfasta
stal t.ex. Domex 550-700 MC, Strenx 700, m fl. Typiska applikationer for OK Tubrod 14.03 &r jack-up riggar for offshore
och allmanna konstruktioner av hoghalifasta stal. Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21). (Art nr 1403)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E111T15-M21A4-G, EN ISO 18276-A:T 69 4 Mn2NiMo M M 2 H5
Godkéannanden: CE EN 13479, DB 42.039.23 (M21), VATOV 04142

Svetsstrom: DC+-

Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 18276-A

Legeringstyp: CMn, (2% Ni, 0.5% Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 757 MPa 842 MPa 20%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas
Helsvetsgods ‘ -40°C ‘ 71J

Svetsgodsanalys

c \ Mn \ si \ Ni \ Mo
M21 gas
007 160 050 225 056

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 100-320 A 16-32V 1.8-12.0 m/min 1.3-7.5kg/h
1.4 mm 120-380 A 16-34V 2.0-9.0 m/min 1.6-7.5 kg/h
1.6 mm 140-450 A 18-36 V 1.5-8.5 m/min 1.6-8.0 kg/h
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OK Tubrod 14.04

OK Tubrod 14.04 ger ett svetsgods som &r legerat med ca 2,5% Ni vilket &r avsett for svetsning av laglegerade stél

med krav pa mycket god seghet ned till -60 °C. Typiskt anvandningsomrade &r inom offshore- och tryckkarlstillverkning.
Dimensioner 1.2 och 1.4 mm &r avsedda for svetsning i alla positioner vid anvandande av kortbage. OK Tubrod 14.04

ar avsedd for fabrikation av allménna konstruktioner med konstruktionsstal. Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21). (Art nr 1404)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E71T15-M21A8-Ni2, EN ISO 17632-A:T 42 6 2NiM M 2 H5

Godkannanden: CE EN 13479, LR 5Y40S H5 (M21), ABS 3YSAH10, DNV V YMS H10 (M21), GL 6YH10,
RS 5YMS H5 (M21), VdTUV 04304

Svetsstrom: DC+-
Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: (2% Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods 460 MPa 570 MPa 26%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas

Helsvetsgods -20°C 141J
Helsvetsgods -60 °C 78J

Svetsgodsanalys

c \ Mn \ si \ Ni
M21 gas
0.05 098 0.40 226

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 100-320 A 16-32V 1.8-12.0 m/min 1.3-7.5kg/h
1.4 mm 120-380 A 16-34V 2.0-9.0 m/min 1.6-7.5kg/h
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OK Tubrod 14.05

OK Tubrod 14.05 &r en metallpulverfylld rérelektrod utan slaggbildare legerad med 1% nickel for att ge slagseghet ned
till -40 °C och avsedd for svetsning av konstruktion- och mikrolegerade stal med nominell stréackgrans upp till 450 MPa.
OK Tubrod 14.05 finns i ett stort urval dimensioner inklusive 1,0 mm, vilken &r val lampad for svetsning av rotstrangar vid
ensidessvetsning. Slaggmangden ar jamforbar med solidtrad och medger ofta svetsning av flera strangar utan slaggning.
OK Tubrod 14.05 ar avsedd for fabrikation av allmanna konstruktioner med konstruktionsstal, inklusive offshoreutrustning
dar slagseghet under 0 °C ar viktig. Skyddsgas: Ar+20% CO2 (M21). (Art nr 1405)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.36:E71T15-M21A4-G, EN ISO 17632-AT 42 4ZMM 2 H5
Godkannanden: CE EN 13479, ABS 3YSA H10 (M21), BV SA3YM HH (M21), DNV lIYMS (H10) (M21),
LR 4Y40S H5 (M21)

Svetsstrom: DC+-
Diffunderbart vite: <5 ml/100g enligt EN ISO 17632-A
Legeringstyp: (1% Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgréans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
M21 gas
Helsvetsgods ‘501 MPa ‘601 MPa ‘27 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
M21 gas

Helsvetsgods -20°C 110J
Helsvetsgods -40 °C 80J

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni

M21 gas

0.05 136 052 0ot
Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.0 mm 80-250 A 14-30V 2.5-10.0 m/min 1.2-4.2kg/h
1.2mm 100-320 A 16-32V 1.8-12.0 m/min 1.3-7.5 kg/h
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Arcaloy MC409Ti

Arcaloy MC409Ti &r en 12% Cr-legerad rorelektrod som &r stabiliserad med titan for béattre bagstabilitet och 6kad
korrosionsbesténdigheten, 6kad hallfasthet vid hoga temperaturer samt framja den ferritiska mikrostrukturen.

Arcaloy MC409Ti svetsar jamnt i spraybage med valdigt lite sprut. Den &r sarskilt lampad for svetsning av delar med dalig
passform. Traden &r avsedd for svetsning av rostfria katalysatorer, grenrdr, ljuddampare och avgassystem. (Art nr 35SC)
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Klassning: AWS A5.22:EC409

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Trddmatningshastighet
1.2mm 200 A 20V 533 cm/min

1.2mm 215A 21V 584 cm/min

1.2mm 234 A 22V 635 cm/min

1.2mm 290 A 24V 762 cm/min

1.2 mm 323 A 24V 889 cm/min

Arcaloy MC439Ti

Arcaloy MC439Ti ar en 16-17% Cr-legerad rorelektrod som &r stabiliserad med titan. Den hoga nivan av krom ger
ytterligare oxidation och korrosionsmotstand vid svetsning av rostfria katalysatorer, grenrér och avgassystem. Aven
lamplig for svetsning av delar med dalig passform. Arcaloy MC439Ti svetsar jamnt i spraybage med valdigt liten
sprutméngd. (Art nr 35SJ)

Klassning: AWS A5.22:EC439

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Trddmatningshastighet
1.2mm 200 A 20V 533 cm/min

1.2mm 215 A 21V 584 cm/min

1.2mm 234 A 22V 635 cm/min

1.2mm 290 A 24V 762 cm/min

1.2 mm 323 A 24V 889 cm/min
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Arcaloy MC18CrCb

Arcaloy MC18CrCb &r en 18% Cr-legerad rorelektrod som ér stabiliserad med titan och niob. Den &r utvecklad for
svetsning av Armco 18Cr-Cb HP-10TM rostfritt stdl som anvands i katalysatorer, grenrdr, ljudddmpare och avgassystem.
Traden lampar sig ocksé for svetsning av delar med délig passform. Arcaloy MC18CrCb svetsar jamnt i spraybége med
valdigt liten sprutmangd. (Art nr 35SB)

Klassning: AWS A5.22:EC439Nb

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Trddmatningshastighet
1.2mm 200 A 20V 533 cm/min

1.2mm 215A 21V 584 cm/min

1.2 mm 234 A 22V 635 cm/min

1.2mm 290 A 24V 762 cm/min

1.2 mm 323 A 24V 889 cm/min
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OK Tubrod 15.30

OK Tubrod 15.30 &r en rostfri extra lagkolhaltig metallpulverfylld rorelektrod avsedd for svetsning av rostfria stal typ 304,
304L, 308, 308L, X10CrNi18-8 (SS2331), X5CrNi18-10 (SS2332), SS2333, X2CrNi18-9 (§52352) eller motsvarande
stél enligt andra normer. OK Tubrod 15.30 kan &ven anvandas for att svetsa de stabiliserade stalen 347, X6CrNiTi18-10
(8S2337) och XBCrNiNb18-10 (SS2338) om dessa inte skall arbeta i temperaturer dver 350°C. Elektroden bidrar till en
god svetsekonomi genom dess hoga insvetshastighet. OK Tubrod 15.30 svetsar med valdigt lite svetssprut och lamnar

en svets utan slagg, den ar darmed mycket 1&amplig fér mekanisering och robotsvetsning. Skyddsgas: Ar+2%02 (M13).
(Art nr 1530)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Fe12, EN ISO 17633-A:T 199 L M M12 2, ENISO 17633-AT 199 L M
M132

Godkéannanden: CE EN 13479, DB 43.039.02, VdTUV 03014

Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: Rostfritt 308L

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 150-350 A 18-34V 5.3-16.4 m/min 2.2-7.0 kg/h

OK Tubrod 15.31

OK Tubrod 15.31 &r en extra lagkolhaltig rostfri metallpulverfylld rorelektrod avsedd for syrafasta rostfria stal av typerna
316 och 316L, exempelvis X3CrNiMo17-13-3 (S52343), X2CrNiMo18-14-3 (3S2353) eller motsvarande stal enligt
andra normer. Svetsgodsets laga kolhalt ger gott motstand mot interkristallin korrosion och mot punktfratning och

de flesta typer av korrosion i reducerande och neutrala I16sningar. OK Tubrod 15.31 kan dven anvandas till att svetsa
niobstabiliserade stal om dessa inte skall arbeta i temperaturer Gver 400°C. Elektroden bidrar till en god svetsekonomi
genom dess hdga insvetshastighet. OK Tubrod 15.31 svetsar med valdigt lite sprut och lamnar en svets utan slagg, den
ar darmed mycket lamplig for mekanisering och robotsvetsning. Skyddsgas: Ar+2%02 (M13). (Art nr 1531)

Klassificering svetsgods: ENISO 17633-A:T 19123 LM M12 2, ENISO 17633-A.T 19123 LM M13 2
Godkannanden: CE EN 13479, DB 43.039.07, DNV 316L (M12), LR 316L S (M13), VATUV 03171
Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: Austenitisk 316L

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2 mm 150-350 A 18-34 V 5.3-16.4 m/min 2.2-7.0 kg/h
1.6 mm 150-450 A 18-39 V 2.4-11.2 m/min 1.8-10.0 kg/h

esab.se 367



METALLPULVERFYLLDA RORTRADAR

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR ESAB

OK Tubrod 15.34

OK Tubrod 15.34 &r en rostfri austenitisk metallpulverfylld rérelektrod typ 18Cr 8Ni 6Mn avsedd for svetsning av artskilda
och allmant svarsvetsade stal sésom 13% manganstal, pansarstal, seghardningsstél och liknande hardningsbenagna

stél. Svetsgodset &r segt och spricksakert aven da fri krympning &r forhindrad. Vid svetsning av starkt hardningsbenégna
verktygsstal rekommenderas en forvarmning till 200-300 °C och langsam svalning. OK Tubrod 15.34 svetsar med valdigt

lite svetssprut och ldmnar en svets utan slagg, den ar darmed mycket lamplig fér mekanisering och robotsvetsning.
Skyddsgas: Ar+2%02 (M13). (Art nr 1534)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Fe10, EN ISO 17633-A:T 18 8 Mn M M12 2, EN ISO 17633-A:T 18 8 Mn M
M13 2, ENISO 17633-A:T 18 8 Mn M M21 2

Godkannanden: CE EN 13479, DB 43.039.03, VdTUV 04335

Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: 307

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 150-350 A 18-34V 5.3-16.4 m/min 2.2-7.0 kg/h

OK Tubrod 15.37

OK Tubrod 15.37 &r en ferrit-austenitisk, extra lagkolhaltig, metallpulverfylld rérelektrod speciellt utvecklad for svetsning
av Duplex-stal exempelvis Avesta 2205, X2CrNiMoN22-5-3 (852377, W.nr 1.4462) och UNS S31803. Svetsgodset
ger gott motstand mot saval punktkorrosion som interkristallin och spanningskorrosion. For att na basta egenskaper
hos svetsgodset skall mellanstrangstemperaturen vara under 150°C och strackenergin mellan 0,5 och 2,5 kdJ/mm.

OK 15.37 ger ett svetsgods med god korrosionshéardighet mot spanningskorrosion upp till 300 °C. OK Tubrod 15.37
svetsar med valdigt lite svetssprut och lamnar en svets utan slagg, den ar darmed mycket 1amplig for mekanisering och
robotsvetsning. Skyddsgas: Ar+2%C02 (M12) eller Ar+2%02 (M13). (Art nr 1537)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Fe11, SFA/AWS A5.9:EC2209, EN ISO 17633-AT22 93N LM M12 2, EN
ISO 17633-AT229 3N LMM132

Godkénnanden: CE EN 13479, VdTUV 09775

Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: Duplex

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Cr Mo N

0.016 0.78 0.63 8.6 21.7 2.8 0.13

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.2mm 150-350 A 18-34V 5.3-16.4 m/min 2.2-7.0 kg/h
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GJUTGARN

Nicore 55

Nicore 55 &r en metallpulverfylld trad for reparation och sammanfogning av gjutjarnsmaterial. Svetsgodsets har omkring
53% jarn och 45% nickel och ger en utmérkt matchning fér den utvidgningskoefficient som uppvisas av gjutjarn.
Sprickbildningen minimeras eftersom termiska spanningar orsakade av varmen fran svetsningen minimeras. Slaggen

gar latt aviagsna. Det faktum att detta &r en kontinuerlig elektrod kommer att forbattra driftfaktorn och minimera onddiga
stopp och starter. Nicore 55 kan ersétta belagda elektroder som har AWS ENiFe-Cl eller ENiFe-CI-A och vinsten blir

att man kan svetsa med farre start och stopp och darmed battre svetskvalitet. Anvandningsomradet for Nicore 55 ar
reparationssvetsning eller for sammanfogning av olika typer av gjutjarn samt sammanfogning av gjutjarn till stél och andra
jarnhaltiga och icke-jarnmetaller. Maskinbearbetningen av svetsgodset ar jamforbar med svetsgosdet som man far efter
svetsning med belagd elektrod. Betydande besparingar med Nicore 55 fas nar man déa traden ersatter svetsning med
belagd elektrod som innehéller mer &n 55% nickel. Aven svetshastigheten kan bli dubbelt s& stort med denna trdd jamfort
med belagd elektrod. Aven faktorn att men svetsar mycket snabbare med rértrad kontra elektrod gor att det blir lagre
varmetillférsel vilket ar férdelaktigt vid svetsning av gjutjarn. (Art nr 35UN)

Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: Gjutjarm

Svetsgodsanalys

C Mn Si Ni Al
1.04 0.23 0.71 453 0.01
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OK Tubrodur 12Cr S

OK Tubrodur 12Cr S &r en metallpulverfylld rorelektrod for pulverbagsvetsning, vilkken ger ett 12% kromlegerat
martensitiskt svetsgods med tillsats av nitrogen. Traden anvéands for hardpasvetsning nér en hardhet pa ca 35 - 40 HRC
onskas. (Art nr 1V72)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Fe7
Svetsstrom: DC+-
Legeringstyp: Surfacing alloy: martensitic rostfritt stal

Svetsgodsanalys

c ‘Mn ‘Si ‘Ni ‘Cr ‘Mo \v ‘N ‘Nb
OK Flux 10.33
005 086 051 388 119 102 0.10 0061 011

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspénning Tradmatningshastighet | Insvetstal
3.0mm 400-700 A 28-36 V 2.5-5.5 m/min 5.5-12.0 kg/h

OK Tubrodur 13Cr G

OK Tubrod 13Cr G ar en mangsidig, metallpulverfylld rérelektrod for hardsvetsning med gasmetallodgsvetsning och

ger ett svetsgods av martensitiskt 13% kromstal, speciellt lamplig for applikationer dér god slitstyrka i korrosiv miljo vid
fornojd temperatur krévs. Den &r lampad for hardsvetsning av axlar, valsar, ventilsaten och andra slag av slitdetaljer som
utsatts for slitage i korrosiv miljé och/eller vid hoga temperaturer, dar en hardhet av 440 - 520 Hv kravs. Som skyddsgas
rekommenderas en gasblandning av 80% Ar + 20% CO2 eller ren CO2. (Art nr 1573)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Z Fe7
Godkénnanden: NAKS/HAKC 1.6 mm
Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: Martensitic rostfritt stal

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni cr ‘Mo v Nb
M21 gas
015 1.4 031 228 1253 140 023 023
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OK Tubrodur 13Cr S

OK Tubrodur 13Cr S &r en allmént anvandbar metallpulverfylid rérelektrod for hardsvetsning med pulverbége med
legeringstyp av martensitiskt 13 % kromstal, speciellt 1amplig for applikationer dar god slitstyrka i korrosiv milj¢ vid forhojd
temperatur behdvs. Den &r lampad for hardsvetsning av axlar, valsar, ventilséten och andra slag av slitdetaljer som utsatts
for slitage i korrosiv miljo och/eller vid hdga temperaturer. Svetsgodset ger en hardhet pa 350 - 450 Hv. OK Tubrodur
13Cr S anvands lampligen i kombination med OK Flux 10.61 eller OK 10.33. (Art nr 1V73)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Fe7
Godkéannanden: NAKS/HAKC 3.0mm
Svetsstrém: DC+

Legeringstyp: Martensitisk rostfritt stal

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
2.4 mm 250-450 A 28-38 V 2.0-5.0 m/min 4.0-9.0 kg/h
3.0mm 400-700 A 28-36 V 2.5-5.5 m/min 5.5-12.0 kg/h

OK Tubrodur 13Mn O/G

OK Tubrodur 13Mn O/G &r en rorelektrod for hardsvetning av typen nickellegerat austenitiskt 12-14% manganstal

som kan svetsas med C1 som skyddsgas och utan skyddsgas . Svetsgodset &r ganska mjukt i obehandlat tillstand.
OK Tubrodur 13Mn O/G ger en segare svetsgods med battre spricksékerhet an icke nickellegerade austenitiska
manganstalelektroder och ar en séker 16sning for ateruppbyggnad av detaljer i 13% manganstal, sdsom krosskonor,
pendelhammare och delar i schaktmaskiner, utrustningar for gruvor och stenbrytning. Harthet pa 200 - 250 Hv uppnas.

(Art nr 1560)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Fe9

Svetsstrém: DC+

Legeringstyp: 13% mangan stal

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni A
Ingen gas

085 1178 063 295 038
Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.6 mm 150-260 A 24-30V 2.0-4.2 m/min 2.5-3.2 kg/h
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OK Tubrodur 15Crivin O/G

OK Tubrodur 15CrMn O/G &r en rutil rértrad med CO2 som skyddsgas eller utan skyddsgas, sjélvskyddande. Den ger

ett martensitaustenitiskt arbetshardnande svetsgods av krommanganstal, vilkket kombinerar god slagtélighet med abrasivt
motstand. Den hoga kromhalten ger ocksa bra télighet i hoga temperaturer och mot oxidation. Elektroden anvands for
uppbyggnad och reparation av olegerade och laglegerade stal, slitdelar av manganstal pa krosskonor, grévskopor, skopor
till mudderverk och liknande, dé svetsgodset klarar notning och slagtélighet utmérkt. (Art nr 1565)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Fe9
Godkéannanden: CE EN 13479, DB 82.039.10
Svetsstrém: DC+

Legeringstyp: 14% Mn 14%Cr stal

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo Vv
0.3 13.5 0.5 1.75 16.0 0.8 0.65

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspénning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2 mm 150-250 A 28-37 V 6.5-21.5 m/min 3.3-7.2 kg/h
1.6 mm 200-330 A 24-33V 5.0-12.0 m/min 3.7-8.0 kg/h

OK Tubrodur 23Cr S

OK Tubrodur 23Cr S &r en rortrad avsedd for pulverbagsvetsning i kombination med OK Flux 10.92. Svetsgodset far
féljande sammansattning: 22% krom, 4% nickel och 1% molybden. Svetsgodset &r oxidation och varmebestandig.
Denna elektrod ar 1amplig for ett brett spektrum av komponenter som utsétts for korrosiva medier eller hdga temperaturer.
Som exempel kan namnas axlar, axlar, hjul, rullar och sé vidare dar forslitning orsakad av korfosion-oxidation férekommer.
Den kan ockséa anvandas som buffertlager pa grundmaterial med hdga kolhalter fore hardpasvetsning av svetsgods med
hoga kolhalter. (Art nr 1V91)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Fe7

Svetsgodsanalys
Cc Mn Si Ni Cr Mo
0.04 0.23 0.77 4.0 23.4 1.3
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OK Tubrodur 300 M

OK Tubrodur 30 O M &r en skyddsgaslos (sjalvskyddande) rortrad for gasmetallbéagsvetsning, som ger ett krom-mangan-
legerat svetsgods med den hardhet pa 28 - 36 HRC. Den ar lampad for pasvetsning av stodhjul till traktorer, hjul och
rullar till transportband, hjul och slitna delar av CMN jarvagsspar, gruvvagnar, valsar och axlar och liknande objekt da en
hardhet pa 270 - 320 Hv 6nskas. (Art nr 1541)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Z Fel
Godkannanden: CE EN 13479, DB 82.039.09
Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: Martensitiskt stal

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si cr A

Ingen gas

0.10 141 043 294 147
Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspénning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.6 mm 150-300 A 25-36 V 5.0-12.6 m/min 2.4-6.8 kg/h
2.4 mm 250-550 A 26-40V 2.5-9.0 m/min 3.7-11.4 kg/h

OK Tubrodur3 5 G M

OK Tubrodur 35 G M &r en CO2- gasskyddad rérelektrod av rutil typ som ger ett krom-manganlegerat svetsgods med
en hardhet av 300 - 380 Hv. Den ar lampad for pasvetsning av stédhjul till bandtraktorer, hjul och rullar till transportband,
gruvvagnar, valsar och axlar samt liknande objekt. (Art nr 1540)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Fet
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: Martensitiskt stél

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si cr

C1gas

021 140 110 147
Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspénning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.6 mm 250-350 A 28-34V 5.0-12.6 m/min 2.4-6.8 kg/h
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OK Tubrodur 350 M

OK Tubrodur 35 O M é&r en rorelektrod for hardsvetsning utan skyddsgas. Det Ni-Cr-Mo legerade svetsgodset ger en
utmarkt tryckhalifasthet med en hardhet av 300 - 400 Hv. OK Tubrod 35 O M ar framst utvecklad for pasvetsning av
slitbanor pa réls och spar i CM-stal, hjul och rullar till gruvvagnar och transportband, valsar och axlar da en héardhet
inom ovan ndmnda intervall énskas. OK Tubrodur 35 O M anvands ofta tillsammans med ESABs Railtrack-utrustning for
pasvetsning av réls. Elektroden &r ocksé anvandbar som “bufferteletrod” pa vilken ett ytlager med hogre héardhet sedan
svetsas pa. | de flesta fall kan pasvetsning med OK Tubrodur 35 O M utforas utan forhéjdarbetstemperatur. Behovet av
forhojd arbetstemperatur bestams av det aktuella grundmaterialet. (Art nr 1543)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Z Fe3
Svetsstrém: DC+
Legeringstyp: Martensitiskt stal

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr Mo Al
0.14 1.10 0.28 2.23 1.04 0.48 1.5

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspénning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.2mm 150-250 A 28-37 V 6.5-21.5 m/min 3.3-7.2 kg/h
1.6 mm 150-300 A 25-36 V 5.0-12.6 m/min 2.4-6.8 kg/h

OK Tubrodur35S M

OK Tubrodur 35 S M ar en metalpulverfylld rortrad avsedd for pulverbagsvetsning i kombination med OK Flux 10.71
som ger ett Cr-Mo-legerat svetsgods med hardhet av 300 - 380 Hv. Denna kombination &r lampad for pasvetsning

av stodhjul till bandtraktorer, hjul och rullar till transportband, gruvvagnar, valsar och axlar da en hardhet inom ovan
namnda intervall 6nskas. Genom att ansluta elektroden till minuspol erhalls mindre intrangning i grundmaterialet, mindre
utspadning av svetsgodset och hdgre insvetshastighet an anslutning till pluspol. | de flesta fall utférs pasvetsningen utan
férhojdsarbetstemperatur. Behovet av forhjod arbetstemperatur avgdrs av det aktuella grundmaterialet svetsbarhet,
form och dimensioner. Pasvetsade axlar som vantas bli utsatta for béjpakéanning under rotation bér om majligt
avspanningsglddgas inom intervallet 500-600 °C. (Art nr 1V40)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Fel

Svetsstrom: DC+

Legeringstyp: Martensitiskt stal

Svetsgodsanalys

C Mn Si Cr

0.21 1.40 1.10 1.47
Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspénning Trddmatningshastighet | Insvetstal
3.0mm 400-700 A 28-36 V 2.5-5.5 m/min 5.5-12.0 kg/h
4.0 mm 500-900 A 28-34 V 2.0-5.0 m/min 6.5-12.5 kg/h
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OK Tubrodur40 0 M

OK Tubrodur 40 O M &r en sjélvskyddande (=gaslos) rorelektrod for hardsvetsning. Applikationsomraden kan bland annat
vara pasvetsning av exempelvis stodhjul till bandtraktorer, hjul och rullar till transportband, gruvvagnar och axlar dér en
hérdhet pa 345 - 440 Hv dnskas. (Art nr 1542)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Z Fe2
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: Martensitiskt stal

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni cr ‘Mo A
Ingen gas
014 150 062 055 464 0.49 155

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspénning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.6 mm 150-300 A 25-36 V 5.0-12.6 m/min 2.4-6.8 kg/h

OK Tubrodur40 S M

OK Tubrodur 40 SM &r en metallpulerfylld rortrad avsedd for pulverbagsvetsning i kombination med OK Flux 10.71 och
ger ett Cr-Mn-Mo-legerat svetsgods med en hardhet av 350 - 450 Hv. Den &r lampad for pasvetsning av exempelvis
slitdetaljer pa entreprenadmaskiner, matarskruvar, blandararmar, ringspar i diselmotorkolvar. ( Art nr 1542)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Z Fet
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: Martensitiskt stal

Svetsgodsanalys

c Mn si cr Mo
OK Flux 10.71
015 114 051 407 077

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspénning Tradmatningshastighet | Insvetstal
4.0mm 500-900 A 28-34 V 2.0-5.0 m/min 6.5-12.5 kg/h
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OK Tubrodur 53 G M

En rortrad avsedd for hardpasvetsning som ger ett svetsgods innehallande Cr-Mo-V-Co-W. Som skyddsgas anvands ren
CO2. Svetsgodset har en hardhet pa 49 - 55 HRC (Art nr 1584)

‘ Klassificering svetsgods: ‘ EN 14700:T Fe3, DIN 8555:MF3-50T
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: Cr-Mo-V-Co-W

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si cr ‘Mo v Co w
C1gas
033 114 094 176 044 040 203 817

OK Tubrodur 55 O A

OK Tubrodur 55 O A &r en gaslos (sjalvskyddande ) rortrad for hardsvetsning. Svetsgodset &r rikt pa kromkarbider,

vilket ger extremt gott slitskydd (nétningsmotstand) mot grynigt och finkornigt material sésom sand, jord, lera, malm och
cement m.m. Detaljen ska ha forhojd arbetstemperatur pa 400 °C och hélla denna temperatur under svetsningen. Denna
behandling forutsatter givetvis att materialet klarar denna behandling vilket till exempel inte 13% Mn-stal gor. Fler &n 2
lager ska ej pasvetsas med denna elektrod. Ar fler lager nédvandiga pé t.ex. 13% Mn-stél, maste buffertlager svetsas
med OK Tubrodur 200 D eller OK 67.52. P4 ordinéra kolmanganstal kan buffertlager utféras med OK Tubrodur 35 O M
eller OK Weartrode 30 HD. Rérelektrodens sammansattning goér dess svetsgods slitstark &ven i korrosiv miljo samt i hdga
temperaturer. Skalningstemperatur > 1000 °C. Typiska anvandningsomraden ar hardbelaggning av skoplappar, gruv- och
schaktningsutrustning, skrapblad etc. Svetgodset har en hardhet pa 500 - 700 Hv (Art nr 1470)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T ZFel4
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: Karbidrikt stél

Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr Mo
3.6 0.88 0.53 225 3.5 0.5

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.6 mm 150-300 A 25-36 V 5.0-12.6 m/min 2.4-6.8 kg/h
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OK Tubrodur 58 O/G M

OK Tubrodur 58 O / G M &r en rutil rorelektrod som kan svetsa bade med CO2 som skyddsgas eller utan skyddsgas,
sjalvskyddande. Den &r utformad for pasvetsning av slitdelar pa entrepenadmaskiner, matarskruvar, blandarmar,
blandarblad och fartyg samt ringspér péa dieselmotor kolvar. Hardhet pé& 550 - 650 Hv uppnéas. (Art nr 1552)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Fe6
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: Martensitiskt stal

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si cr Mo A
Ingen gas
042 122 031 480 114 06

Insmaltningsdata
Diameter Strom Bégspénning Trddmatningshastighet | Insvetstal

1.6 mm 200-300 A 28-36V 7.0-12.6 m/min 2.4-5.5 kg/h

OK Tubrodur 58 S M

OK Tubrodur 58 S M &r en metallpulverfylld rortrad for pulverbagsvetsning i kombination med OK Flux 10.71 och ger
ett krom-mangan-molybdenlegerat svetsgods med en hardhet av 550 - 650 Hv. Den ar lampad for pasvetsning av
exempelvis slitdetaljer pa entreprenadmaskiner, matarskruvar, blandararmar, ringspar i diselmotorkolvar. (Art nr 1V52)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Fe6
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: Martensitiskt stal

Svetsgodsanalys

(o] ‘ Mn ‘ Si ‘ Cr ‘ Mo
OK Flux 10.71
0.45 \ 1.61 \ 0.68 \ 52 \ 1.05

Insméltningsdata
Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

3.0 mm 400-700 A 28-36 V 2.5-5.5 m/min 5.5-12.0 kg/h
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REPARATION OCH UNDERHALL .
ESAB °

HARDSVETSNING

OK Tubrodur 60 G M

OK Tubrodur 60 G M &r en metallpulverfylld rortrad, som ger ett svetsgods bestéende av jamnt férdelade harda
kromkarbider i en martensitisk matrix, som har en hardhet pa 650 - 750 Hv. Traden passar for hardpasvetsning av delar
anvanda i svéra driftsférhallande av slag och nétning. Svetsgodset kan endast slipas. Det &r inte 1amplig att pasvetsa
mer an tre lager. Hart nedslitna detaljer bor byggas upp med mjukare och duktilare svetsgods fore hardpasvetsning.
Anvandningsomradet ar framforallt svetsa slitdelar pa exempelvis plogar, schaktblad, skopor och kvarnar for slaktavfall.
Som skyddsgas rekommenderas CO2. (Art nr 1550)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Z Fe2, DIN 8555:MF6-55GP
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: 5%Cr 1%Mo

Svetsgodsanalys
C Mn Si Cr Mo
0.67 0.78 0.71 5.33 1.00

Insméltningsdata
Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

1.6 mm 150-450 A 21-40V 2.4-11.9 m/min 1.8-9.0 kg/h

OK Tubrodur 2000 D

OK Tubrodur 200 O D &r en sjalvskyddande rortrad som ger ett rostfritt austenitiskt svetsgods av typen 18Cr-8Ni-6Mn
avsett for svetsning av artskilda och allmént svarsvetsade stal sésom 13% manganstal, seghardningsstal och liknande
hérdningsbendgna stal och stél med begransade svetsbarhet, samt som buffertlager vid pasvetsning av hardsvetsgods.
Svetsgodset ar segt och spricksakert dven da fri krympning ar forhindrad. (Art nr 1471)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Fe10
Svetsstrom: DC+
Legeringstyp: Austenitiskt Cr-Ni-Mn

Svetsgodsanalys
C Mn Si Ni Cr
0.026 5.12 0.48 8.7 19.1

Insmaltningsdata

Diameter Strom Béagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
1.6 mm 150-450 A 21-40V 2.4-11.9 m/min 1.8-9.0 kg/h
2.4 mm 250-550 A 26-40V 2.5-9.0 m/min 3.7-11.4 kg/h
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ESAB °
A

Motsvarande tillsatsmaterial vid byte fran Fluxfyllda Rortradar (FCAW, svetsmetod 136) till andra svetsmetoder. Tabellen ar
framtagen for att underléatta val av korrekt tillsatsmaterial. ESAB tar inte ansvar for val av tillsatsmaterial enbart baserat pa
informationen i tabellen. Vid osékerhet kontakta ESAB fér radgivning.

Fluxfylida rortradar

Namn

Rortrad Metallpulverfylld | Elektrod

Solidtrad

TIG

Olegerade stal

Dual Shield 7100SRM OK Tubrod 14.11 0K 48.08 OK Autrod 12.51 OK Tigrod 12.64*
Filarc PZ6111 OK Tubrod 14.11 OK 48.00 OK Autrod 12.51 OK Tigrod 12.64
Filarc PZ6111HS OK Tubrod 14.11 OK 48.00 OK Autrod 12.51 OK Tigrod 12.64
Filarc PZ6113 OK Tubrod 14.11 OK 48.00 OK Autrod 12.51 OK Tigrod 12.64
Filarc PZ6113S OK Tubrod 14.11 0K 48.00 OK Autrod 12.51 OK Tigrod 12.64
OK Tubrod 15.00 OK Tubrod 14.11 OK 48.00 OK Autrod 12.51 OK Tigrod 12.64
OK Tubrod 15.13 OK Tubrod 14.13* OK 55.00 OK Autrod 12.64 OK Tigrod 12.64
OK Tubrod 15.13 C OK Tubrod 14.13* OK 55.00 OK Tigrod 12.64
OK Tubrod 15.14 OK Tubrod 14.13 OK 55.00 OK Autrod 12.64 OK Tigrod 12.64
OK Tubrod 15.15 OK Tubrod 14.13 OK 55.00 OK Autrod 12.64 OK Tigrod 12.64
Laglegerade stal

Dual Shield 55 OK Tubrod 14.02 OK 48.08 OK AristoRod 13.09 OK Tigrod 13.09
Dual Shield 62 OK Tubrod 14.03 OK 75.75 OK AristoRod 69 OK Tigrod 13.29
Dual Shield 69 OK Tubrod 14.03* Filarc 118* OK AristoRod 69* OK Tigrod 13.29*
Dual Shield CrMo1 OK76.18 OK AristoRod 13.12 OK Tigrod 13.12
Dual Shield CrMo2 OK 76.28 OK AristoRod 13.22 OK Tigrod 13.22
Dual Shield Il 4130 SR OK Tubrod 14.03 OK 75.75 OK AvristoRod 69 OK Tigrod 13.29
Dual Shield MoL. OK Tubrod 14.02 OK 74.46 OK AristoRod 13.09 OK Tigrod 13.09
Filarc PZ6112 OK Tubrod 14.01 OK 73.08 OK AristoRod 13.26 OK Tigrod 13.26
Filarc PZ6114 OK Tubrod 14.03 0K 48.08 OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28
Filarc PZ6114S OK Tubrod 14.03 OK 48.08 OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28
Filarc PZ6115 OK Tubrod 14.02* Filarc 88S OK AristoRod 13.08 OK Tigrod 13.08
Filarc PZ6116S OK Tubrod 14.04 Filarc 76S OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28
Filarc PZ6125 OK Tubrod 14.04 OK 73.68 OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28
Filarc PZ6138 OK Tubrod 14.02 Filarc 88S OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28
Filarc PZ6138SR OK Tubrod 14.02 Filarc 76S OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28
Filarc PZ6138S SR Filarc 76S OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28
Filarc PZ6148

Filarc PZ6222 OK Tubrod 14.02 OK 74.46 OK AristoRod 13.09 OK Tigrod 13.09
OK Tubrod 1506 OK Tubrod 14.04 Filarc 76S OK AristoRod 13.28 OK Tigrod 13.28
OK Tubrod 1509 OK Tubrod 14.03 OK 75.75 OK AristoRod 55 OK Tigrod 55
OK Tubrod 1511 OK Tubrod 14.02 Filarc 88S OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28
OK Tubrod 1517 OK Tubrod 14.02* OK 48.08 OK Autrod 13.23 OK Tigrod 13.23
OK Tubrod 1519 OK Tubrod 14.02 OK 74.70 OK AristoRod 55 OK Tigrod 55
OK Tubrod 1520 OK 76.18 OK AristoRod 13.12 OK Tigrod 13.12
OK Tubrod 1522 OK 76.28 OK AristoRod 13.22 OK Tigrod 13.22
Primeweld 81-K2 OK Tubrod 14.02 0K 48.08 OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28
Primeweld 81-Ni1 OK Tubrod 14.02 OK 48.08 OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28
Primeweld 81-Ni1M OK Tubrod 14.02 OK 48.08 OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28

*) Produkter mérkta med * har inte identiska egenskaper med ursprungsprodukten, kontakta dérfér ESAB for radgivning.
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A

Motsvarande tillsatsmaterial vid byte fran Fluxfyllda Rortradar (FCAW, svetsmetod 136) till andra svetsmetoder. Tabellen ar
framtagen for att underlétta val av korrekt tillsatsmaterial. ESAB tar inte ansvar for val av tillsatsmaterial enbart baserat pa
informationen i tabellen. Vid osékerhet kontakta ESAB for radgivning.

Forts. fluxfyllda roértradar

Namn ‘ Rértrad Metallpulverfylld  Elektrod Solidtrad TIG

Rostfria och héglegerade stal

Filarc PZ6163 OK Weartrode 50T

Filarc PZ6166 OK Weartrode 50T
Shield-Bright 2209 OK Tubrod 15.37 OK 67.51, 0K 67.53 | OK Autrod 2209 OK Tigrod 2209
Shield-Bright 2594 OK 68.53, OK 68.55 | OK Autrod 2594 OK Tigrod 2594
Shield-Bright 308H OK 61.25, OK61.50 | OK Autrod 308H OK Tigrod 308H
Shield-Bright 308L OK Tubrod 15.30 OK 61.20, OK61.30 | OK Autrod 308L OK Tigrod 308L
Shield-Bright 308L X-tra OK Tubrod 15.30 OK 61.20, OK61.30 | OK Autrod 308L OK Tigrod 308L
Shield-Bright 309L OK 67.60 OK Autrod 309L OK Tigrod 309L
Shield-Bright 309L X-tra OK 67.60 OK Autrod 309L OK Tigrod 309L
Shield-Bright 309L.Mo OK 67.70, OK 67.71 | OK Autrod 309MoL OK Tigrod 309MoL
Shield-Bright 309LMo X-tra OK 67.70, OK67.71 | OK Autrod 309MoL OK Tigrod 309MoL
Shield-Bright 3161 OK Tubrod 15.31 OK 63.20, OK63.30 | OK Autrod 316LSi OK Tigrod 316LSi
Shield-Bright 316L X-tra OK Tubrod 15.31 OK 63.20, OK 63.30 | OK Autrod 316LSi OK Tigrod 316LSi
Nickelbaslegeringar
Shield-Bright NiCrMo-3 \ | OK NiCrMo-3 | OK Autrod NiCrMo-3 | OK Tigrod NiCrMo-3

Motsvarande tillsatsmaterial vid byte fran Sjélvskyddande (gaslésa) rértradar (FCAW, svetsmetod 114) till andra svetsmetoder.
Tabellen &r framtagen for att underlatta val av korrekt tillsatsmaterial. ESAB tar inte ansvar for val av tillsatsmaterial enbart baserat
pé informationen i tabellen. Vid osékerhet kontakta ESAB for radgivning.

Sjalvskyddande (gaslos) rortrad

Namn ‘ RérirddMetallpulverfylld Elektrod Solidtrad TIG

Olegerade stal

Coreshield 8 OK Tubrod 14.13* OK 48.00 OK Autrod 12.51* OK Tigrod 12.64*
Coreshield 15

*) Produkter mérkta med * har inte identiska egenskaper med ursprungsprodukten, kontakta dérfér ESAB for radgivning.
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Motsvarande tillsatsmaterial vid byte fran Metallpulverfylida Rortradar (MCAW, svetsmetod 138) till andra svetsmetoder. Tabellen
ar framtagen for att underlatta val av korrekt tillsatsmaterial. ESAB tar inte ansvar for val av tillsatsmaterial enbart baserat pa
informationen i tabellen. Vid osékerhet kontakta ESAB for radgivning.

Metallpulverfyllida rortradar

Namn ‘ Rértrad Fluxfylld Elektrod Solidtrad TIG

Olegerade stal

Coreweld 46 LS OK Tubrod 15.14 OK 55.00 OK Autrod 12.64 OK Tigrod 12.64
Corewld 46 LT H4 PZ6138 0K 48.08 OK Autrod 13.28 OK Tigrod 13.28
Filarc PZ6102 PZ6114 OK 55.00 OK Autrod 12.64 OK Tigrod 12.64
Filarc PZ6103 PZ6113 OK 48.00 OK Autrod 12.51 OK Tigrod 12.64
Filarc PZ6104 Pz6113 Filarc 56S OK Autrod 12.51 OK Tidrod 12.64
Filarc PZ6105R Pz6114 OK 48.00 OK Autrod 12.51 OK Tigrod 12.64
OK Tubrod 1410 Pz6114 OK 55.00 OK Autrod 12.64 OK Tigrod 12.64
OK Tubrod 1411 PZ6113 OK 48.00 OK Autrod 12.51 OK Tigrod 12.64
OK Tubrod 1412 PZ6113 OK 48.15 OK Autrod 12.51 OK Tigrod 12.64
OK Tubrod 1413 OK Tubrod 15.14 OK 55.00 OK Autrod 12.64 OK Tigrod 12.64
Laglegerade stal

Coreweld 89 OK75.78 OK AristoRod 89

OK Tubrod 1401 OK 73.08 OK AristoRod 13.26 OK Tigrod 13.26
OK Tubrod 1402 pPz6222 OK 74.46, 0K 74.78 | OK AristoRod 13.09 OK Tigrod 13.09
OK Tubrod 1403 OK Tubrod 15.09 OK 75.75 OK AristoRod 55 OK Tigrod 55
OK Tubrod 1404 OK Tubrod 15.06 OK 73.68 OK AristoRod 13.28 OK Tigrod 13.28
OK Tubrod 1405 Pz6114 0K 48.08 OK AristoRod 13.23 OK Tigrod 13.23
Rostfria och héglegerade stal

Arcaloy MC409Ti

Arcaloy MC439Ti

Arcaloy MC18CrCb

OK Tubrod 1530 Shield-Bright 308L 0K 61.20, OK61.30 | OK Autrod 308L OK Tigrod 308

OK Tubrod 1531 Shield-Bright 316L 0K 63.20, OK63.30 | OK Autrod 316L OK Tigrod 316L

OK Tubrod 1534 OK Tubrodur2000D  |OK 67.45, OK 67.43 | OK Autrod 16.95 OK Tigrod 16.95

OK Tubrod 1537 Shield-Bright 2209 OK 67.51, OK67.53 | OK Autrod 2209 OK Tigrod 2209

Gjutjarn

Nicore 55 | |OK 92.58 |

Hardsvetsning

OK Tubrodur 12Cr S

OK Tubrodur 13Cr G OK Tubrodur 55 0 A OK Weartrode 50T

OK Tubrodur 13Cr S OK Tubrodur 55 O A OK Weartrode 50T

OK Tubrodur 13Mn O/G OK 13Mn

OK Tubrodur 15CrMn O/G OK 14MnNi

OK Tubrodur 23Cr S

OK Tubrodur 30 O M OK Weartrode 30 OK Autrodur 38 GM

OK Tubrodur 35 GM OK Weartrode 30 OK Autrodur 38 GM

OK Tubrodur 35 O M Weartrode 35 OK Autrodur 38 GM

OK Tubrodur 35 SM OK Weartrode 35 OK Autrodur 38 GM

OK Tubrodur 400 M OK Weartrode 40 OK Autrodur 38 GM

OK Tubrodur 40 SM OK Weartrode 4 OK Autrodur 38 GM

OK Tubrodur 53 G M OK Weartrode 45 OK Autrodur 38 GM

OK Tubrodur 55 O A OK Tubrodur 13Cr G OK Weartrode 50T

OK Tubrodur 58 O/G M OK Weartrode 50 OK Autrodur 56 GM

OK Tubrodur 58 S M OK Weartrode 55 OK Autrodur 56 GM

OK Tubrodur 60 G M OK Weartrode 56 GM | OK Autrodur 56 GM

OK Tubrodur 200 0 D OK Tubrod 15.34 OK 67.43, OK 67.45 | OK Autrod 16.95 OK Tigrod 16.95

*) Produkter mérkta med * har inte identiska egenskaper med ursprungsprodukten, kontakta dérfér ESAB for radgivning.
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UNDERPULVER SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX

INNEHALL

Underpulver solidtradar

y 4
ESAB *
4

Namn EN SFA/AWS Artnr.  BlockPac sidnr.
Olegerade stal

OK Autrod 12.10 S1 EL12 1210 387
OK Autrod 12.20 S2 EM12 1220 387
OK Autrod 12.22 S2Si EM12K 1222 387
OK Autrod 12.30 S8 N/A 1230 388
OK Autrod 12.32 S3Si EH12K 1232 388
OK Autrod 12.40 S4 EH14 1240 388
OK Tubrod 14.00S N/A F7A2-EC1 1M00 389
OK Tubrod 15.00S S424ABT3 F7A4-EC1/F7A5-EC1 | 1V00 390
Laglegerade stal

OK Autrod 12.24 S S Mo EA2 1224 391
OK Autrod 12.34 S S MnMo EA4 1234 391
OK Autrod 13.10 SC S S CrMo1 EB2R 1318 391
OK Autrod 13.20 SC S S CrMo2 EB3R 132S 392
OK Autrod 13.21 S2Ni1 ENi1 1321 392
OK Autrod 13.24 S3Ni1Mo0,2 ENi6 1324 392
OK Autrod 13.27 S2Ni2 ENi2 1327 393
OK Autrod 13.33 S S CrMo5 EB6 1333 393
OK Autrod 13.35 S S CrMo91 EB91 1335 393
OK Autrod 13.36 S2Ni1Cu EG 1336 394
OK Autrod 13.40 S3Ni1Mo EG 1340 394
OK Autrod 13.43 S3Ni2,5CrMo EG 1343 394
OK Autrod 13.49 S2Ni3 ENi3 1349 395
OK Autrod 13.64 S2MoTiB EA2TIB 1364 395
OK Tubrod 14.07S TFel FOAZ-EC-B2 1M07 396
OK Tubrod 15.24S S464ABTZ F8AB-EC-G 124 397
OK Tubrod 156.27S T696FBTZH5 F11A8-EC-G 1v27 399
Rostfria och hoglegerade stal

OK Autrod 308L S199L ER308L 1610 400
OK Autrod 308H S199H ER308H 1615 400
OK Autrod 309L S2312L ER309L 1653 401
OK Autrod 309MoL S23122L ER309LMo 1654 401
OK Autrod 310 S 2520 ER310 1670 402
OK Autrod 310MoL S25222NL N/A 1687 402
OK Autrod 312 S299 ER312 1675 403
OK Autrod 316H S19123H ER316H 1635 403
OK Autrod 316L S19123L ER316L 1630 404
OK Autrod 316L.Mn S20163MnL N/A 1638 404
OK Autrod 317L S18153L ER317L 1634 405
OK Autrod 318 S19123Nb ER318 1641 405
OK Autrod 347 S 199 Nb ER347 1621 406
OK Autrod 385 S20255CuL ER385 1655 406
OK Autrod 2209 S2293NL ER2209 1686 407
OK Autrod 2307 S237NL N/A 1685 407
OK Autrod 2509 S2594NL ER2594 1688 408
OK Autrod 410 N/A ER410 1680 409
OK Autrod 410NiMo G134 N/A 1679 409
OK Autrod 420 N/A ER420 1683 410
OK Autrod 430 N/A ER430 1677 410
OK Autrod 16.95 S 188 Mn N/A 1695 410
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INNEHALL

Y 4
ESAB *
A

Namn EN SFA/AWS Artnr. BlockPac sid nr.
Nickebaslegeringar

OK Autrod NiCr-3 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNICr-3 1985 411
OK Autrod NiCrMo-3 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb ERNiCrMo-3 1984 411
OK Autrod NiCrMo-4 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) | ERNICrMo-4 1983 412
OK Autrod NiCrMo-13 | S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 1981 412
Bandpéasvetsning SAW/EWS

OK Band 308L B199L EQ308L 1161 413
OK Band 309L B2312L EQ309L 1165 413
OK Band 309L ESW B2211L N/A 1171 413
OK Band 316L B19123L EQ316L 1163 414
OKBand 309LMo ESW B21 133 L EQ309LMo (Mod) 1173 414
OKBand 317L B18153L EQ317L 1167 414
OK Band 347 B 199 Nb EQ347 1162 415
OK Band 309LNb ESW B 22 12 L Nb N/A 1172 415
OK Band 309LNb B2312LNb N/A 1166 415
OK Band 310MoL N/A N/A 1168 416
OK Band 2209 B2293NL EQ2209 1164 416
OK Band NiCr3 B Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) EQNICr-3 1195 416
OK Band NiCrMo3 B Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) EQNICrMo-3 1192 417
OK Band NiCrMo7 B Ni 6455 (NiCr16Mo16Ti) EQNiCrMo-7 1197 417
OK Band NiFeCr1 B Ni 8065 (NiFe30Cr21Mo3) EQNiFeCr-1 1190 418
OK Band NiCu7 B Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) EQNICu-7 1194 418
Hardsvetsning

OK Band 7018 N/A N/A 1136 419
OK Band 430 B17 N/A 1182 419
OK Band 11.21 N/A N/A 1121 419
OKBand 11.23 N/A N/A 1123 420
OKBand 11.27 N/A N/A 1127 420
OKBand 11.84 N/A N/A 1184 420
OK Band 11.85 N/A N/A 1185 420
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INNEHALL

y 4
ESAB *
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Flux

Namn EN SFA/AWS At BlockPac | Sidnr.
Olegerade / Laglegerade stél

OK Flux 10.61 SAFB165DC N/A 1061 422
OK Flux 10.62 SAFB155ACH5 N/A 1062 BlockPac 424
OK Flux 10.63 SAFB155ACH5 N/A 1063 BlockPac 428
OK Flux 10.64 SAFB154DCH5 N/A 1064 430
OK Flux 10.69 SACS4 N/A 1069 431
OK Flux 10.70 SAAB179AC N/A 1070 432
OK Flux 10.71 SAAB167ACH5 N/A 1071 BlockPac 434
OK Flux 10.72 SAAB157 ACH5 N/A 1072 BlockPac 438
OK Flux 10.74 SAAB167ACH5 N/A 1074 BlockPac 440
OK Flux 10.76 SAAB189AC N/A 1076 442
OK Flux 10.77 SAAB167ACH5 N/A 1077 444
OK Flux 10.80 SACS189AC N/A 1080 446
OK Flux 10.81 SAAR197 AC N/A 1081 BlockPac 448
OK Flux 10.83 SAAR185AC N/A 1082 450
OK Flux 10.87 SAAR195AC N/A 1087 452
OK Flux 10.88 SAAR189AC N/A 1088 454
Rostfria och héglegerade stal

OK Flux 10.92 SACS25753DC N/A 1092 456
OK Flux 10.93 S AAF 25654 DC N/A 1093 458
OK Flux 10.94 S AAF 25664 DC N/A 1094 462
OK Flux 10.95 S A AF 2 56 44 Ni DC N/A 1095 463
OK Flux 10.99 SAFB25553AC N/A 1099 464
Nickebaslegeringar

OK Flux 10.16 SAFB25543DC N/A 1016 466
OK Flux 10.90 S A AF 2 55 53 MnNi DC N/A 1090 468
Rostfritt cladding

OK Flux 10.05 S A AAS 2B 56 34 DC N/A 1005 470
OK Flux 10.10 ES AFB 2B 56 44 DC N/A 1010 472
OK Flux 10.11 ES AFB 2B 56 44 DC N/A 1011 473
OK Flux 10.14 ES AFB 2B 56 44 DC N/A 1014 474
OK Flux 10.16 SAFB25543DC N/A 1016 466
OK Flux 10.17 SAFB2B5724DC N/A 1017 475
OK Flux 10.18 SACS2B5813DC N/A 1018 476
OK Flux 10.26 ES A FB 2B 54 91 NiMo DC N/A 1026 476
OK Flux 10.27 ES A FB 2B 54 62 NiMo DC N/A 1027 A77
Hardsvetsning

OK Flux 10.07 S A GS 3 Ni4 Mo1 DC N/A 1007 478
OK Flux 10.31 S ACS 3Mo1DC N/A 1031 479
OK Flux 10.33 SAFB25653DC N/A 1033 479
OK Flux 10.96 SACS3Cr3DC N/A 1096 480
OK Flux 10.97 SACS3C0.3Mn1Cr1 DC N/A 1097 480
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UNDERPULVER-SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX

®
OLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Autrod 12.10

OK Autrod 12.10 &r en forkopprad olegerad tradelektrod fér pulverbagsvetsning i ordindra stalkvaliteter dé inga hogre

slagseghetskrav vid minustemperaturer foreligger. Den kan kombineras med féljande svetspulver OK Flux 10.40, OK Flux
10.45, OK Flux 10.61, OK Flux 10.70, OK Flux 10.71, OK Flux 10.76, OK Flux 10.80, OK Flux 10.81, OK Flux 10.83 och
OK Flux 10.96. OK Flux 10.96 anvands vid hardpasvetsning av slitskikt. Godkéannanden: se aktuellt svetspulver (OK Flux).

(Art nr 1210)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.17:EL12, EN ISO 14171-A:S1
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, DB 52.039.01, VvdTUV 12103

Tradsammansattning %
C Mn Si
0.07 0.52 0.08

OK Autrod 12.20

OK Autrod 12.20 ar en forkopprad halvtatad tradelektrod for pulverbégsvetsning och elektroslaggsvetsning av ordinara
och hoghalifasta stal. Anvands bland annat for konstruktionsstal, tryckkarl och skeppsbygge. Den kan kombineras med
foljande svetspulver OK Flux 10.40, OK Flux 10.45, OK Flux 10.50 (EWS), OK Flux 10.61, OK Flux 10.62, OK Flux 10.70,
OK Flux 10.71, OK Flux 10.80, OK Flux 10.81 och OK Flux 10.83. Godkannanden: se aktuellt svetspulver (OK Flux). (Art

nr 1220)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.17:EM12, EN ISO 14171-A:S2

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 12103, DB 52.039.02, NAKS/HAKC 3.0 mm, 4.0 mm

Tradsammansattning %
(o] Mn Si
0.10 1.06 0.07

OK Autrod 12.22

OK Autrod 12.22 ar en forkopprad tatad tradelektrod for pulverbagsvetsning for svetsning av ordinéra och hoghalifasta
stal. Svetsgodset fran OK Autrod 12.22 har slagseghetskrav ned till -40 °C. Den kan kombineras med OK Flux 10.45, OK

Flux 10.61, OK Flux 10.62, OK Flux 10.71, OK Flux 10.81 och OK Flux 10.83. Godkannanden: se aktuellt svetspulver (OK
Flux). (Art nr 1222)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.17:EM12K, EN ISO 14171-A:S2Si
elektroder:
Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 12103, DB 52.039.05, NAKS/HAKC 2.0 mm-5.0 mm

Tradsammansattning %
Cc Mn Si
0.09 1.01 0.19
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UNDERPULVER-SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX

®
OLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Autrod 12.30

OK Autrod 12.30 &r en forkopprad halvtatad manganlegerad tradelektrod for pulversvetsning i ordindra och hghéllfasta
konstruktionsstéal. Den kan kombineras med féljande svetspulver: OK Flux 10.40, OK Flux 10.70, OK Flux 10.71, OK Flux
10.81 och OK Flux 10.83. Godkannande: Se aktuellt svetspulver (OK Flux) (Art nr 1230)

Klassificering trad och EN ISO 14171-A:S3
elektroder:
Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 12103, DB 52.039.03

Tradsammansattning %

C Mn Si
0.11 1.61

0.13

OK Autrod 12.32

OK Autrod 12.32 ar en manganlegerad forkopprad tradelektrod for pulverbagsvetsning och elektroslagg-svetsning av
ordindra och hdghalifasta stal. Svetsgodset fran OK Autrod 12.32 har slagseghetskrav ned till -40 °C. Traden ar CTOD
testad. Elektroden skall foretradesvis svetsas med icke eller svagt legerande svetspulver som OK Flux 10.62 eller OK
Flux 10.71 nar maximal svetsgodskvalitet kravs. Det kan ocks& kombineras med OK Flux 10.40 och OK Flux 10.61.
Godkannanden: se aktuellt svetspulver (OK Flux). (Art nr 1232)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.17:EH12K, EN ISO 14171-A:S3Si

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, NAKS/HAKC 2.0, 3.0, 4.0, 5.0 mm, VaTUV 12103, DB 52.039.12
Tradsammansattning %

(] Mn Si

0.13 1.77 0.30

OK Autrod 12.40

OK Autrod 12.40 &r en forkopprad, halvtatad manganlegerad tradelektrod for pulverbag- och elektroslagg- svetsning.
Den kan kombineras med féljande svetspulver: OK Flux 10.50 och OK Flux 10.62. (Art nr 1240)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.17:EH14, EN ISO 14171-A:S4
elektroder:
Godkénnanden: VdTOV 12103

Tradsammanséttning %

Cc Mn Si
0.12 2.04 0.08
388
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METALLPULVERFYLLDA RORTRADAR MCAW

®
OLEGERAD SVETSTRADAR 3AB

OK Tubrod 14.00S

OK Tubrod 14.008S &r en rorelektrod avsedd for pulverbagsvetsning av ordinara och hdghalifasta stal. Den ar bland
annat lampad for en- och flerlagersvetsning séval med enkel- som dubbelelektrodutférande. Svetsas OK Tubrod 14.00S
i kombination med OK Flux 10.81 i kélfogar uppnés snabbast stranghastighet med ett ypperligt strangutseende. Ar
slagseghetskraven under 0 °C skall dock OK Flux 10.71 anvandas. (Art nr 1MOO0)

Klassificering svetsgods: SFA/JAWS A5.17:F7A2-EC1

Klassning: ENISO 14174:SA AB 1 67 AC H5, SFA/AWS A5.17:F7A2-EC1

Godkannanden: CEEN 13479, CEEN 13479 (10.71), ABS 3YM (10.71), BV 3YM (10.71), DB 52.039.13
-51.039.05 (10.71), DNV Il YM (10.71), GL 3YM (10.71), LR 3YM (10.71), VATUV 09143
(10.71)

Svetsstrom: DC+, AC

Diffunderbart vate: <10 ml/100g

Legeringstyp: CMn

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
EN OK Flux 10.71
Helsvetsgods ‘ 454 MPa ‘ 538 MPa ‘ 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
EN OK Flux 10.71
Helsvetsgods ‘ -20 °C ‘ 1324

Svetsgodsanalys

c \ Mn \ Si
OK Flux 10.71
0.06 152 047

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal
2.4 mm 250-450 A 28-38V 2.0-5.0 m/min 4.0-9.0 kg/h
3.0mm 400-700 A 28-40V 2.5-5.5 m/min 5.5-12.0 kg/h
4.0 mm 500-850 A 28-40V 2.0-5.0 m/min 6.5-12.5 kg/h
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FLUXFYLLDA RORTRADAR (FCAW)

OLEGERAD SVETSTRADAAR

OK Tubrod 15.00S

A
ESAB *
A

OK Tubrod 15.008S &r en basisk rorelektrod avsedd for pulverbagsvetsning av ordindra och hoghallfasta stél i kombination
med OK Flux 10.71. Svetsning med hog stranghastighet i primermalat material kan i manga fall utféras utan avkall pa
svetskvaliteten. Typiska anvandningsomraden &r alméanna stalkonstruktioner inom mekanisk industri och skeppsbyggnad.
Den kemiska sammansattningen, mekaniska egenskaper och godkannande som redovisas &r for kombinationen OK
Tubrod 15.00S / OK Flux 10.71. (Art nr 1V00)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.17:F7A4-EC1 (OK Flux 10.71), SFA/AWS A5.17:F7A5-EC1 (OK Flux
10.62), EN ISO 14171-A:S 42 4 AB T3 (OK Flux 10.71)

Godkannanden: CE EN 13479, CE EN 13479 (10.71), LR 3Ym, ABS 3YM, BV A3YM, DNV Il YM, GL
3YM, PRS 3YM (10.71), VdTUV 09144, DB 52.039.14

Svetsstrom: DC+, AC
Diffunderbart vate: <5ml/100g

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
OK Flux 10.62

Helsvetsgods 465 MPa 540 MPa 26%

OK Flux 10.71

Helsvetsgods 463 MPa 556 MPa 29%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
OK Flux 10.62

Helsvetsgods -40 °C 140J
Helsvetsgods -60 °C 75J

OK Flux 10.71

Helsvetsgods -40 °C ‘ 1144

Svetsgodsanalys

c Mn si s P
OK Flux 10.62

0.06 140 035 0010 0015
OK Flux 10.71

007 161 059 0010 0015

Insmaltningsdata

Diameter Strém Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
2.4 mm 250-350 A 28-38V 1.5-2.5 m/min 3.5-9.5 kg/h
3.0mm 400-800 A 28-40V 2.5-6.0 m/min 6.0-14.5 kg/h
4.0mm 500-900 A 28-40V 2.0-5.5 m/min 7.0-18.0 kg/h
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UNDERPULVER-SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Autrod 12.24

OK Autrod 12.24 &r en kopparbelagd, molybdenlegerad tradelektrod for pulverbégsvetsning av olegerade och
laglegerade stal med slagseghetskrav inte understigande -20 °C. Anvands framforallt for For krypbestandiga stél (0,5%
Mo), konstruktionsstal , skeppsbygge stél, tryckkarlsstal, pipelinestal upp till X70, osv. Den kan kombineras med foljande
svetspulver: OK Flux 10.47, OK Flux 10.61, OK Flux 10.62, OK Flux 10.71, OK Flux 10.72, OK Flux 10.73.0K Flux 10.81
och OK Flux 10.83. (Art nr 1224)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.23:EA2, EN ISO 14171-A:S2Mo, EN ISO 24598-A:S S Mo

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, VATUV 12103, DB 52.039.06, NAKS/HAKC 3.0, 4,0, 5.0 mm, NAKS/
HAKC 3.0, 4.0, 5.0 mm

Tradsammansattning %
C Mn Si Mo
0.09 1.08 0.14 0.48

OK Autrod 12.34

OK Autrod 12.34 ar en kopparbelagd, manganmolybdenlegerad tradelektrod for pulverbagsvetsning av medel- och
hoghalifasta stal och stal for lagtemperaturandamal, krypbestandiga stal (0,5% Mo), konstruktionsstal , skeppsbygge stal,
tryckkarlsstal, pipelinestal upp till X80, hoghallfasta stal, osv. OK Autrod 12.34 bor foretradesvis anvandas tillsammans
med icke legerande eller svagt legerande pulver, som OK Flux 10.62, dar krav pa hog svetsgodskvalite skall motas. Andra
kombinationer med svetspulver ar OK Flux 10.40, OK Flux 10.61, OK Flux 10.71, OK Flux 10.73 eller OK Flux 10.74 i
hogt utspadda svetsgods liknande inom rérverk. (Art nr 1234)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.23:EA4, EN ISO 14171-A:S3Mo, EN ISO 24598-A:S S MnMo
elektroder:
Godkannanden: NAKS/HAKC 4.0 mm, VdTUV 12103

Tradsammansattning %

C Mn Si Mo
0.13 1.51 0.16 0.48

OK Autrod 13.10 SC

OK Autrod 13.10 SC &r en forkopprad svetstrad som ar legerad med Cr och Mo fér pulverbagsvetsning. Traden har hog
kemisk renhetsgrad med garanterad Bruscato-faktor X<11. Tillsammans med OK Flux 10.63 fas hdga seghet &ven efter
Step-Cooling, och ger mycket ren svetsgods med X-faktor max 15. Anvands huvudsakligen for krypbestandigt stal. (Art

nr131S)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.23:EB2R, EN ISO 24598-A:S S CrMo1

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 12104, DB 52.039.09, NAKS/HAKC 2.0-4.0 mm

Tradsammansattning %

C Mn Si Cr Mo
0.10 0.83 0.12 1.21 0.49
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UNDERPULVER-SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Autrod 13.20 SC

OK Autrod 13.20SC &r en laglegerad kopparbelagd trad for pulverbéagsvetsning av kryphalifasta stal som 2.25Cr-1Mo.
Traden har hog kemisk renhetsgrad med garanterad Bruscato-faktor X<11. Tillsammans med OK Flux 10.63 fas hog

seghet dven efter Step-Cooling, och ger mycket ren svetsgods med X-faktor max 15. Den kan dven kombineras med OK
Flux 10.61 och 10.62. (Art nr 132S)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.23:EB3R, EN ISO 24598-A:S S CrMo2
elektroder:
Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 12104, NAKS/HAKC 3.0-4.0 mm

Tradsammansattning %

Cc Mn Si Cr Mo X
0.11 0.66 0.15 2.33 0.95 <11

OK Autrod 13.21

OK Autrod 13.21 ar en koppar belagd, Ni- legerad (1Ni) trad for pulverbagsvetsning av medium héllfasta stal,
tryckkarlsstal och lagtemperaturstél. Kombineras med OK Flux 10.62. (Art nr 1321)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.23:ENit, EN ISO 14171-A:S2Nit
elektroder:
Godkénnanden: VaTUV 12103

Tradsammanséattning %

C Mn Si Ni
0.11 0.98 0.15 0.90

OK Autrod 13.24

OK Autrod 13.24 &r en laglegerad, kopparbelagd trad for pulverbagsvetsning i applikationer dar det ar hoga krav pa
svetsgodsets hallfasthet, tex. inom offshoreindustrin. Traden & CTOD-testad och tillsammans med OK Flux 10.62 ger
utmérkta seghetsvarden. Den kan kombineras med OK Flux 10.71. (Art nr 1324)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.23:ENi6, EN ISO 14171-A:S3Ni1Mo0,2
elektroder:
Godkannanden: CE EN 13479, VATUV 12103, NAKS/HAKC 3.2-4.0 mm

Tradsammanséattning %

Cc Mn Si Ni Mo
0.12 1.52 0.23 0.88 0.19
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UNDERPULVER-SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR iAB

OK Autrod 13.27

OK Autrod 13.27 &r en kopparbelagd tradelektrod som innehéller 2% Ni avsedd for pulverbagsvetsning av laglegerade-
och lagtemperaturstal dér kraven pa svetsgodset &r rigordsa t ex inom offshoreindustrin. Den anvands i kombination med
det hdgbasiska OK Flux 10.62. CTOD-testad. (Art nr 1327)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.23:ENi2, EN ISO 14171-A:S2Ni2
elektroder:
Godkannanden: CE EN 13479, VATUV 121083, DB 52.039.08, NAKS/HAKC 2.5, 3.0, 4.0 mm

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni

0.10 1.02 0.14 219

OK Autrod 13.33

OK Autrod 13.33 &r Cr, Mo-legerade, kopparbelagd trad for pulverbagsvetsning. Framst avsedd for krypbestandiga stél
(5% Cr, 0,5% Mo). (Art nr 1333)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.23:EBB6, EN ISO 24598-A:S S CrMo5
elektroder:

Godkannanden: vdTUV 12104

Legeringstyp: Low alloyed (6 % Cr, 0.5 % Mo)

Tradsammansattning %

C Mn Si Cr Mo
0.09 0.51 0.42 5.73 0.53

OK Autrod 13.35

OK Autrod 13.35 ar Cr, Mo-legerade, icke kopparbelagd trad for pulverbagssvetsning. Framst avsedd for krypbestandiga
stél av typ 9% Cr, 1% Mo V Nb. (Art nr 1335)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.23:EB91, EN ISO 24598-A:S S CrMo91
elektroder:
Godkannanden: vdTUV 12104

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo v N Nb
0.10 0.52 0.22 0.67 8.82 0.92 0.20 0.05 0.07
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UNDERPULVER-SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX

LAGLEGERADE SVETSTRADAR

OK Autrod 13.36

OK Autrod 13.36 ar en Cu-Ni legerad trad for pulverbagsvetsning av vaderbesténdiga stdl som CORTEN, Patinax osv.
Den kan kombineras med OK Flux 10.71, 10.81, 10.82 och 10.83. (Art nr 1336)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.23:EG, EN ISO 14171-A:S2Ni1Cu
elektroder:
Godkannanden:

CE EN 13479, VdTUV 121083, DB 52.039.04

Tradsammansattning %

(o

Si

Ni

Cr

Cu

0.10

0.95

0.29

0.78

0.29

0.48

OK Autrod 13.40

OK Autrod 13.40 ar en Ni-Mo legerad, kopparbelagd trad for pulverbagsvetsning av hoghalifasta stél med minsta
strackgrans pa upp till 620 MPa, stal med lag temperatur, finkorniga stal m fl. Den kan kombineras med OK Flux 10.62.

(Art nr 1340)

elektroder:

Klassificering trad och

ENISO 14171-A:S3Ni1Mo, EN ISO 26304-A:S3Ni1Mo, EN ISO 26304-B:(SUN2M2),
SFA/AWS A5.23.EG

Godkéannanden:

CE EN 13479, VdTUV 12103, NAKS/HAKC 3.2-4.0 mm

Tradsammanséttning %

Cc

Mn

Si

Mo

0.11

1.63

0.16

0.86

0.51

OK Autrod 13.43

OK Autrod 13.43 ar en laglegerad tradelektrod for pulverbagsvetsning av extra hoghallfasta stal med minsta strackgréans

pa upp till 690 MPa , typ Strenx 700, Domex 640, OX 812, SSS 100 m fl. Elektroden anvands foretradesvis i kombination

med det hogbasiska OK Flux 10.62 vilket ger ett svetsgods med god slagseghet ned till -60 °C. (Art nr 13.43)

elektroder:

Klassificering trad och

SFA/AWS A5.23:EG, EN ISO 26304-A:S3Ni2,5CrMo, EN ISO 26304-B:(SUN4C1MB)

Godkannanden:

CE EN 13479, VdTUV 12104

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo
0.12 1.55 0.19 2.29 0.67 0.47
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UNDERPULVER-SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

OK Autrod 13.49

OK Autrod 13.49 &r en forkopprad, 3% Ni-legerad trad fér pulverbagsvetsning av applikationer som kréaver lag temperatur
ner till -101 °C. Den kan anvandas tillsammans med OK Flux 10.63. (Art nr 1349)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.23:ENi3, EN ISO 14171-A:S2Ni3
elektroder:
Godkannanden: vdTUV 12103

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni
0.09 0.95 0.15 3.28

OK Autrod 13.64

OK Autrod 13.64 &r en laglegerad, férkopprat och mikrolegerad Ti-B, solid trad fér pulverbagsvetsning, speciellt utformad
for hog utspéadning, som vid svetsning av langsgéende skarvar pa ledningsror déar man kraver god slagseghet vid laga
temperaturer t ex pipeline, fartygsstal m fl. (Art nr 1364)

Klassificering trad och SFA/JAWS A5.23:EA2TIB, EN ISO 14171-A:S2MoTiB
elektroder:
Godkannanden: VATUV 12103, NAKS/HAKC 3.0, 4.0, 5.0 mm

Tradsammansattning %

C Mn Si Mo B Ti
0.07 1.22 0.28 0.49 0.013 0.14
esab.se
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METALLPULVERFYLLDA RORTRADAR MCAW

®
OLEGERAD SVETSTRADAR 3AB

OK Tubrod 14.07S

OK Tubrod 14.07S &r en metallpulverfylid laglegerad rérelektrod for pulverbégssvetsning av 1.25%Cr-0.5%Mo
kryphélifasta stal. Vid anvandning med OK Flux 10.63 far svetsgodset mycket bra hallfasthetsegenskaper och

kan anvandas i temperaturer upp till 500 °C. Traden kan &ven anvandas med OK Flux 10.71 for kalsvetsning.
Anvéandningsomraden ar bland annat svetsning av stal med liknande sammanséttning som de som anvands till pannor,
processanlaggningar och rérentreprenader samt tryckkarl inom kraftindustrin. Denna produkten anvéands framgéngsrikt i
tub-mot-fena applikationer tillsammans med OK Flux 10.71. Forvarmning upp till 300 °C, beroende pa tjocklek. Eventuell
avspanningsgloédgning gors vid 650-700 °C. (Art nr 1MO7)

Klassificering svetsgods: EN 14700:T Fe1, SFA/AWS A5.23:FOAZ-EC-B2

Klassning: EN 14700:T Fe1, EN 760:SA AB 1 67 AC H5, SFA/AWS A5.23:FOAZ-EC-B2
Svetsstrom: DC+, AC

Diffunderbart vate: <10 ml/100g

Legeringstyp: (Cr 0.5% Mo)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
OK Flux 10.71

Helsvetsgods 640 MPa 721 MPa 23%

Svetsgodsanalys

c Mn si cr Mo
OK Flux 10.71

007 105 045 118 051

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal

2.4 mm 250-450 A 28-38V 2.0-5.0 m/min 4.0-9.0 kg/h
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FLUXFYLLDA RORTRADAR (FCAW)

LAGLEGERADE SVETSTRADAR

OK Tubrod 15.24S

Y 4
ESAB °
A

OK Tubrod 15.24S &r en basisk 1% Ni rortrad for pulverbégsvetsning av medelhélifasta stél i kombination med OK Flux
10.47. Svetsgodset har goda slagseghetsegenskaper ned till -50 °C bade i svetsat och avspanningsglédgat tillstand.
Typiska anvandningsomradet ar allmanna stalkonstruktioner, tryckkarl och rérkonstruktioner, kranar mm. (Art nr 1V24)

Klassificering svetsgods: SFAJAWS A5.23:F7P8-EC-G (10.61), SFA/AWS A5.23:F8A6-EC-G (10.62), SFA/AWS
A5.23:F8AG-EC-G (10.71), EN ISO 14171-A:S 46 4 AB TZ (10.71), ENISO 14171-A:S
465 FB T3Ni1 (10.62)

Godkinnanden: ABS 4YQ460M H5 (10.62), BV 4Y46M H5 (10.62), CE EN 13479 (10.62), CE EN 13479
(10.71), DNV IV Y46M(H5) (10.62)

Diffunderbart vate: <5ml/100g

Legeringstyp: (1% Ni)

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
AWS OK Flux 10.62
Helsvetsgods 510MPa 610MPa 29%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
AWS OK Flux 10.62
Helsvetsgods 50°C 1106

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni
with OK Flux 10.61

0.08 15 03 065
with OK Flux 10.62

0.08 161 024 065
with OK Flux 10.71

0.08 195 05 065

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
2.4mm 250-500 A 28-38 V 1.5-2.5 m/min 3.5-9.5 kg/h
3.0mm 400-800 A 28-40V 2.5-6.0 m/min 6.0-14.5 kg/h
4.0 mm 500-900 A 28-40V 2.0-5.5 m/min 7.0-18.0 kg/h
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FLUXFYLLDA RORTRADAR (FCAW)

LAGLEGERADE SVETSTRADAR

A
ESAB *
A

308 esab.se



FLUXFYLLDA RORTRADAR (FCAW)

®
LAGLEGERADE SVETSTRADAR 3AB

OK Tubrod 15.27S

OK Tubrod 15.27S ar en rortrad avsedd for pulverbagsvetsning av stal med en minsta stréckgrans pa 690 MPa. Traden
anvands i kombination med OK Flux 10.62. (Art nr 1V27)

Klassificering svetsgods: SFA/AWS A5.23:F11A8-EC-G (OK Flux 10.62), EN ISO 26304-A:T 69 6 FB TZ H5 (OK
Flux 10.62)

Godkénnanden: CE EN 13479, CE EN 13479 (10.62), NAKS/HAKC 4.0mm, ABS 5YQB90M H5 (10.62),
DNV V YBIMHS5 (10.62), GL 6YBIMHS (10.62), LR 5Y69M H5 (10.62)

Svetsstrom: DC+
Diffunderbart vate: < 5ml/100g

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
OK Flux 10.62
Helsvetsgods \ 747 MPa \ 812 MPa \ 23%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
OK Flux 10.62

Helsvetsgods -40°C 110J
Helsvetsgods -60 °C 80J

Svetsgodsanalys

c ‘ Mn ‘ si ‘ Ni ‘ Mo
OK Flux 10.62
0.07 \ 1.90 \ 0.40 \ 2.44 \ 0.32

Insméltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet | Insvetstal
2.4mm 250-500 A 28-38 V 1.5-2.5 m/min 3.5-9.5 kg/h
3.0mm 300-700 A 28-38V 2.5-5.5 m/min 6.0-12.5 kg/h
4.0 mm 450-900 A 28-40V 2.0-5.5 m/min 7.0-18.0 kg/h
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UNDERPULVER-SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX

®
ROSTFRIA SVETSTRADAR 3AB

OK Autrod 308L

OK Autrod 308L &r en extra lagkolhaltig tradelektrod for pulverbégsvetsning av austenitiska rostfria stél innehallande

ca 19Cr 10Ni exempelvis AISI 304, 304L, W.nr 1.4301 (852332, 2333) W.nr 1.4307(SS2352) eller motsvarande stél.
Legeringen har lag kolhalt vilket gér att denna legering rekommenderas speciellt dar det finns risk for interkristallin
korrosion. Anvands framforallt inom livsmedels- och processindustrin. Svetsningen bér goras med 1&g varmetillforsel, da
det annars kan nedsétta korrosionshérdigheten i den varmepéverkade zonen hos grundmaterialet. Elektroden anvands i
kombination med OK Flux 10.92 eller OK Flux 10.93. Godkannanden: se OK Flux 10.92 eller OK Flux 10.93. (Art nr 1610)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER308L, EN ISO 14343-A:S199 L

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 12101, NAKS/HAKC 3.2-4.0 mm, DB 52.039.15
Legeringstyp: Austenitisk (ca. 10 % ferrit) 19% Cr - 9% Ni - Low C

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr N
0.02 1.9 0.4 9.8 19.8 0.05

OK Autrod 308H

OK Autrod 308H é&r en rostfri tradelektrod avsedd for pulverbagsvetsning av austenitiska krom- nickelmaterial av typ
18% Cr 8% Ni. Den har bra resistivitet mot allmankorrosion. OK Autrod 308H har hég kolhalt, vilket gor att den passar
for applikationer anvanda i hdga temperaturer. Legeringstypen anvands allméant i kemikalie- och livsmedelsindustrin for
svetsning av ror, cykloner och kokare. OK Autrod 308H anvandes tillsammans med OK Flux 10.92 eller OK Flux 10.93.
Godkannande: se OK Flux 10.92 eller OK Flux 10.93. (Art nr 1615)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER308H, EN ISO 14343-A:S 19 9 H

elektroder:

Godkinnanden: vdTUV 12101

Legeringstyp: Austenitisk 19% Cr - 9% Ni - High C

Tradsammansattning %

[o] Mn Si Ni Cr

0.05 1.9 0.5 9.2 19.8
400
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OK Autrod 309L

OK Autrod 309L &r en extra lagkolhaltig, dverlegerad rostfri trddelektrod av typ 24Cr-13Ni avsedd for pulverbagsvetsning
av artlika material eller olegerade eller laglegerade stal mot austenitiska rostfria stél. OK Autrod 309L har goda
egenskaper mot allmankorrosion. Nér tradden anvands for skarvsvetsning av artskilda material &r korrosionsegenskaperna
av underordnad betydelse. OK Autrod 309L anvands i kombination med OK Flux 10.92 och 10.93. (Art nr 1653)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER309L, EN ISO 14343-A:S 23 12 L

elektroder:

Godkénnanden: CE EN 13479, VdTUV 12101, NAKS/HAKC 3.2-4.0 mm

Legeringstyp: Austenitisk (ca. 12 % ferrit) 24 % Cr - 13 % Ni - Low C
Tradsammanséattning %

C Mn Si Ni Cr Mo FNWRC-92 N
0.02 1.8 0.4 134 23.2 0.10 10 0.05

OK Autrod 309MolL

OK Autrod 309MoL &r en rostfri, extra lagkolhaltig, dverlegerad tradelektrod for UP-svetsning for svetsning av rostfria
Cr, Ni och Cr, Ni, Mo legerade stal motsvarande 304, 309 och 316 stal for att sékerstélla korrosionsmotstand inom t.

ex. massa och pappersindustrin, samt artskilda stal dér legereringen med Mo &r viktigt. OK Autrod 309MoL anvands i
kombination med OK Flux 10.93. (Art nr 1654)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER309LMo (mod), EN ISO 14343-A:S 23122 L
elektroder:
Godkannanden: vdTUV 12101

Tradsammansattning %

(o] Mn Si Ni Cr Mo
0.01 15 0.4 14.6 21.4 2.5
esab.se
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OK Autrod 310

OK Autrod 310 &r en rostfri krom-nickellegerad tradelektrod for pulverbagsvetsning av vérmebestandiga austenitiska stél
av typ 25% Cr, 20% Ni. OK Autrod 310 har gott motstand mot allménkorrosion speciellt vid héga temperaturer pa grund
av den hdga kromhalten. Legeringen &r helaustenitisk och darfor kanslig for varmsprickor. Vanliga applikationer ar ugnar,
kokare och varmevéxlare inom industrin. OK Autrod 310 anvands i kombination med OK Flux 10.90. (Art nr 1670)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER310, EN ISO 14343-A:S 25 20
elektroder:
Legeringstyp: Helt Austenitisk (25 % Cr - 20 % Ni)

Tradsammansiattning %

C Mn Si Ni Cr
0.10 1.6 0.4 20.7 25.8

OK Autrod 310MoL

OK Autrod &r en rostfri krom-nickelregerad tradelektrod tradelektrod av austenitiska stal av typ 25% Cr, 22% Ni, 2%
Mo. OK Autrod 310MoL har en god besténdighet mot gropfrétning, interkristallin korrosion och spanningskorrosion.

Legeringen anvéands i sura miljder som ureaanlaggningar och gas reningsverk. OK Autrod 310MoL kan anvandas i
kombination med OK Flux 10.93. (Art nr 1687)

Klassificering trad och ENISO 14343-A:S2522 2N L
elektroder:
Legeringstyp: Austenitisk (25% Cr - 22% Ni - 2% Mo - nitrogen - low carbon)

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo FNWRC-92 N
0.01 4.5 0.1 220 25.0 2.0 0 0.14
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OK Autrod 312

OK Autrod 312 &r en rostfri extra lagkolhaltig dverlegerad tradelektrod for pulverbagsvetsning av stal av samma
legeringstyp (29% Cr, 9% Ni), OK Autrod 312 har god oxidationsbestandighet vid hoga temperaturer pa grund av dess
hoéga innehall av Cr. Legeringen anvands i stor utstrackning for att sammanfoga olika stal som rostfritt mot olegerat

eller laglegerat, speciellt om en av komponenten &r helt austenitiskt, och for stal som ar svara att svetsa, t.ex. /
maskinkomponenter , verktyg, austenitiska manganstal. Vid pasvetsning och vid svetsning av “’blandskarvar” dér olegerat
stal ingar bor elektroden anslutas till minuspol. Elektroden kan anvandas i kombination med OK Flux 10.92 eller OK Flux
10.93. Godkannanden: se OK Flux 10.92 eller OK Flux 10.93. (Art nr 1675)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER312, EN ISO 14343-A:S 29 9
elektroder:
Legeringstyp: Ferritisk-Austenitisk (29 % Cr - 9 % Ni)

Tradsammansattning %
C Mn Si Ni Cr
0.10 1.6 0.4 8.8 30.7

OK Autrod 316H

En kontinuerlig fast korrosionsbestandig krom-nickel-molybdentrad for svetsning av austenitiska rostfria legeringar av
17% Cr 12% Ni 3% Mo typer. OK Autrod 316H har god allman korrosionsbestandighet Legeringen har en hdg kolhalt,
vilket gor denna legering 1amplig for applikationer som anvands vid hdgre temperaturer. Legeringen anvands i den
kemiska industrin och livsmedelprocessindustri samt for rérsvetsning och inom panntillverkning. OK Autrod 316H kan
anvandas i kombination med OK Flux 10.93. (Art nr 1635)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:S 19 12 3 H, SFA/JAWS A5.9:ER316H
elektroder:
Legeringstyp: Austenitisk (ca. 10 % ferrit)

Tradsammansiattning %
C Mn Si Ni Cr Mo FNWRC-92 |N
0.05 1.7 0.4 12.5 19.3 2.2 6 0.04
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OK Autrod 316L

OK Autrod 316L &r en extra lagkolhaltig, rostfri tradelektrod avsedd for pulverbagsvetsning av austenitiska rostfria stal av
typ 18Cr-12Ni-3Mo eller motsvarande de s.k. syrafasta stalen exempelvis AISI 316, 316L W.nr. 1.4436 (SS 2343) eller W.
nr. 1.4435 ( SS 2353). OK Autrod 316L har goda korrosionsegenskaper, speciellt i sura och klorhaltiga mili¢er. Den laga
kolhalten minimerar risken for korngrénsfratning. Legeringen anvands allmant inom kemisk- och livsmedelprocessindustri,
séval som inom skeppsbyggnad. OK Autrod 316L anvands i kombination med OK Flux 10.92 och 10.93. (Art nr 1630)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER316L, EN ISO 14343-A:S19 123 L

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 12101, NAKS/HAKC 3.2-4.0 mm, DB 52.039.16
Legeringstyp: Austenitisk (ca. 10 % ferrit) 19% Cr - 12% Ni - 3% Mo - Low C

Tradsammansattning %
C Mn Si Ni Cr Mo FNWRC-92 N

0.01 1.7 0.4 12.0 18.2 2.6 7 0.04

OK Autrod 316LMn

OK Autrod 316LMn krom-nickel-molybden- tradelektrod for svestsning av stabiliserade och ostabiliserade austenitiska
legeringar av samma typ. Legeringen &r korrosionsbestandig i havsmilj¢ vid temperaturer upp till 350 °C och har mycket
god korrosionsbestéandighet mot syror som salpetersyra. Utmarkta slagseghetsvarden vid laga temperaturer. Vid
svetsning med Autrod 316LMn kan OK Flux 10.93 och OK Flux 10.99 anvéndas. (Artnr: 1638)

Klassificering trdd och EN ISO 14343-A:S 20 16 3 Mn N L, SFA/AWS A5.9:ER316L.Mn
elektroder:
Legeringstyp: Austenitisk (7 % Mn - 20 % Cr - 16 % Ni- 3 % Mo - N)

Tradsammansiattning %
C Mn Si Ni Cr Mo N
0.01 6.9 0.4 16.5 19.9 3.0 0.18
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OK Autrod 317L

OK Autrod 317L &r en korrosionsbestandig krom-nickel-molybdentrad fér svetsning av austenitiska rostfria legeringar

av 19% Cr 13% Ni 3% Mo typen. OK Autrod 317L har en god bestandighet mot allmén korrosion och punktangrepp pa
grund av dess héga innehall av molybden. Det laga kolhalten gér denna legering till en bra allternativ vid svetsning dar det
kan finnas risk for interkristallin korrosion. Legeringen anvands i svara korrosionsférhallanden som i den petrokemiska och
pappersindustrin. OK Autrod 317L kan anvandas i kombination med OK Flux 1093. (Art nr 1634)

Klassificering trad och ENISO 14343-A:S 18 15 3 L, SFA/AWS A5.9:ER317L
elektroder:
Legeringstyp: Austenitisk (ca. 10 % ferrit)

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo FNWRC-92 N
0.01 1.4 0.4 13.6 18.9 3.6 7 0.05

OK Autrod 318

OK Autrod 318 &r en niobstabiliserad, rostfri trddelektrod avsedd for pulverbagsvetsning av rostfria austenitiska stal av typ
18Cr-12Ni-3Mo, som AISI 316 och 316L eller nagot lagre legerade typer. Niobtillsatsen och kolhalten gor att OK Autrod

318 kan anvéndas vid hdgre driftstemperaturer. OK Autrod 318 anvénds i kombination med OK Flux 10.92 och OK Flux
10.93. (Art nr 1641)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:S 19 12 3 Nb, SFA/AWS A5.9:ER318
elektroder:
Godkannanden: CE EN 13479, VATUV 12101, DB 52.039.11, NAKS/HAKC 4.0mm

Tradsammansiattning %

(o] Mn Si Ni Cr Mo FNWRC- |N Nb
92
0.04 1.8 0.4 11.5 18.9 2.6 11 0.04 0.7
esab.se
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OK Autrod 347

OK Autrod 347 &r en niobstabiliserad, rostfri trddelektrod for pulverbéagsvetsning av stabiliserade 18% Cr, 8% Ni material.
Svetsgodset har pa grund av Nb- tillsatsen hogt motstand mot interkristallin korrosion och tél, &ven med hjélp av den
hoga kolhalten, hdga temperaturer. OK Autrod 347 anvandes i kombination med OK Flux10.92 och OK Flux 10.93.
Godkénnande: se OK Flux 10.92 och OK Flux 10.93. (Art nr 1621)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:S 19 9 Nb, SFA/AWS A5.9:ER347

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 12101, DB 52.039.07, NAKS/HAKC 2.4, 3.2, 4.0 mm
Legeringstyp: Austenitisk (ca. 10 % ferrit) 19% Cr - 9% Ni - Nb

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr FNWRC-92 N Nb
0.04 1.4 0.4 9.5 19.2 7 0.05 0.6

OK Autrod 385

OK Autrod 385 &r en rostfri krom-nickel-molybdenlegerad tradelektrod for pulverbagsvetsning av austenitiska rostfria
stél av typ 20% Cr, 25% Ni, 5% Mo, 1,5% Cu med I&g kolhalt. Svetsgodset fran OK Autrod 385 har bra motstand
mot spannings- och korngranskorrosion och har &ven bra korrosionsmotstand i icke oxiderande syror. Resistensen
mot spaltkorrosion ar battre &n ordindra CrNiMo stal. Legeringstypen anvands i manga applikationer relaterade til
processindustri. OK Autrod 385 anvands i kombination med OK Flux 10.93. (Art nr 1655)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER385, EN ISO 14343-A:S20255Cu L
elektroder:

Godkannanden: vdTUV 12101

Legeringstyp: Helt Austenitisk (20 % Cr - 25 % Ni-5 % Mo - 1.5 % Cu - Low C)

Tradsammansattning %

Cc Mn Si Ni Cr Mo Cu N
0.01 1.7 0.4 25.0 20.0 4.4 1.5 0.05
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OK Autrod 2209

OK Autrod 2209 &r en ferrit-austenitisk extra lagkolhaltig tradelektrod for pulverbagsvetsning av sk “Duplexa stal”.
Svetsgodset har hogt motstand mot allmankorrosion, interkristallin- och spanningskorrosion i klorid och véatesulfidhaltiga
milider. Elektroden ar avsedd for svetsning av stalkvaliteter motsvarande Avesta 2205, W.nr 1.4462 (SS 2377). Elektroden
skall anvandas i kombination med OK Flux 10.93. Godkannande: se OK Flux 10.93 (Art nr 1686)
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Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER2209, EN ISO 14343-A:S22 93N L
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 12101, NAKS/HAKC 3.2-4.0mm
Legeringstyp: Austenitisk-ferritisk (22.5 % Cr - 8 % Ni - 3 % Mo - Low C)

Tradsammansattning %
C Mn Si Ni Cr Mo N
0.01 1.5 0.5 8.5 22.7 3.2 0.17

OK Autrod 2307

OK Autrod 2307 &r en solid korrosionsbestandig duplextrad (Aven kallad lean duplex) for svetsning av ferrit-austenitisk
rostfria legeringar av 21% Cr, 1% Ni eller 23% Cr, 4% Ni typer. OK Autrod 2307 &r legerad med tillréckligt mycket Ni for
att sékerstélla korrekt ferrit balans i svetsgodset. Lean duplex typer anvands for lagringstankar , behallare, m fl. Dessa
stal har i allméanhet medelkorrosionsbestandighet och god hallfasthet egenskaper. Svetsning bor goras som for vanliga
austenitiska stél, undvik dven hoga stromstyrkor och begrénsa mellanstrangstemperaturen till maximalt 150 °C. (Art nr
1685)

Klassificering trad och ENISO 14343-A:S23 7N L

elektroder:

Legeringstyp: Austenitisk-ferritisk

Tradsammanséattning %

C

Mn

Si

Cr

Cu

0.01

1.4

0.5

71

23.2

0.2

0.15

esab.se
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OK Autrod 2509

OK Autrod 2509 &r en extra lagkolhaltig ferrit-austenitisk tradelektrod for pulverbagsvetsning och av typen 25 Cr, 10 Ni,
4 Mo av s k Super Duplex -stél, exempelvis Zeron 100 och SAF 2507. Svetsgodset har mycket bra motstand till allman
korrosion, interkristallin korrosion, punktfratning och speciellt till spanningskorrosion i klorid- och véatesulfidhaltig miljé.
Legeringen anvands flitigt i applikationer var korrosionsbestandighet ar av yttersta vikt. Massa- och pappersindustrin,
offshore och gasindustrin &r intresseomraden. Elektroden skall anvandas i kombination med OK Flux 10.94.
Godkéannande: se OK Flux 10.94. (Art nr 1688)

Klassificering trad och EN ISO 14343-A:S 25 9 4 N L, SFAVJAWS A5.9:ER2594
elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, VdTUV 12101

Legeringstyp: Austenitisk-ferritisk (25% Cr - 10% Ni - 4% Mo - Low C)

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo N
0.01 0.4 0.4 9.4 25.2 3.9 0.24
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OK Autrod 410

OK Autrod 410 &r rostfri solidtrad av typen 13% Cr. OK Autrod 410 anvands for svetsning av liknande martensitiska och
ferritimartensitiska stal i olika applikationer. OK Autrod 410 kan anvéandas i kombination med OK Flux 10.93. (Art nr 1680)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER410
elektroder:
Legeringstyp: Martensitiskt-ferritisk (13 % Cr)

Tradsammansiattning %
C Mn Si Cr
0.12 0.5 0.3 12.2

OK Autrod 410NiMo

OK Autrod 410NiMo &r en rostfri solidtrad avsedd for svetsning av legeringstyp 13% Cr, 4.5% Ni och 0.5% Mo. Denna
legering anvands till martensitiska och ferritmartensitiska stal med liknande sammansattning i olika applikationer som i
vattenturbiner. Traden anvands med OK Flux 10.93 (Art nr 1679)

Klassificering trad och ENISO 14343-A:S 13 4
elektroder:
Legeringstyp: Martensitiskt-ferritisk (12 % Cr - 4.5 % Ni - 0.5 % Mo)

Tradsammansattning %
(o] Mn Si Ni Cr Mo Cu

0.02 0.5 0.4 4.2 12.4 0.6 0.1
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OK Autrod 420

OK Autrod 420 &r en solid svetstrad av typ 13% Cr-typ. OK Autrod 420 anvands for svetsning av liknande martensitiska
och ferritmartensitiska stal i olika applikationer. OK Autrod 420 kan anvandas i kombination med OK Flux 10.93. (Art nr
1683)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER420
elektroder:

Legeringstyp: 13Cr

Tradsammansattning %

C Mn Si Cr
0.3 0.4 0.3 13.0

OK Autrod 430

OK Autrod 430 &r en solid korrosionsbestandig trad med 17% Cr, avsedd for svetsning av rostfria legeringar av 13-18%
Cr. OK Autrod 430 anvands for pasvetsning av olegerat och laglegerade stél. Traden kan anvandas i kombination med
OK Flux 10.93. (Art nr 1677)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.9:ER430
elektroder:
Legeringstyp: Ferritisk (17 % Cr)

Tradsammanséattning %

Cc Mn Si Cr
0.02 0.4 0.3 16.8

OK Autrod 16.97

OK Autrod 16.97 ar en rostfri 18Cr,8Ni,6Mn legerade tradelektrod for pulverbagsvetsning. Den har ett brett
anvandningsomréde inom industrin t. ex. svetsning av austenitiska manganstél, arbetshardnande och varmebestandiga
stél. OK Autrod 16.97 anvéands i allmanhet i kombination med OK Flux 10.93. (Art nr 1695)

Klassificering trad och ENISO 14343-A:S 18 8 Mn
elektroder:
Godkannanden: vdTUV 12101

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr
0.07 6.5 0.4 8.2 18.9
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NICKELBASERADE LEGERINGAR

OK Autrod NiCr-3

OK Autrod NiCr-3 &r en korrosions- och varmebestandig, kromlegerad nickelbas tradelektrod for pulverbagsvetsning av
hoéglegerade varmebestandiga och korrosionshérdiga stél sé som Inconel 600, Incoloy 800, 9% Ni-stal och liknande stal
med hog slagseghet vid laga temperaturer. Svetsgodset ger gott motstand mot savél punkt- som spanningskorrosion.
OK Autrod 19.82 anvands i kombination med OK Flux 10.90 eller OK Flux 10.16. (Art nr 1985)
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Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNICr-3, EN ISO 18274:S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
elektroder:
Godkannanden: VATUV 12101, NAKS/HAKC 3.2 mm

Tradsammansattning %
Cc Mn Si Ni Cr Fe Nb+Ta
0.04 3.0 02 bal 20.0 1.3 25

OK Autrod NiCrMo-3

OK Autrod NiCrMo-3 &r en korrosions- och varmebestandig, krom-molybdenlegerad nickelbaserad tradelektrod for
pulverbagsvetsning av hoglegerade varmebestandiga, korrosionshérdiga och kallsega material. Elektroden &r lamplig
for nickellegeringar av typ inconel 625 och 5 - 9% Ni-stal och liknande stél med hdg seghet vid 1dga temperaturer.
Den rekommenderas &aven for Avesta 254SMO och SS 2378. Svetsgodset ger gott motstand mot savél punkt- som
spanningskorrosion. OK Autrod 19.82 anvands i kombination med OK Flux 10.16 eller OK Flux 10.90. (Art nr 1984)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNiCrMo-3, EN ISO 18274:S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
elektroder:
Legeringstyp: NiCrMo-3

Tradsammanséattning %
C Mn Si Ni Cr Mo Fe Nb+Ta
0.02 0.04 0.06 bal 22.7 8.6 0.3 3.5
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OK Autrod NiCrMo-4

OK Autrod NiCrMo-4 &r en korrosions- och varmebestandigt , nickel-krom trad for pulverbagsvetsning av hdglegerat stél,
varmebestandigt stél, korrosionsbestandigt stal, 9% Ni stél och liknande stal med hog slagseghet vid laga temperaturer.
OK Autrod NiCrMo-4 kan kombineras med OK Flux 10.90 eller OK Flux 10.16. (Art nr 1983)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNICrMo-4, EN ISO 18274:S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4)
elektroder:

Tradsammanséttning %

C Mn Si Ni Cr Mo Fe w
0.01 0.45 0.05 Bal. 15.5 16.1 5.8

3.5

OK Autrod NiCrMo-13

OK Autrod NiCrMo-13 &r en Nb-fri, Ni-Cr-Mo legerad tradelektrod for pulverbagsvetsning av 20Cr,25Ni,4-6Mo-legeringar
Eller nickelbaserade av samma typ. Traden kan anvéandas till svetsning av dessa stal mot artskilda stél. Svetsgodset ger
gott motstand mot saval punkt- som spanningskorrosion och mycket god korrosionsbestandighet i bade oxiderande och
reducerande medier. Elektroden anvéands i kombination med OK Flux 10.16 and OK Flux 10.90. (Art nr 1981)

Klassificering trad och SFA/AWS A5.14:ERNICrMo-13, EN ISO 18274:S Ni 6059 (NiCr23Mo16)
elektroder:

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Al Fe
0.01 0.2 0.1 bal 23.0 16.0 0.3 1.0
412

esab.se



UNDERPULVER-SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX

®
BAND FOR BANDPASVETSNING iAB

OK Band 308L

OK Band 308L &r en extra lagkolhaltig rostfri bandelektrod av typ 19Cr 10Ni for pasvetsning tillsammans med OK Flux
10.05. Avsétter ett svetsgods av legeringstyp 308L. (Art nr 1161)

Klassning: EN ISO 14343-A:B 19 9 L, SFA/JAWS A5.9:EQ308L
Godkannanden: vdTUV 12102
Legeringstyp: Austenitisk CrNi

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N
0.015 1.8 0.3 10.5 20.0 12 0.06

OK Band 309L

OK Band 309L &r en extra lagkolhaltig, dverlegerad, rostfri bandelektrod av typ 24Cr 12Ni for pasvetsning med
pulverbagsvetsning. Tillsammans med OK Flux 10.05 ger den en svetsgods motsvarande 309L Legeringstypen. (Art nr

1165)

Klassning: EN ISO 14343-A:B 23 12 L, SFA/AWS A5.9:EQ309L
Godkannanden: VdTUV 12102, NAKS/HAKC 30x0.5mm, NAKS/HAKC 60x0.5mm
Legeringstyp: Austenitisk 24Cr - 13Ni

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N
0.01 .77 0.36 13.3 23.72 15 0.05

OK Band 309L ESW

OK Band 309L ESW &r en extra lagkolhaltig bandelektrod avsedd for enlagers elektroslagg bandpasvetsning.
Tillsammans med OK Flux 10.10 ger den ett svetsgods av typ 308L. (Art nr 1171)

Klassning: ENISO 14343-A:B22 11 L

Tradsammansiattning %

C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N

0.010 1.8 0.2 11.0 211 15 0.05
esab.se
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OK Band 316L

OK Band 316L &r en extra lagkolhaltig rostfri bandelektrod av typ 19Cr 12Ni 3Mo for péasvetsning tillsammans med OK
Flux 10.05 eller OK Flux 10.92. Elektrodens egenanalys i svetsgodset uppnas forst i 2:a eller 3:e strangen pa grund av
utspadning genom inverkan av grundmaterialet. Anvands bast tillsammans med OK Flux 10.92. (Art nr 1163)

Klassning: SFA/AWS A5.9:EQ316L, EN ISO 14343-AB19 123 L
Godkinnanden: vdTUV 12102
Legeringstyp: Austenitisk CrNiMo

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.01 1.73 0.4 12.6 18.5 2.9 7 0.05

OK Band 309LMo ESW

OK Band 309LMo ESW &r en extra lagkolhaltig bandelektrod avsedd for enlagers elektroslagg bandpéasvetsning.
Tillsammans med OK Flux 10.10 ger den ett svetsgods av typ 316. (Art nr 1173)

Klassning: ENISO 14343-A:B 21 13 3 L, SFA/AWS A5.9:EQ309L.Mo (Mod)

Traddsammansittning %

C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.015 1.8 0.2 13.5 20.5 2.9 13 0.06

OK Band 317L

OK Band 317L é&r en rostfri bandelektrod avsedd for pasvetsning med hjélp av pulverbégsvetsning. Tillsammans med OK
Flux 10.05 erhalles en 317L legeringstyp svetsgods. (Art nr 1167)

Klassning: [ENISO 14343-AB 18 15 3 L, SFA/AWS A5.9.EQB17L |
‘ Legeringstyp: ‘ Austenitisk 18Cr- 15Ni - 3Mo - L ‘
Traddsammansattning %

Cc Mn Si Ni Cr Mo N

0.01 1.26 0.45 14.0 19.0 36 0.05
414
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OK Band 347

OK Band 347 &r en rostfri bandelektrod av typ CrNiNb avsedd for pasvetsning tillsammans med OK Flux 10.05. Den
avsatter ett svetsgods enligt 347 legeringstyp svetsgods. (Art nr 1162)

Klassning: EN ISO 14343-A:B 19 9 Nb, SFA/AWS A5.9:EQ347
Godkannanden: VATUV 12102, NAKS/HAKC 30%0.5mm, NAKS/HAKC 60x0.5mm
Legeringstyp: Austenitisk CrNiNb

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N Nb
0.02 1.8 0.37 10.0 19.5 1 0.06 0.5

OK Band 309LNb ESW

Ok Band 309LMoESW ér en extra lagkolhaltig bandelektrod avsedd for enlagers elektroslagg bandpésvetsning.
Tillsammans med OK Flux 10.10 ger den ett svetsgods av typ 347. (Art nr 1172)

Klassning: ENISO 14343-A:B22 12 L Nb
Godkannanden: NAKS/HAKC 30, 60 and 90 mm

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N Nb
0.01 1.74 0.20 1.0 21.14 15 0.04 0.6

OK Band 309LNb

OK Band 309LNb &r en extra lagkolhaltig, dverlegerad rostfri bandelektrod avsedd for UP- eller elektroslaggsvetsning.
Tillsammans med OK Flux 10.05 ger den ett svetsgods av typ 309 LNb vid UP-svetsning. | kombination med OK Flux
10.14 ger OK Band 309LND ett svetsgods motsvarande 347 vid pasvetsning av ett lager med elektroslaggsvetsning. (Art

nr 1166)
Klassning: ENISO 14343-A:B23 12 L Nb
Godkénnanden: VaTOV 12102

Tradsammansiattning %

C Mn Si Ni Cr Ferrit FN N Nb
0.01 1.98 0.23 125 23.83 23 0.03 0.7
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OK Band 310MoL

OK Band 310MoL bandelektrod &r avsedd for pasvetsning med pulverbagsvetsning eller elektrobandsvetsning.
Tillsammans med OK Flux 10.10 anvéands den for elektroslagsvetsning och ger Iag kolhaltig “310LMo”-legering i det
andra stréngen. Legeringen ar helaustenitiskt och anvénds framst i ureaanléggningar. (Art nr 1168)

Klassning: ENISO 14343-AB2522 2N L
Godkinnanden: vdTUV 12102
Legeringstyp: 25Cr-22Ni-2Mo-5Mn-N

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.02 4.5 0.22 22.0 25.0 2.1 0 0.13

OK Band 2209

OK Band 2209 é&r en austenit-ferritiskt “duplex” rostfritt bandelektrod avsedd for ytbelaggning med pulverbagsvetsning.
Tillsammans med OK Flux 10.05 avsatter den svetsgods av duplex 2209 legeringstyp. (Art nr 1686)

Klassning: ENISO 14343-AB 22 9 8 N L, SFA/AWS A5 9:EQ2209 |

‘ Legeringstyp: ‘ Duplex Austenitisk-Ferritisk CrNiMo ‘

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Ferrit FN N
0.015 1.5 0.4 9.0 23.0 32 50 0.15

OK Band NiCr3

OK Band NiCr3 ar en nickel-krom legerad bandelektrod for pasvetsning tillsammans med OK Flux 10.11 OK Flux 10.16
och OK Flux 10.17. Svetsgodsets egenskaper kannetecknas av hdg korrosionshardighet vid hdga driftstemperaturer. (Art

nr 1195)
Klassning: SFA/AWS A5.14:EQNICr-3, EN ISO 18274:B Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
Godkannanden: vdTUV 12102

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Fe Nb+Ta
<0.1 3.0 0.2 267.0 20.0 <3.0 2.6
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OK Band NiCrMo3

OK Band NiCrMog3 &r en nickelbas CrMo-legerad bandelektrod for pasvetsning med pulverbégsvetsning. Tillsammans
med OK Flux 10.16 ger det ett Gverlegerat svetsgods med hogt korrosionsmotstand &ven i hoga temperaturer. (Art nr

1192)
Klassning: SFA/AWS A5.14:EQNICrMo-3, EN ISO 18274:B Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
Godkénnanden: VaTOV 12102

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Fe Nb+Ta
<0.1 0.3 0.1 >58.0 22.0 9.0 <2.0 4.0

OK Band NiCrMo7

OK Band NiCrMo7 ar en nickelbas tradelektrod for pulverbagsvetsning och elektrobandsvetsning. (Art nr 1197)

‘ Klassning: ‘ SFA/AWS A5.14:EQNiCrMo-7, EN ISO 18274:B Ni 6455 (NiCr16Mo16Ti)

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo Fe

<0.01 <1.0 <0.08 >56.0 16.0 16.0 <3.0
esab.se
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BAND FOR BANDPASVETSNING

OK Band NiFeCr1

OK Band NiFeCr1 &r en nickel-jarn-krom bandelektrod med tillsatser av molybden och koppar. Svetsgodset i kombination
med OK Flux 10.11 har utmarkt motstandskraft mot bade reducerande och oxiderande syror, spanningskorrosion, punkt-
och spaltkorrosion. Legeringen ar sérskilt motstandskraftig mot svavelsyra och fosforsyra. (Art nr 1190)

Klassning: SFA/AWS A5.14:EQNiFeCr-1, EN ISO 18274:B Ni 8065 (NiFe30Cr21Mo3)

Tradsammanséattning %
C Mn Si Ni Cr Mo Cu Fe Ti
0.01 0.78 0.3 42.5 22.5 3.0 2.2 >22.0 1.0

OK Band NiCu?7

OK Band NiCu7 ar en Monel tradelektrod for pasvetsning med pulverbagsvetsning. Tillsammans med OK Flux 10.18
avsétter den svetsgods med god korrosionsbestandighet och hogtemperaturegenskaper. (Art nr 1194)

‘ Klassning: ‘ SFA/AWS A5.14:EQNiCu-7, EN ISO 18274:B Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ‘

‘ Legeringstyp: ‘ NiCu-7

Tradsammansattning %
Cc Mn Si Ni Cu Fe Ti
<0.1 3.0 1.0 67.0 29 <20 25
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HARDSVETSNING ESAB

OK Band 7018

OK Band 7018 é&r en laglegerat bandelektrod avsedd for ytbeldggning med pulverbagsvetsning. (Art nr 1136)

‘ Legeringstyp: ‘ CMn-steel

Tradsammansattning %

C Mn Si
0.11 0.39 0.23

OK Band 430

OK Band 430 &r en rostfri 17%Cr bandelektrod avsedd for hardpasvetsning med pulverbagsvetsning. Produkten ar

huvudsakligen avsedd for “Repair&Maintenance” Tillsammans med OK Flux 10.07 ger den ett pasvetslager av typ 15%Cr
och 49%Ni med hardhet pa 370-420 HB. (Art nr 1182)

Klassning: [ENISO 14343-AB 17 |
‘ Legeringstyp: ‘ 17Cr ‘
Tradsammansattning %

C Mn Si Cr

0.04 0.66 0.4 17.0

OK Band 11.21

OK Band 11.21 &r en sintrad bandelektrod avsedd for hardpasvetsning av pulverbagsvetsning eller elektroslaggsvetsning

(Art nr 1121).

Legeringstyp: CrMo 5-3

Tradsammanséttning %

C Mn Si Cr Mo

0.29 1.80 0.31 5.3 3.0
esab.se
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OK Band 11.23

OK Band 11.23 &r en sintrad bandelektrod avsedd for hardpasvetsning av stélverks rullar. (Art nr 1123)

‘ Legeringstyp: ‘ 13Cr - 1Mo

Tradsammansattning %

Cc Mn Si Cr Mo
0.29 1.35 0.17 14.3 1.4

OK Band 11.27

OK Band 11.27 &r en sintrad bandelektrod avsedd for hardsvetsning av stalverks rullar. (Art nr 1127)

‘ Legeringstyp: ‘ 13Cr-1Mo -V

Tradsammansiattning %

C Mn Si Cr Mo \'
0.27 0.70 0.53 12.8 1.8 0.12

OK Band 11.84

OK Band 11.84 &r en bandelektrod avsedd for pasvetsning med elektroslaggsvetsning. (Art nr 1184)

‘ Legeringstyp: ‘ 7Cr - Mo - W - with higher C content

Tradsammansattning %

C Mn Si Ni Cr Mo w
0.35 1.18 0.22 0.5 6.5 1.7 1.8

OK Band 11.85

OK Band 11.85 &r en sintrad elektrodband for en strangs pulverbagsvetsning eller elektroslaggsvetsning. (Art nr 1185)

‘ Legeringstyp: ‘ 13Cr - 2Ni - Mo
Tradsammansattning %
C Mn Si Ni Cr Mo v Nb
0.20 0.75 0.25 2.2 14.0 1.2 0.25 0.25
esab.se
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OK Flux 10.61

Y 4
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OK Flux 10.61 &r ett agglomererat hogbasiskt Flux for pulverbagsvetsning och &r ett bra alternativ till andra hogbasiska
svetspulver nar svetsning sker med singeltrad DC+. Detta svetspulver anvands framforallt for enkel- och flerstrangs
svetsning av stumfog nar krav pa slagseghetsvardena ar hoga. Mycket liten legering av Si och Mn sker i svetsgodset.
OK Flux 10.61 anvands inom svetsning av allmanna stalkonstruktioner, transportindustrin, tryckkarls konstruktion,
kraftproduktion m fl. (Art nr 1061)

Klassning: ENISO 14174:SAFB 165 DC

Godkénnanden: CE EN 13479, DB 51.039.03, NAKS/HAKC RD 03-613-03
Slaggtyp: Fluorid-basisk

Legeringsoverforing: Slightly Silicon and no Manganese alloying

Densitet: nom: 1.1 kg/dm3

Basisitets index: nom: 2.6

Kornstorlek: 0.2-1.6 mm (10x65 mesh)

Fluxférbrukning

Bagspanning Flux/tradforbrukning, kg DC Flux/tradforbrukning, kg AC

26V 0.7 kg

30V 1.0kg

34V 1.3kg

38V 1.6 kg

Dimension Svetsstrom Framforingshastighet

@4.0mm 580 A 55 cm/min

Klassificering Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Varmebehandiat

OK Autrod 12.10 A5A7:EL12/ 14171-A:S1 14171-A:S352FB S1 | - -

OK Autrod 12.22 A517:EM12K/ 14171-A: S38 4 FB A5.17: FTA8-EM12K | A5.17: FEBP8-EM12K
14171-A:S2Si S2Si

OK Autrod 12.24 A5.23:EA2/ 14171-A:S2Mo; | 14171-A: S42 2 FB A5.23: FTA4-EA2-A2 | A5.23: FTP2-EA2-A2
24598-A:S S Mo S2Mo

OK Autrod 12.32 A5.17:EH12K/ 14171-A:S3Si| 14171-A: S 42 5 FB A5.17: FTA6-EH12K | A5.17: F7TP8-EH12K

S3Si

OK Autrod 12.40 A5.17:EH14 14171-A: S46 3FB S4 | A5.17: FTA6-EH14 A5.17: FTP6-EH14

OK Autrod 12.40 A5.17:EH14/14171-A:S4 14171-A: S46 3FB S4 | A5.17: FTA6-EH14 A5.17: FTP6-EH14

OKAutrod 13.10 SC | A5.23:EB2R/ 24598-A'SS | - - A5.23: F8P2-EB2R-B2
CrMo1

OK Autrod 13.20 SC | A5.23:EB3R/ 24598-A'SS | - - A5.23: F8PO-EB3R-B3
CrMo2

OK Autrod 13.36 A5.23:EG/ 14171-A: S46 3FB - -
14171-A:S2Ni1Cu S2Ni1Cu
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OK Flux 10.61
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Godkannanden

Trad DB CE | VvdTOV
OK Autrod 12.10 . . .

OK Autrod 12.22 - . R

OK Autrod 12.24 - . .

OK Autrod 12.32 - . -

OK Autrod 12.40 - - -

OK Autrod 13.10 SC . . .

OK Autrod 13.20 SC = - .

OK Autrod 13.36 . . R

* Endast utvalda produktionsenheter. Vénligen kontakta ESAB for mer information. Besok esab.se for att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.

Mekaniska egenskaper
Trad Villkor Strackgréns Brottgréns Férlangning | Charpy V-Notch
OKAutrod 12.10 | Helsvetsgods | 375 MPa 445 MPa 30 % 180 J @ 20°C
EN DC+ 130J @-10°C
100J @ -20°C
OKAutrod 12.22 | Helsvetsgods | 440 MPa 520 MPa 30 % 120J @ -20°C
AWS DC+ 85J @ -30°C
75J @ -40°C
35J @ -62°C
OKAutrod 12.22 | Helsvetsgods | 430 MPa 500 MPa 30 % 130J @ -20°C
EN DC+ 80 J @ -30°C
70 J @ -40°C
35J @ -62°C
OKAutrod 12.24 | Helsvetsgods | 480 MPa 570 MPa 26 % 130J @ 20°C
AWS DC+ 120J@0°C
80 J @ -20°C
45 J @ -29°C
35J @ -40°C
OK Autrod 12.24 | Helsvetsgods | 480 MPa 560 MPa 26 % 130J @ 20°C
EN DC+ 120J@0°C
80J @ -20°C
45 J @ -29°C
35J @-40°C
OK Autrod 12.32 | Helsvetsgods | 450 MPa 560 MPa 27 % 120J @ -20°C
AWS DC+ 100J @ -40°C
55J @ -51°C
35J @ -62°C
OK Autrod 12.32 | Helsvetsgods | 450 MPa 550 MPa 26 % 110J @ -20°C
EN DC+ 90 J @ -40°C
55 J @ -50°C
40J @ -62°C
OK Autrod 12.40 | Helsvetsgods | 490 MPa 580 MPa 26 % 60 J @ -30°C
AWS DC+ 40 J @ -40°C
35J@-51°C
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OK Flux 10.61

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréns Brottgréns Forlangning | Charpy V-Notch
OK Autrod 12.40 | Helsvetsgods | 490 MPa 570 MPa 25% 60 J @ -30°C
EN DC+ 40J @ -40°C
35J@-51°C
OK Autrod 13.36 | Helsvetsgods | 545 MPa 640 MPa 25 % 70J @ -20°C
580A, 29V, 55 J @ -30°C
55cm/min 40 J @ -40°C
DC+ 35J@-50°C

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni cr Mo Cu
OK Autrod 12.10 DG+, 580A, 20V

007 05 0.5 - - - -
OK Autrod 13.20 SC DC+, 580A, 20V

0.08 08 03 - 21 10 -
OK Autrod 13.36 DC+, 580A, 29V, 55cm/min

007 10 05 07 02 - 04
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OK Flux 10.62

OK Flux 10.62 &r ett hogbasiskt, mineralhaltigt, agglomererat icke legerande Flux for pulverbagsvetsning. Svetsgodset
kan kontrolleras fullstandigt genom ratt val av trad oberoende av svetsparametrar och &r darfor mycket anvandbar

vid flerstrangsforfarande i grova material vid entrads- eller flertradsforfarande. OK Flux 10.62 &r utvecklat for
flerstrangsforfarande i olegerade, ordinéra och hoghallfasta stal, samt laglegerade stal med slagseghetskrav ned till

-40 °C/-60 °C, aven CTOD-testad. Eftersom OK Flux 10.62 ar av hdgbasisk typ ar det mycket stromtaligt bade pa

lik- och vaxelstrom. OK Flux 10.62 fungerar béast i det lagre spanningsomradet. For att 6ka produktiviteten utan att
forlora mekaniska egenskaper anvandes OK Flux 10.62 tillsammans med jarnpulvertillsats. Pulvret &r val anpassat

for narrowgapsvetsning (s.k. smalfog) pa grund av dess goda slagglossning och medverkan till en mycket jamn
stranganslutning mot fogytan. Tryckkarl i nukleéra anlaggningar och offshorekonstruktioner dar bra CTOD resultat kravs ar
tva omraden, dar OK Flux 10.62 med fordel kan anvandas. OK Flux10.62 avsétter ett lagkvavehaltigt (ca 300 ppm) och
ett laghydrogenhaltigt (<5ml/100g) svetsgods. (Art nr 1062)

Klassning: ENISO 14174:S AFB 155 AC H5, ENISO 14174:S A FB 1 55 AC H4 only BlockPac/
moisture-protection

Godkannanden: CE EN 13479, DB 51.039.07, NAKS/HAKC RD 03-613-03

Diffunderbart vate: max 5 ml H/100g weld metal (Redried flux); max 4 ml H/100g in BlockPac (moisture
protection)

Slaggtyp: Fluorid-basisk

Legeringsoverforing: No Silicon or Manganese alloying

Densitet: nom: 1.1 kg/dm3

Basisitets index: nom: 3.2

Kornstorlek: 0.2-1.6 mm (10x65 mesh)

Fluxférbrukning

Bégspanning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradférbrukning, kg AC
26V 0.7 kg 0.6 kg
30V 1.0kg 0.9 kg
34V 1.3kg 1.2kg
38V 1.6 kg 1.4 kg
Dimension Svetsstrom Framforingshastighet
@4.0mm 580 A 55 cm/min
Klassificering | Trad Svetsgods
Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -
Varmebehandlat
OK Autrod 12.22 | AB.17:EM12K/ 14171-A:S2Si | 14171-A: S38 5 FB AB.AT7: FTAB-EM12K | A5.17: FBP8-EM12K
S2Si
OK Autrod 12.24 | A5.23:EA2/ 14171-A:S2Mo; 14171-A: S 46 4 FB AB.23: FBABG-EA2-A2 | A5.23: FBPB-EA2-A2
24598-A:S S Mo S2Mo
OK Autrod 12.32 | A5.17:EH12K/ 14171-A:S3Si 14171-A: S 46 6 FB AB.17: F7TA8-EH12K AB.17: F7TP8-EH12K
S3Si
OK Autrod 12.34 | A5.23:EA4/ 14171-A:S3Mo; 14171-A: S50 4 FB A5.23: FBAB-EA4-A4 | A5.23: F8P6-EA4-A4
24598-A:S S MnMo S3Mo
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Klassificering | Trad Svetsgods
Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -
Varmebehandlat
OK Autrod 12.40 | AB.17:EH14/ 14171-A:S4 14171-A: S50 4 FB S4 | A5.17: F7TA6-EH14 A5.17: F7TP6-EH14
OK Autrod 12.44 | A5.23:EA3/ 24598-B:SU 4M3 | - A5.23: FOAS-EA3-A3 | A5.23: FOPS-EA3-A3
OK Autrod 13.10 | A5.23:EB2R/ 24598-A:S S - - A5.23: F8P2-EB2R-B2
SC CrMo1
OK Autrod 13.20 | A5.23:EB3R/ 24598-A:S S - - Ab.23: F8P2-EB3R-B3
SC CrMo2
OK Autrod 13.21 | A5.23:ENi1/ 14171-A:S2Ni1 14171-A: S42 4 FB A5.23: F7ABG-ENi1-Ni1 | A5.23: F7P8-ENi1-Nit
S2Nit
OK Autrod 13.24 | A5.23:ENi6/ 14171-A: S50 6 FB Ab5.23: FBA10-ENi6-Ni6 | A5.23: F8P8-ENi6-Ni6
14171-A:S3Ni1Mo0,2 S3Ni1Mo0.2
OK Autrod 13.27 | A5.28:ENi2/ 14171-A:S2Ni2 14171-A: S 467 FB AB.23: F7TA10-ENi2-Ni2 | A5.23: F7P10-ENi2-
S2Ni2 Ni2
OK Autrod 13.40 | A5.23:EG/ 14171-A:S3Ni1Mo; | 26304-A: S 62 6 FB AB.23: F10A8-EG-F3 AB.23: FOP8-EG-F3
26304-A:S3Ni1Mo; S3NitMo ~ (AC) (AC)
26304-B:(SUN2M2)
OK Autrod 13.43 | A5.23:EG/ 26304-A: S 69 6 FB A5.23: F11A8-EG-G A5.23: F11P8-EG-G
26304-A:S3Ni2,5CrMo; S3Ni2,5CrMo
26304-B:(SUN4CIMB3)
OK Autrod 13.44 | A5.23:EG/ 26304-A: S62 5 FB A5.23: FOA8-EG-G -
26304-A:S3Ni1,5CrMo S3Ni1,5CrMo
OK Autrod 13.49 | A5.23:ENi3/ 14171-A:S2Ni3 14171-A: S 46 8 FB A5.23: F8A15-ENi3-Ni3 | A5.23: F8P15-ENi3-
S2Ni3 Ni3
OK Tubrod 15.27S | - - - -
Godkannanden
Trad ABS BV DNV GL LR DB CE RINA RS vdTOV
OK Autrod 12.22 . . . . . . . - - .
OK Autrod 12.24 - - - - - - . - - .
OK Autrod 12.32 . . . . . . . . . .
OK Autrod 12.34 . . . . . - - - - -
OK Autrod 12.40 - - - - - - - - - -
OK Autrod 13.10 SC - - - - - ] . - - .
OK Autrod 13.20 SC - - - - - - . - - 3
OK Autrod 13.21 - - - - - - - - - -
OK Autrod 13.24 . . . . . - . - - -
OK Autrod 13.27 . . . . . . . . . .
OK Autrod 13.43 . . . . . - . - - -
OK Autrod 13.49 - - - - - - - - - -
OK Tubrod 15.27S . - . . . - 3 - - -

* Endast utvalda produktionsenheter. Vdnligen kontakta ESAB fér mer information. Besok esab.se fér att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.
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FLUX FOR OLEGERADE/LAGLEGERADE STAL

OK Flux 10.62

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréans Brottgréns Férldngning | Charpy V-Notch
OK Autrod 12.22 Helsvetsgods 410 MPa 500 MPa 33 % 170J@0°C
AWS DC+ 160 J @ -20°C
90J @ -40°C
70J @ -50°C
35J@-62°C
OK Autrod 12.24 Helsvetsgods 500 MPa 580 MPa 25 % 140J @ 20°C
AWS DC+ 115J@0°C
80 J @ -20°C
60 J @ -40°C
45J @ -51°C
OK Autrod 12.32 Helsvetsgods 475 MPa 560 MPa 28 % 1756 J @ 20°C
AWS DC+ 150J @ 0°C
130J @ -30°C
110J @ -40°C
70J @ -62°C
OK Autrod 12.34 Helsvetsgods 540 MPa 620 MPa 24 % 170J @ 20°C
AWS DC+ 160J @ 0°C
140J @ -20°C
115J @ -40°C
45J @ -51°C
OK Autrod 12.40 Helsvetsgods 530 MPa 620 MPa 26 % 140J @ 20°C
AWS DC+ 110J@0°C
80 J @ -20°C
50 J @ -40°C
40J @ -51°C
OK Autrod 12.44 Helsvetsgods 600 MPa 700 MPa 27 % 105J @ -20°C
AWS DC+ 80J @-40°C
65J @ -50°C
50J @ -62°C
OK Autrod 13.21 Helsvetsgods 470 MPa 560 MPa 28 % 195 J @ 20°C
AWS DC+ 185J @ 0°C
160 J @ -20°C
70J @ -40°C
60J@-51°C
OK Autrod 13.24 Helsvetsgods 530 MPa 620 MPa 25 % 120 J @ -40°C
AWS DC+ 110J @ -50°C
70J @ -60°C
50J@-73°C
OK Autrod 13.27 Helsvetsgods 460 MPa 570 MPa 28 % 140J @ -20°C
AWS DC+ 110J @ -40°C
80 J @ -60°C
50J @ -73°C
OK Autrod 13.40 Helsvetsgods 610 MPa 690 MPa 24 % 90 J @ -40°C
AWS DC+ 80 J @ -50°C
50 J @ -62°C
OK Autrod 13.40 Helsvetsgods 620 MPa 700 MPa 23 % 100J @ -40°C
EN DC+ 80 J @ -50°C
60 J @ -60°C
50 J @ -62°C
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OK Flux 10.62
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Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréans Brottgréns Férldngning | Charpy V-Notch
OK Autrod 13.43 Helsvetsgods 700 MPa 800 MPa 21 % 100 J @ -20°C
AWS DC+ 75 J @ -40°C
65 J @ -50°C
50 J @ -62°C
OK Autrod 13.44 Helsvetsgods 610 MPa 700 MPa 22 % 95J@0°C
AWS DC+ 80 J @ -20°C
55 J @ -40°C
40J @ -62°C
OK Autrod 13.49 Helsvetsgods 500 MPa 600 MPa 27 % 95J @ -70°C
AWS DC+ 40J @ -101°C

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni
OK Autrod 12.22 AC, 580 A, 20V

0.10 095 027 -
OK Autrod 12.22 DG+, 580 A, 20V

007 10 030 -
OK Autrod 12.40 AC, 580A, 20V

012 185 010 -
OK Autrod 12.40 DG+, 580A, 29V

0.08 19 012 -
OK Autrod 13.21 AC, 580A, 20V

008 095 022 09
OK Autrod 13.21 DG+, 580A, 29V

0.06 10 025 09
OK Autrod 13.49 AC, 580A, 20V

0.08 095 020 3.1
OK Autrod 13.49 DC+, 580A, 20V

0.06 10 025 3.1
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FLUX FOR OLEGERADE/LAGLEGERADE STAL 3AB

OK Flux 10.63

OK Flux 10.63 &r ett agglomererat hogbasiskt Flux for pulverbagsvetsning. Det anvands for flerstrangsvetsning av
kryphélifasta Cr- Mo- stéllegeringar dar hoga slagseghetsvarden efterfragas. Svetspulvret kan nyttjas for saval singel-
som flertradssvetsning och fungerar for svetsning bade med AC och DC. Pulvret &r neutral nar det géller Si och Mn
legering och darfor ar det perfekt for flerskiktssvetsning av obegransad plattjocklekar. Det ar val lampad for svetsning
med smal spalt, tack vare god slagglossning och medverkan till en mycket jamn stranganslutning mot fogytan. Den
optimala spéanningen &r vid den nedre anden av spanningsomradet. Svetsgodset som produceras har en mycket lag niva
av fororeningar med valkontrollerade X-faktorer med olika tradar. Den har en lag syrehalt, ca 300 ppm och véatenivaer
lagre &n 5 ml / 100g. OK Flux 10.63 anvands i petrokemiska, kemiska kraftproduktion och tryckkarl industrin, framst for
kryphalifasta stal nér kraven pa seghet varden ar hdga. Pa grund av den mycket rena svetsgodset, ar det sarskilt lampat
nar stranga krav efter ett Step Cooling behandling méaste vara uppfylida. (Art nr 1063)

Klassning: ENISO 14174:SAFB 155 AC H5
Godkannanden: NAKS/HAKC RD 03-613-03
Diffunderbart vite: max 5 ml H/100g weld metal (Redried flux)
Slaggtyp: Fluorid-basisk

Legeringsoverforing: No Silicon or Manganese alloying
Densitet: nom: 1.1 kg/dm3

Basisitets index: nom: 3.0

Kornstorlek: 0.2-1.6 mm (10x65 mesh)

Fluxférbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradforbrukning, kg AC

26V 0.7 kg 0.6 kg

30V 1.0kg 0.9 kg

34V 1.3kg 1.2kg

38V 1.6 kg 1.4 kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet

@4.0mm 580 A 55 cm/min

Klassificering Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Varmebehandlat

OK Autrod 13.10 SC A5.23:EB2R/ 24598- | - - Ab5.23: F8P4-EB2R-
A:S S CrMot B2R

OK Autrod 13.20 SC A5.23:EB3R/ 24598- |- - A5.23: F8P8-EB3R-
A:S S CrMo2 B3R

OK Autrod 410NiMo 14343:513 4 = = =
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OK Flux 10.63

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Stréckgréans Brottgréns Forlangning | Charpy V-Notch

OK Autrod 410NiMo | Helsvetsgods | 900 MPa 1050 MPa 17 % 40J@0°C
DC+ 32J@-20°C

Svetsgodsanalys

c Mn si cr Mo X

OK Autrod 13.10 SC AC, 565A, 30V

0.08 085 020 115 05 <15

OK Autrod 13.10 SC DG+, 485A, 30V

0075 08 025 14 05 =15

OK Autrod 13.20 SC AC, 580A, 29V

0.08 060 020 21 10 <=15

OK Autrod 13.20 SC DG+, 580A, 29V

007 060 020 24 10 <15
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OK Flux 10.64
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OK Flux 10.64 ar en agglomererade basisk Flux for pulverbagsvetsning. Designad for flerstrangssvetsning med EB91-
trad for sammanfogning av T/P 91 basmaterial. Pulvret & C och Cr kompenserande sa att svetsgodset far ett kemisk

analys som stdmmer Gverrens med B91 enligt AWS. Framst for kraftproduktion och tillverkning av tryckkarl. Valdigt bra
slagglossning. Lamplig for svetsning med endast DC, aven lamplig for bade enkelstrang och flerstrangs svetning med

obegrénsad plattjocklek. (Art nr 1064)

Klassning: ENISO 14174:S AFB 1 54 DC H5
Diffunderbart vate: max 5 ml H/100g weld metal (Redried flux)
Slaggtyp: Fluorid-basisk
Legeringsdverforing: No Silicon alloying, Manganese slightly burning off
Densitet: nom: 1.1 kg/dm3 Approx.
Basisitets index: nom: 2.6
Kornstorlek: 0.2-1.6 mm (10x65 mesh)
Klassificering Trad Svetsgods
Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -
Varmebehandlat
OK Autrod 13.35 A5.23:EBI1/ 24598- = = =
A:S S CrMo91
Svetsgodsanalys
c ‘Mn si Ni cr Mo v N Nb
OK Autrod 13.35 DC+, 400A, 28V (2,4 mm wire)
0.11 065 025 055 88 090 047 005 005

430 esab.se



UNDERPULVER-SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX
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OK Flux 10.69
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OK Flux 10.69 &r ett basiskt icke legerande svetspulver, speciellt utvecklat for ensidessvetsning med pulverbage. OK
Flux 10.69 finns endast med som skydd fér smaltan och har inte legeringsamnen. Pulvret anvands huvudsakligen inom
varvsindustrin dar man anvander en kopparskena for att halla fluxet pa plats. Svetsning sker med antingen entrad,
tandem eller 3-tradsystem. Plattor upp till ca 25 mm tjocklek kan svetsas pa en gang fran en enda sida. (Art nr 1069)

Klassning: ENISO 14174:.SACS 4
Slaggtyp: Kalcium-silikat
Legeringsdverforing: No alloying

Densitet: nom: 1.3 kg/dm3

Basisitets index: nom: 1.8

Kornstorlek: 0.2-1.25 mm (14x65 mesh)
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OK Flux 10.70
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OK Flux 10.70 &r ett basiskt, agglomererat kisel och manganlegerande Flux for pulverbagsvetsning och ar speciellt
utvecklat for svetsning med OK Autrod 12.10 och OK Autrod 12.20 i olegerade, medium- och hoghélifasta stal med
slagseghetskrav ned till -20 °C. Det har ett slaggsystem som tillater mycket hdga svetsstrommar pa bade AC och DC.
Legeringstillsatsen av Si och Mn gor att den ar lamplig att anvandas i kombination med olegerade och laglegerade
elektroder i fog typer dér uppsméltning av grundmaterialet &r hog t.ex. i stdende kélfogar och I-fogar. P.g.a. fluxens hdga
Mn-halt rekommenderas hogst 2 strangar pa varandra och platstjockleken blir inte éverskrida 25 mm. (Art nr 1070)

Klassning: ENISO 14174:SAAB 179 AC
Godkannanden: CE EN 13479, DB 51.039.06

Slaggtyp: Aluminat-basisk

Legeringsdverforing: Moderately Silicon and very high Manganese alloying
Densitet: nom: 1.2 kg/dm3

nom: 1.4
0.2-1.6 mm (10x65 mesh)

Basisitets index:

Kornstorlek:

Fluxférbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradforbrukning, kg AC
26V 0.7 kg 0.6 kg

30V 1.0kg 0.9kg

34V 1.3kg 1.2kg

38V 1.6 kg 1.4 kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet

@ 4.0 mm 580 A 55 cm/min

Klassificering | Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Varmebehandlat

OK Autrod 12.10

A5.17:EL12/ 14171-A:S1

14171-A: S 42 3 AB St

A5.17: FTA4-EL12

A5.17: FTP4-EL12

OK Autrod 12.20

A5.17:EM12/ 14171-A:S2

14171-A: S46 3 AB 82

A5.17: FTA2-EM12

A5.17: FTP2-EM12

OK Autrod 12.24

A5.23:EA2/ 14171-A:S2Mo;

14171-A: S50 0 AB

A5.23: FOAO-EA2-A3

A5.28: FOPZ-EA2-A3

24598-A:S S Mo S2Mo
Godkannanden
Trad ABS BV DNV | GL LR DB CE PRS RS VdTOV
OK Autrod 12.10 . . . . . . . . . .
OK Autrod 12.20 - - - - - . . - - .

OK Autrod 12.24

* Endast utvalda produktionsenheter. Vénligen kontakta ESAB fér mer information. Besok esab.se for att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.
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OK Flux 10.70
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Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréans Brottgréns Férldngning | Charpy V-Notch
OK Autrod 12.10 | Helsvetsgods 430 MPa 520 MPa 30 % 126J @ 20°C
AWS DC+ 100J@0°C
70J @ -20°C
55 J @ -30°C
40 J @ -40°C
OK Autrod 12.20 | Helsvetsgods 470 MPa 580 MPa 29 % 100J @ 20°C
AWS DC+ 90J@0°C
75J @ -20°C
50 J @ -29°C
OK Autrod 12.24 | Helsvetsgods 580 MPa 670 MPa 23 % 60 J @ 20°C
AWS DC+ 50J@0°C
40J @ -18°C

Svetsgodsanalys

c Mn si Mo
OK Autrod 12.20 AC, 580A, 20V

007 18 05 -
OK Autrod 12.20 DG+, 580A, 29V

0.06 19 06 -
OK Autrod 12.24 AC, 580A, 20V

007 18 05 05
OK Autrod 12.24 DG+, 580A, 29V

0.06 20 06 05
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OK Flux 10.71
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OK Flux 10.71 &r ett agglomererat basiskt Flux for pulverbagsvetsning. Det anvands for enkel- och fler strangsvetsning
av alla plattsjocklekar. Med de extremt goda svetsegenskaperna och svetsresultaten &r OK Flux 10.71 en av
marknadens mest anvanda Flux for pulverbagsvetsning. Det &r utvecklat for singel- och flerstrangssvetsning i

alla forekommande plattjocklekar. OK Flux 10.71 kan kombineras med en stor mangd solida- och pulverfyllda
svetstradar for pulverbagsvetsning och kan anvéandas for alla sorters stalkvalitéer. OK Flux 10.71 kombinerar de goda
slagseghetsvardena med utmérkta svetsegenskaper. OK Flux 10.71 anvands for singel- och flertradssvetsning som
Tandem- svetsning, Twin- svetsning, Tandem- Twin- svetsning och manga fler varianter. Den goda slagglossningen och
begransade legeringen av Si och Mn gor svetspulvret mycket [ampligt for flerstrangsvetsning av tjocka fogsektioner samt
Narrow Gap- svetsning da pulvret ger en mycket jamn och fin stranglaggning aven av fogkanterna. Svetsning ar mojlig
med saval AC som DC. (Art nr 1071)

Klassning: ENISO 14174:S AAB 1 67 AC H5

Godkannanden: CE EN 13479, DB 51.039.05, NAKS/HAKC RD 03-613-03, NAKS/HAKC RD 03-613-03
Diffunderbart vite: max 5 ml H/100g weld metal (Redried flux)

Slaggtyp: Aluminat-basisk

Legeringsoverforing: Slightly Silicon and moderately Manganese alloying

Densitet: nom: 1.2 kg/dm3

Basisitets index: nom: 1.5

Kornstorlek: 0.2-1.6 mm (10x65 mesh) or 0.315 -2.0 mm (9x48 mesh)

Fluxférbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradforbrukning, kg AC
26V 0.7 kg 0.6 kg

30V 1.0kg 0.9 kg

34V 1.3kg 1.2kg

38V 1.6 kg 1.4 kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet
@4.0mm 580 A 55 cm/min

Klassificering |Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Varmebehandiat

OK Autrod 12.10

A5.17:EL12/ 14171-A:S1

14171-A: S 354 AB S1

A5.17: FGA4-EL12

A5.17: F6P5-EL12

OK Autrod 12.20

A5.17:EM12/ 14171-A:S2

14171-A: S38 4 AB S2

A5.17: FTA4-EM12

A5.17: F6P4-EM12

OK Autrod 12.22

A5A7:EM12K/
14171-A:S2Si

14171-A: S38 4 AB
S28Si

A5.17: FTA5-EM12K

A5.17: F6P5-EM12K

OK Autrod 12.24

AB.23:EA2/ 14171-A:S2Mo;
24598-A:S S Mo

14171-A: S 46 2 AB
S2Mo

A5.23: FBA2-EA2-A4

A5.23: F7TPO-EA2-A4

OK Autrod 12.30

14171-A:S3

14171-A: S 46 3 AB S3

OK Autrod 12.32

A5.17:EH12K/ 14171-A:S3Si

14171-A: S 46 4 AB
S3Si

A5.17: FTAS-EH12K

A5.17: F7TP5-EH12K
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OK Flux 10.71
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Klassificering |Trad Svetsgods
Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -
Véarmebehandlat

OK Autrod 12.34 | A5.23:EA4/ 14171-A:S3Mo; | 14171-A: S50 3 AB A5.23: FBA4-EA4-A3 | A5.23: F8P2-EA4-A3
24598-A:S S MnMo S3Mo

OKAutrod 13.24 | A5.23:ENi6/ 14171-A: S50 4 AB A5.23: FBAB-ENiB-Ni6 | A5.23: F8P4-ENi6-Ni6
14171-A:S3Ni1Mo0,2 S3Ni1Mo0,2

OKAutrod 13.27 | A5.23:ENi2/ 14171-A:S2Ni2 | 14171-A: S 46 5 AB A5.23: FBAB-ENi2-Ni2 | A5.23: F7P6-ENi2-Ni2

S2Ni2

OKAutrod 13.36 | A5.23:EG/ 14171-A: S 46 3 AB A5.23: FBA2-EG-G -
14171-A:S2Ni1Cu S2Ni1Cu

OKAutrod 13.64 | A5.23:EA2TIB/ = A5.23: F8TAG-EA2TB | -
14171-A:S2MoTiB

Godkédnnanden

Trad ABS BV DNV GL LR |DB |CE |PRS |RINA RS Ingen VdTOV
OK Autrod 12.10 . . . . . . . . - . - .

OK Autrod 12.20 . . . D . . . . . . - o

OK Autrod 12.22 . . . . . . . R R . . .

OK Autrod 12.24 . . . . . . . . . . . .

OK Autrod 12.30 - = = - - . . - - - _ o

OK Autrod 12.32 - - - - - . . _ _ - _ .

OK Autrod 12.34 - - - = o - - - - - R -
OK Autrod 13.24 - - - - - - - - - - R R
OK Autrod 13.27 = = = - - - R R - - - o
OK Autrod 13.36 - - - - - - . - - - - R
OK Autrod 13.64 - - - = o = - . - - R R

* Endast utvalda produktionsenheter. Véanligen kontakta ESAB for mer information. Besok esab.se for att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréans Brottgréns Férldngning | Charpy V-Notch
OK Autrod 12.10 | Helsvetsgods 360 MPa 465 MPa 30 % 126J@0°C
AWS DC+ 95 J @ -20°C
75 J @ -30°C
65 J @ -40°C
OK Autrod 12.20 | Helsvetsgods 410 MPa 510 MPa 29 % 135J@20°C
AWS DC+ 1256J@0°C
80 J @ -20°C
55 J @ -40°C
OK Autrod 12.22 | Helsvetsgods 425 MPa 520 MPa 29 % 140J @ 0°C
AWS DC+ 100J @ -20°C
60 J @ -40°C
40 J @ -46°C
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Mekaniska egenskaper
Trad Villkor Strackgréans Brottgréns Férldngning | Charpy V-Notch
OK Autrod 12.24 | Helsvetsgods 500 MPa 580 MPa 24 % 125 J @ 20°C
AWS DC+ 100J @ 0°C
60 J @ -18°C
40J @ -29°C
OK Autrod 12.30 | Helsvetsgods 490 MPa 580 MPa 29 % 130J @ 20°C
EN DC+ 110J@0°C
90J @ -20°C
60J @ -30°C
OK Autrod 12.32 | Helsvetsgods 480 MPa 580 MPa 28 % 150J @ 20°C
AWS DC+ 130J@0°C
95 J @ -20°C
65 J @ -40°C
40J @ -46°C
OK Autrod 12.34 | Helsvetsgods 535 MPa 620 MPa 27 % 120J @ 20°C
AWS DC+ 105J @ 0°C
70J @ -20°C
60 J @ -30°C
45J @ -40°C
OK Autrod 13.24 | Helsvetsgods 560 MPa 630 MPa 25 % 120J @ 20°C
AWS DC+ 85J @ -20°C
70J @ -30°C
60 J @ -40°C
40J @ -46°C
OK Autrod 13.27 | Helsvetsgods 500 MPa 600 MPa 28 % 100J @ -20°C
AWS DC+ 60 J @ -40°C
50 J @ -51°C
OK Autrod 13.36 | Helsvetsgods 490 MPa 580 MPa 27 % 120J @ 20°C
AWS DC+ 70J @ -20°C
55J @ -29°C
OK Autrod 13.64 | Helsvetsgods 550 MPa 650 MPa 28 % 40J @ -51°C
AWS DC+
Svetsgodsanalys
c ‘Mn si Ni cr ‘Mo Cu
OK Autrod 12.22 AC, 580A, 29V
0.06 12 04 - - - -
OK Autrod 12.22 DC+, 580A, 29V
0.05 14 05 - - - -
OK Autrod 12.30 AC, 580A, 29V
0.10 16 03 - - - -
OK Autrod 12.30 DC+, 580A, 29V
0.09 165 04 - - - -
OK Autrod 12.34 AC, 580A, 29V
0.10 15 025 - - 05 -
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FLUX FOR OLEGERADE/LAGLEGERADE STAL 3AB
OK Flux 10.71

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni cr Mo Cu

OK Autrod 12.34 DC+, 580A, 20V

0.0 16 04 | | 05 -

OK Autrod 13.36 AC , 580A, 20V

0.09 12 04 07 03 - 05

OK Autrod 13.36 DC+, 580A, 20V

0.08 13 05 07 03 - 05

esab.se
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FLUX FOR OLEGERADE/LAGLEGERADE STAL

OK Flux 10.72

OK Flux 10.72 &r ett agglomererat basiskt Flux for pulverbagsvetsning. Det ar speciellt utvecklat for svetsning av torn till
vindkraftsverk. Svetspulvret kombinerar egenskaperna av goda forutsattningar for flerstrangssvetsning i tjocka svetsade
sektioner och hog intrangning med fullgod slagseghet ner till =50 °C med olegerad svetstrad. Svetsning kan ske med

bade AC / DC och svetsning med Singel-, Twin-, Tandem och Tandem-Twin. Den goda slagglossningen ger mycket bra
forutsattning aven for svetsning av tranga V-fogar. Utvecklad for enkel- och flerstrangsvetsning av plat med oberéangsad

godstjocklek. (Art nr 1072)

Klassning: ENISO 14174:SAAB 157 ACH5
Godkannanden: CEEN 13479, DB 51.039.12
Diffunderbart vite: max 5 ml H/100g weld metal (Redried flux)
Slaggtyp: Aluminat-basisk

Legeringsdverforing: No Silicon and moderately Manganese alloying
Densitet: nom: 1.2 kg/dm3

Basisitets index: nom: 1.9

Kornstorlek: 0.315-2.0 mm (9x48 mesh)

Fluxférbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradforbrukning, kg AC
26V 0.7 kg 0.6 kg

30V 1.0kg 0.9 kg

34V 1.3kg 1.2kg

38V 1.6 kg 1.4 kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet
@4.0mm 580 A 55 cm/min

Klassificering | Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Varmebehandiat

OK Autrod 12.20 | A5.17:EM12/ 14171-A:S2

14171-A: S38 5 AB S2

A5.17: FTAB-EM12

A5.17: F6P8-EM12

OK Autrod 12.22 | A5.17:EM12K/ 14171-A:S2Si

14171-A: S385 AB
S28i

A5.17: FTA8-EM12K

A5.17: F6P8-EM12K

OKAutrod 12.24 | A5.23:EA2/ 14171-A:S2Mo;

24598-A:S S Mo

14171-A: S 46 3 AB
S2Mo

A5.23: FBA5-EA2-A3

A5.23: F8P5-EA2-A3

OK Autrod 13.27 | A5.23:ENi2/ 14171-A:S2Ni2

14171-A: S 46 6 AB
S2Ni2

A5.23: FBAB-ENi2-Ni2

A5.23: F7TP8-ENi2-Ni2

OK Autrod 13.64 | A5.23:EA2TIB/

14171-A:S2MoTiB

Ab.23: F8TAB-EA2TIB

Godkannanden
Trad DNV |GL DB CE CWB  VvdTUV
OK Autrod 12.20 o - . . - .
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OK Flux 10.72

Godkdnnanden

Trad DNV GL DB | CE CWB | vdTUV
OK Autrod 12.22 . . . . . .

OK Autrod 12.24 - - . . - .

OK Autrod 13.27 - - - . R -

OK Autrod 13.64 = - - - - -

* Endast utvalda produktionsenheter. Védnligen kontakta ESAB fér mer information. Besok esab.se fér att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning | Charpy V-Notch
OK Autrod 12.20 Helsvetsgods 415 MPa 500 MPa 30 % 125J @ -30°C
AWS DC+ 100J @ -40°C
70 J @ -50°C
50 J @ -62°C
OK Autrod 12.22 Helsvetsgods 415 MPa 500 MPa 30 % 120J @ -30°C
AWS DC+ 100J @ -40°C
70J @ -50°C
50 J @ -62°C
OK Autrod 12.24 Helsvetsgods 500 MPa 590 MPa 25 % 60J @ -30°C
AWS DC+ 40 J @ -40°C
35J @ -46°C
OK Autrod 13.27 Helsvetsgods 490 MPa 610 MPa 30 % 100 J @ -40°C
AWS DC+ 80J @ -51°C
50 J @ -62°C
OK Autrod 13.64 Helsvetsgods 560 MPa 660 MPa 27 % 50 J @ -62°C
AWS DC+

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni
OK Autrod 12.20 AC, 580A, 20V

0.06 14 02 -
OK Autrod 12.20 DG+, 580A, 29V

0.05 15 02 -
OK Autrod 13.27 AC, 580A, 20V

007 14 030 22
OK Autrod 13.27 DG+, 520A, 20V

0.05 14 030 22
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OK Flux 10.74 &r ett agglomererat basiskt Flux for pulverbagsvetsning speciellt utvecklat for flertradssvetsning av
hogproduktiva anlaggningar for langdsvetsning av rér. Svetspulvret legerar en del Si och Mn till svetsgodset och kan
anvandas lika bra fér svetsning med AC som DC. Signifikant for OK Flux 10.74 &r att det ger en slat svetsstrang

i kombination med hog svetshastighet. | kombination med Ti-B mikro legerad trdd som OK Autrod 13.64 Okas
segehtesvarden hos den fardiga svetsen till enastaende niva. Pa grund av den noggranna metallurgiska konstruktion OK
Flux 10.74 har produceras en svetsgods fri fran harda flackar. (Art nr 1074)

Klassning: ENISO 14174:S AAB 1 67 AC H5
Godkannanden: NAKS/HAKC RD 03-613-03

Diffunderbart vite: max 5 ml H/100g weld metal (Redried flux)
Slaggtyp: Aluminat-basisk

Legeringsoverforing: Slightly Silicon and moderately Manganese alloying
Densitet: nom: 1.2 kg/dm3

Basisitets index: nom: 1.4

Kornstorlek: 0.2-2.0 mm (9x65 mesh)

Fluxférbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradforbrukning, kg AC
26V 0.7 kg 0.6 kg

30V 1.0kg 0.9 kg

34V 1.3kg 1.2kg

38V 1.6 kg 1.4 kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet
@4.0mm 580 A 55 cm/min

Klassificering | Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Varmebehandiat

OK Autrod 12.20

A5.17:EM12/ 14171-A:S2

14171-A: S 42 4 AB S2

A5.17: FTAB-EM12

A5.17: F6PB-EM12

OK Autrod 12.22

A5.17:EM12K/ 14171-A:S2Si

14171-A: S42 4 AB
S2Si

Ab5.23: F8TAAG-EM12K

A5.17: F6P6-EM12K

OK Autrod 12.22

A5 A7:EM12K/ 14171-A:S2Si

14171-A: S 42 4 AB
S2Si

A5.17: FTAB-EM12K

A5.17: F6P6-EM12K

OK Autrod 12.24

AB.23:EA2/ 14171-A:S2Mo;

14171-A: S 46 2 AB

A5.23: FBA2-EA2-A4

14171-A:S2MoTiB

24598-A:S S Mo S2Mo

OKAutrod 12.24 | A5.23:EA2/ 14171-A:S2Mo; | 14171-A: S 46 2 AB A5.23: FBA2-EA2-A4 | A5.23: FTPO-EA2-A4
24598-A:S S Mo S2Mo

OK Autrod 12.34 | A5.23:EA4/14171-A:S3Mo; | 14171-A: S50 2 AB A5.23: FOA2-EA4-A3 | A5.23: FOPO-EA4-A3
24598-A:S S MnMo S3Mo

OK Autrod 13.64 | A5.23:EA2TIB/ - A5.23: FBTAG-EA2TIB |-
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Mekaniska egenskaper
Trad Villkor Strackgréns Brottgréns Férlangning | Charpy V-Notch
OK Autrod 12.20 | Helsvetsgods 440 MPa 540 MPa 30 % 60 J @ -40°C
AWS DC+ 40J@-51°C
OK Autrod 12.22 | Helsvetsgods 440 MPa 540 MPa 30 % 55J @ -40°C
AWS DC+ 35J@-51°C
OK Autrod 12.22 | Helsvetsgods 530 MPa 640 MPa 27 % 150J @ 0°C
Two-run acc. to 110J @ -30°C
AWS; 60 J @ -40°C
X70-plate,
thickness 12mm;
Heat
input 2.2kJ/mm;
700A, 32V,
60cm/min DC+
OK Autrod 12.24 | Helsvetsgods 520 MPa 590 MPa 24 % 100J@0°C
AWS DC+ 65J @ -20°C
50 J @ -29°C
30J @-40°C
OK Autrod 12.34 | Helsvetsgods 590 MPa 670 MPa 24 % 90 J @ 0°C
AWS DC+ 60J @ -18°C
55J @ -20°C
40J @ -29°C
OK Autrod 13.64 | Helsvetsgods 550 MPa 650 MPa 26 % 70J@-51°C
AWS DC+
Svetsgodsanalys
c ‘Mn si
OK Autrod 12.20 AC, 580A, 29V
0.08 13 02
OK Autrod 12.20 DC+, 580A, 29V
0.07 15 03
OK Autrod 12.22 AC, 580A, 29V
0.08 13 04
OK Autrod 12.22 DC+, 580A, 29V
0.07 15 05
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OK Flux 10.76

OK Flux 10.76 &r ett agglomererat basiskt Flux for pulverbagsvetsning speciellt utvecklat for svetsfogar med hog
uppblandning av grundmaterialet som I-fogar eller kélfogar med en enkelstrang fran vardera sidan. Pulvret &r legerat med
mangan och detta leder till att svetsen far valdigt bra slagseghetsvérden. OK Flux 10.76 kan anvandas vid singel och
flertrddssvetsning och fungerar lika bra bade vid svetsning med AC som DC. Vid flerstrangssvetsning ar antalet strangar
begransad och platstjockleken bér inte Gverstiga 20mm. Fluxet rekommendras att anvandas med OK Autrod 12.10 och
ar da framst avsedd att anvandas inom varvsindustrin eller produktion av tryckkarl. (Art nr 1076)

Klassning: ENISO 14174:SAAB 189 AC
Godkannanden: CEEN 13479, DB 51.039.11

Slaggtyp: Aluminat-basisk

Legeringsdverforing: High Silicon and very high Manganese alloying
Densitet: nom: 1.2 kg/dm3

Basisitets index: nom: 1.5

Kornstorlek: 0.2-1.6 mm (10x65 mesh)

Fluxférbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradforbrukning, kg AC
26V 0.7 kg 0.6 kg

30V 1.0kg 0.9kg

34V 1.3kg 1.2kg

38V 1.6 kg 1.4 kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet

@ 4.0 mm 580 A 55 cm/min

Klassificering |Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Varmebehandlat
OK Autrod 12.10 A5AT:EL12/ 14171-A:S1 14171-A: S 42 3 AB S1 | A5.17: FTA4-EL12 A5.17: FTP4-EL12

Godkannanden
Trad ABS BV DNV GL LR DB |CE |PRS |RS
OK Autrod 12.10 . . . . . . . . .

* Endast utvalda produktionsenheter. Vdnligen kontakta ESAB fér mer information. Besok esab.se for att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.

Mekaniska egenskaper
Trad Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning | Charpy V-Notch
OKAutrod 12.10 | Helsvetsgods | 450 MPa 540 MPa 25 % 100J @ 0°C
AWS DC+ 70J @ -20°C
55J @ -30°C
45 J @ -40°C
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OK Flux 10.76

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si

OK Autrod 12.10 AC, 580A, 29V

0.08 18 05
OK Autrod 12.10 DC+ , 580A, 20V

0.06 19 05
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OK Flux 10.77

OK Flux 10.77 &r ett agglomererat svetspulver framst avsedd for flertrads forfaranden inom produktionen av
spiralsvetsade ror. Svetspulvret tillfor lite Si och Mn till svetsgodset och fungerar lika bra pa DC som AC. Det anvands i
enkeltrads , tandem och 3-tradssvetsning och det ar ocksa lamplig for langs svetsade ror av begréansade plattjocklekar.
OK Flux 10.77 producerar slata svetsfogar med jamna 6vergangar aven vid hoga svetshastigheter. OK Flux producerar
slata strangar med jamna fattningskanter, dven med hdga svetshastigheter. Den sléta svetsen ger kostnadsbesparing i
form av att man slipper den dyra och tidskravande borttagningen av svetsrage efter svetsning. (Art nr 1077)

Klassning: ENISO 14174:S AAB 1 67 AC H5
Godkannanden: CEEN 13479

Diffunderbart véte: max 5 ml H/100g weld metal (Redried flux)
Slaggtyp: Aluminat-basisk

Legeringsoverforing: Slightly Silicon and moderately Manganese alloying
Densitet: nom: 1.2 kg/dm3

Basisitets index:

nom: 1.3

Kornstorlek:

0.2-1.6 mm (10x65 mesh)

Fluxférbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradforbrukning, kg AC
26V 0.7 kg 0.6 kg

30V 1.0kg 0.9 kg

34V 1.3kg 1.2kg

38V 1.6 kg 1.4 kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet
@4.0mm 580 A 55 cm/min

Klassificering |Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Varmebehandiat

OK Autrod 12.20

A5.17:EM12/ 14171-A:S2

14171-A: S38 4 AB 82

A5.17: FTA4-EM12

A5.17: F6P4-EM12

OK Autrod 12.22

A5.17:EM12K/ 14171-A:S2Si

14171-A: S384 AB
S2Si

A5.17: FTA5-EM12K

A5.17: F6P5-EM12K

OK Autrod 12.24

A5.23:EA2/ 14171-A:S2Mo;
24598-A:S S Mo

14171-A: S 46 2 AB
S2Mo

A5.23: FBA4-EA2-A2

A5.23: FTP2-EA2-A2

OK Autrod 12.34

A5.23:EA4/ 14171-A:S3Mo;
24598-A:S S MnMo

14171-A: S50 3 AB
S3Mo

A5.23: F8A4-EA4-A4

A5.23: F8P2-EA4-A4

OK Autrod 13.64

A5.23:EA2TIB/
14171-A:S2MoTiB

Ab5.23: F8TAG-EA2TIB

Godkannanden

Trad

CE

OK Autrod 12.20
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Godkannanden

Trad CE
OK Autrod 12.22 .
OK Autrod 12.24 .

OK Autrod 12.34 -
OK Autrod 13.64 -

* Endast utvalda produktionsenheter. Védnligen kontakta ESAB fér mer information. Besok esab.se fér att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréans Brottgrans Foérlangning | Charpy V-Notch
OK Autrod 12.20 | Helsvetsgods 420 MPa 500 MPa 28 % 80 J @ -20°C
AWS DC+ 65 J @ -30°C
55 J @ -40°C
OK Autrod 12.22 | Helsvetsgods 420 MPa 520 MPa 26 % 130J @ -20°C
AWS DC+ 110J @ -30°C
80 J @ -40°C
50 J @ -46°C
OK Autrod 12.24 | Helsvetsgods 495 MPa 580 MPa 25 % 90 J @ 0°C
AWS DC+ 60J @ -18°C
60 J @ -20°C
50 J @ -29°C
40J @ -40°C
OK Autrod 12.34 | Helsvetsgods 540 MPa 630 MPa 25 % 70J @ -20°C
AWS DC+ 60 J @ -29°C
45 J @ -40°C
OK Autrod 13.64 | Helsvetsgods 550 MPa 650 MPa 24 % 60 J @ -51°C
AWS DC+

Svetsgodsanalys

c Mn si Mo
OK Autrod 12.22 AC, 580A, 20V

0.08 13 03 -
OK Autrod 12.22 DC+, 580A, 20V

007 14 04 -
OK Autrod 12.34 AC, 580A, 20V

0.08 16 03 05
OK Autrod 12.34 DG+, 580A, 20V

0.08 15 03 05
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OK Flux 10.80
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OK Flux 10.80 &r ett agglomererat neutralt Flux for pulverbagsvetsning. Det avger en stor mangd legering av Si och Mn till
svetsgodset och ar anpassad for enkelstrang eller begransad flerstrang av stumfogar med max tjocklek pa 20 mm.

OK Flux 10.80 kan svetsas med saval AC som DC+ och DC-, dock vanligast DC- vid pasvetsning. Med tanke pa den
hoga halten av legering ar svetspulvret avsett for plattjocklekar upp till cirka 20 mm. OK Flux 10.80 anvands vid svetsning
av allman konstruktion, tryckkérl m fl. Pulvret anvands i stor utstrackning for pasvetsning, som tex uppbyggnad av kolvar
pé dieselmotorer dar ytan arbetshardnar p.g.a. den hoga legeringsamnen. (Art nr 1080)

Klassning: ENISO 14174:SACS 189 AC
Godkannanden: CE EN 13479, DB 51.039.02

Slaggtyp: Kalcium-silikat

Legeringsdverforing: High Silicon and very high Manganese alloying
Densitet: nom: 1.1 kg/dm3

Basisitets index: nom: 1.1

Kornstorlek: 0.2-1.6 mm (10x65 mesh)

Fluxférbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradforbrukning, kg AC
26V 0.6 kg 0.5 kg

30V 0.9kg 0.7 kg

34V 1.2kg 1.0kg

38V 1.5kg 1.3 kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet

@ 4.0 mm 580 A 55 cm/min

Klassificering | Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Véarmebehandlat
OK Autrod 12.10 | A5.17:EL12/ 14171-A:SH 14171-A: S38 0 CS S1 | A5.17: FTA2-EL12 A5.17: F6PO-EL12
OK Autrod 12.20 | A5.17:EM12/ 14171-A:S2 14171-A: S42 0 CS S2 | A5.17: FTA2-EM12 A5.17: F6PO-EM12
OKAutrod 12.22 | A5 17:EM12K/ 14171-A:S2Si A5.17: FTA2-EM12K | A5.17: F6PO-EM12K

Godkannanden

Trad DB |CE |VvdTOV
OK Autrod 12.10 . . .

OK Autrod 12.20 ] ] .

OK Autrod 12.22 - - -

* Endast utvalda produktionsenheter. Vénligen kontakta ESAB fér mer information. Besok esab.se for att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.
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Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréns Brottgréns Férldngning | Charpy V-Notch
OK Autrod 12.10 | Helsvetsgods 410 MPa 520 MPa 28 % 110J @ 20°C
AWS DC+ 80J@0°C
45 J @ -20°C
40J @ -29°C
OK Autrod 12.20 | Helsvetsgods 440 MPa 550 MPa 29 % 90 J @ 20°C
AWS DC+ 70J@0°C
40J @ -29°C
OK Autrod 12.22 | Helsvetsgods 440 MPa 550 MPa 30 % 60J @ -18°C
DC+ 45J @ -29°C

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si
OK Autrod 12.10 AC , 580A, 20V

0.10 125 05
OK Autrod 12.10 DG+ , 580A, 20V

007 14 07
OK Autrod 12.20 AC , 580A, 20V

0.1 16 05
OK Autrod 12.20 DG+, 580A, 29V

0.09 17 06
OK Autrod 12.22 DC+, 525 A, 20V

007 15 10
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OK Flux 10.81

OK Flux 10.81 &r ett agglomererat rutil Flux for pulverbagsvetsning. Den stora fordelen med detta pulver &r att den ger
slat yta pa svetsfogen, snyggt formade konkava kalfogar och har utmérkt slagglossning. Pulvret ar avsett for svetsning
med ett begransat antal strangar och plattjocklekar upp till cirka 25 mm. OK Flux 10.81 svetsas bade med AC som DC.
Fungerar bade for enkel- och flertradsvetsning som Tandem- och Twin. Den hoga legeringen av kisel gor den mycket
lamplig for hdga svetshastigheter. (Art nr 1081)

Klassning: ENISO 14174:SAAR 197 AC

Godkannanden: CE EN 13479, DB 51.039.04, NAKS/HAKC RD 03-613-03
Slaggtyp: Aluminat-rutil

Legeringsoverforing: Very high Silicon and moderately Manganese alloying

Densitet: nom: 1.2 kg/dm3

Basisitets index:

nom: 0.6

Kornstorlek:

0.2-1.6 mm (10x65 mesh) or 0.2-1.25 mm (14x65 mesh)

Fluxférbrukning

Bégspanning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradférbrukning, kg AC
26V 0.7 kg 0.6 kg

30V 1.0 kg 0.9kg

34V 1.3 kg 1.2 kg

38V 1.6 kg 1.4 kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet
@4.0mm 580 A 55 cm/min

Klassificering |Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Varmebehandiat

OK Autrod 12.10

A5.17:EL12/ 14171-A:S1

14171-A:S42 A
AR S1

A5.17: FTAZ-EL12

A5.17: FTPZ-EL12

OK Autrod 12.20

A5A7:EM12/ 14171-A:S2

14171-A: S46 0 AR S2

A5.17: FTAO-EM12

A5.17: FTPZ-EM12

OK Autrod 12.22

A5.17:EM12K/
14171-A:S2Si

14171-A: S50 A AR
828i

A5.17: FTAZ-EM12K

A5.17: FTPZ-EM12K

OK Autrod 12.24

A5.23:EA2/ 14171-A:S2Mo;
24598-A:S S Mo

14171-A: S50 A AR
S2Mo

Ab.23: FOAZ-EA2-A4

Ab.23: FOPZ-EA2-A4

OK Autrod 12.30

14171-A:S3

14171-A: S50 0 AR S3

OK Autrod 13.10 SC

A5.23:EB2R/ 24598-A:S S
CrMo1

A5.23: FOPZ-EB2R-G

OK Autrod 13.36

A5.23:EG/
14171-A:S2Ni1Cu

14171-A: S50 A AR
S2Ni1Cu

A5.23: FOAD-EG-G

Godkannanden

Trad ABS BV DNV GL LR DB CE vdTOV
OK Autrod 12.10 - ) _ _ B} . . .

OK Autrod 12.20 . . . . . . . .
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OK Flux 10.81
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Godkdnnanden

Trad ABS BV DNV GL LR DB | CE vdTOV
OK Autrod 12.22 - - - = - - . -

OK Autrod 12.24 - - - - - - - .

OK Autrod 12.30 - - - - = . . .

OK Autrod 13.10 SC - - - - - - - .

OK Autrod 13.36 - - - - - - . -

* Endast utvalda produktionsenheter. Védnligen kontakta ESAB fér mer information. Besok esab.se for att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréans Brottgrans Foérldngning | Charpy V-Notch
OK Autrod 12.10 | Helsvetsgods 450 MPa 540 MPa 25% 50 J @ 20°C
AWS DC+ 30J@0°C
OK Autrod 12.20 | Helsvetsgods 510 MPa 610 MPa 25% 80 J @ 20°C
AWS DC+ 60J@0°C
40J@-18°C
OK Autrod 12.22 | Helsvetsgods 530 MPa 610 MPa 24 % 60 J @ 20°C
AWS DC+
OK Autrod 12.24 | Helsvetsgods 565 MPa 660 MPa 23 % 65J @ 20°C
AWS DC+ 45J@0°C
OK Autrod 12.30 | Helsvetsgods 550 MPa 640 MPa 25 % 80 J @ 20°C
EN DC+ 60 J @ 0°C
OK Autrod 13.36 | Helsvetsgods 570 MPa 680 MPa 23 % 55J @ 20°C
AWS DC+ 40J@0°C
35J@-18°C

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni cr Mo Cu
OK Autrod 12.10 AC, 580A, 20V

007 14 07 - - - -
OK Autrod 12.10 DC+, 580A, 20V

0.06 12 08 - - - -
OK Autrod 12.20 AC , 580A, 20V

0.09 14 07 - - - -
OK Autrod 12.20 DC+, 580A, 20V

0.07 15 08 - - - -
OK Autrod 13.10 SC DC+, 575A, 20V

0.06 14 09 - 10 05 -
OK Autrod 13.36 AC, 580A, 20V

0.09 13 08 07 03 - 05
OK Autrod 13.36 DC+, 580A, 20V

0.07 14 09 07 03 - 05
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OK Flux 10.83 &r ett agglomererat lagbasiskt Flux for pulverbagsvetsning. Det ger en slat svetsfog och har utmarkta
egenskaper for slagglossning. OK Flux 10.83 ar anpassat for svetsning med singel- eller flerstrdngssvetsning i en strang
i stumfog, kélfog och éverlappsfog och fungerar lika val fér svetsning med AC som DC. Hogsta svetshastigheter kan
uppnas med traddiameter 3 mm eller mindre med detta pulver. (Art nr 1083)

Klassning: ENISO 14174:SAAR185AC
Godkannanden: CEEN 13479

Slaggtyp: Aluminat-rutil
Legeringsdverforing: High Silicon, no Manganese alloying
Densitet: nom: 1.2 kg/dm3

Basisitets index: nom: 0.3

Kornstorlek: 0.2-1.6 mm (10x65 mesh)

Fluxférbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradforbrukning, kg AC
26V 0.7 kg 0.6 kg

30V 1.0kg 0.9kg

34V 1.3kg 1.2kg

38V 1.6 kg 1.4 kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet

@ 4.0 mm 580 A 55 cm/min

Klassificering |Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Varmebehandlat
OK Autrod 12.10 | A5A7:EL12/14171-A:S1 14171-A: S38 Z AR S1 | A5.17: FTAZ-EL12 A5.17: FBPZ-EL12
OK Autrod 12.22 | ABA7:EM12K/ 14171-A:S2Si | 14171-A: S 42 Z AR A5.17: FTAZ-EM12K | A5.17: F7TPZ-EM12K

S28Si
Godkannanden
Trad CE vdTUV
OK Autrod 12.10 - -
OK Autrod 12.22 . 3

* Endast utvalda produktionsenheter. Vénligen kontakta ESAB fér mer information. Besok esab.se fér att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréans Brottgréns Foérldangning | Charpy V-Notch
OK Autrod 12.10 | Helsvetsgods 440 MPa 520 MPa 30 % 30J @ 20°C
AWS DC+
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OK Flux 10.83

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Stréckgréans Brottgréns Forlangning | Charpy V-Notch
OK Autrod 12.22 | Helsvetsgods 470 MPa 560 MPa 26 % 50 J @ 20°C
AWS DC+ 30J@0°C

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si
OK Autrod 12.10 AC, 580A, 20V

0.05 06 07
OK Autrod 12.10 DC+, 580A, 29V

0.05 05 07
OK Autrod 12.22 AC, 580A, 20V

0.06 10 08
OK Autrod 12.22 DG+, 580A, 20V

0.05 09 08
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OK Flux 10.87 &r ett agglomererat basisk pulver for pulverbagssvetsning. Det ger perfekt vatning och utmarka
svetsstrangar i bade stumfog Gverlapp och kalfogar vid hoga svetshastigheter. OK Flux 10.87 anvands for enkel- och
flertradsforfaranden och fungerar lika bra pa DC som véxelstrom. Den &r avsedd for ett begransat antal strangar

och plattjocklekar upp till 25 mm. Det huvudsakliga anvandningsomradet for OK Flux 10.87 &r vid tillverkning av
luftkompressor tankar, gasolflaskor och brandsléckare. Trots uppvarmningen av féregdende strang sa erhalls en jamn och
platt pafoliande strang med ren yta och utmarkt slagglossning. Andra branscher med liknande krav anvander ockséa OK
Flux 10.87, inklusive stalkonstruktion och fordonsindustrin. (Art nr 1087)

Klassning: ENISO 14174:SAAR 1 95 AC
Slaggtyp: Aluminat-rutil
Legeringsoverforing: Very high Silicon alloying, neutral on Manganese
Densitet: nom: 1.2 kg/dm3
Basisitets index: nom: 0.4
Kornstorlek: 0.2-1.6 mm (10x65 mesh)
Fluxférbrukning
Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradférbrukning, kg AC
26V 0.6 kg 0.5 kg
30V 0.9kg 0.7 kg
34V 1.2kg 1.0kg
38V 1.5 kg 1.3 kg
Dimension Svetsstrom Framféringshastighet
@4.0mm 580 A 55 cm/min
Klassificering | Trad Svetsgods
Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -
Varmebehandlat
OK Autrod 12.10 | A5.17:EL12/ 14171-A:S1 14171-A: S35 A A5.17: FBAZ-EL12 A5.17: FBPZ-EL12
AR S$1
OK Autrod 12.20 | A5.17:EM12/ 14171-A:S2 14171-A:S42 A A5.17: FTAZ-EM12 A5.17: F6PZ-EM12
AR S2
OKAutrod 12.22 | A5A7:EM12K/ 14171-A:S2Si | 14171-A:S42 AAR | A5.17: FTAZ-EM12K | A5.17: F6PZ-EM12K
S2Si
Mekaniska egenskaper
Trad Villkor Stréckgréans Brottgréns Forlangning | Charpy V-Notch
OK Autrod 12.10 | Helsvetsgods 370 MPa 470 MPa 25 % 50 J @ 20°C
AWS DC+ 25J@0°C
OK Autrod 12.20 | Helsvetsgods 410 MPa 500 MPa 25 % 50 J @ 20°C
AWS DC+ 25J@0°C
OK Autrod 12.22 | Helsvetsgods 420 MPa 510 MPa 25 % 50 J @ 20°C
AWS DC+ 25J@0°C
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FLUX FOR OLEGERADE/LAGLEGERADE STAL

OK Flux 10.87

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si
OK Autrod 12.10 AC, 580A, 20V

0.06 05 07
OK Autrod 12.10 DC+, 580A, 20V

0.05 06 08
OK Autrod 12.20 AC, 580A, 20V

0.06 09 07
OK Autrod 12.20 DG+, 580A, 20V

0.05 10 08
OK Autrod 12.22 AC, 580A, 29V

0.06 09 08
OK Autrod 12.22 DG+, 580A, 20V

0.05 10 09
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Pulvret ar utformad for enkeltstrangs- och flerastrangssvetsning upp till 30 mm plattjocklek. Det fungerar lika bra pa

DC och véaxelstrom och ger utmérka svetsar bade i stumfog, 6verlapp och karifogar. Den kan anvandas Over ett brett
parameterintervall med utmarkt slagglossning och sléata svetsstrangar. OK Flux 10.88 anvands i alla marknadssegment
dér man staller krav pa slata svetsar. Detta inkluderar stalkonstruktion, balktillverkning, tryckkarl, skeppsbyggnad och
transportindustrin. Dessutom uppskattas detta pulver pa grund av sin héga motstandskraft mot porositet och dess breda
anvandningsomrade och pa grund av segheten hos svetsgodset som uppnas ner till -20 °C. (Art nr 1088)

Klassning: ENISO 14174:.SAAR 189 AC
Slaggtyp: Aluminat-rutil

Legeringsdverforing: High Silicon and very high Manganese alloying
Densitet: nom: 1.2 kg/dm3

Basisitets index: nom: 0.7

Kornstorlek: 0.2-1.6 mm (10x65 mesh)

Fluxférbrukning

Bégspanning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradférbrukning, kg AC

26V 0.6 kg 0.5 kg

30V 0.9kg 0.7kg

34V 1.2 kg 1.0kg

38V 1.5 kg 1.3kg

Dimension Svetsstrom Framforingshastighet

@4.0mm 580 A 55 cm/min

Klassificering | Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -
Varmebehandlat

OK Autrod 12.10 | A5.17:EL12/ 14171-A:S1 14171-A: S38 0 AR S1 AB.17: FBAZ-EL12 -

OK Autrod 12.20 | A5.17:EM12/ 14171-A:S2 14171-A: S 42 2 AR S2 A5.17: FTAO-EM12 -

OK Autrod 12.22 | A5A7:EM12K/ 14171-A:S2Si | 14171-A: S 42 2 AR S2Si | A5.17: F7TAO-EM12K | A5.17: FBPO-EM12K

Godkannanden
Trad ABS BV DNV GL |LR
OK Autrod 12.10 - - - - -
OK Autrod 12.20 - - - R -
OK Autrod 12.22 . . . . o

* Endast utvalda produktionsenheter. Vénligen kontakta ESAB fér mer information. Besok esab.se for att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.
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Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréans Brottgréns Férldngning | Charpy V-Notch
OK Autrod 12.10 | Helsvetsgods 400 MPa 470 MPa 30 % 70J@0°C

AWS DC+
OK Autrod 12.20 | Helsvetsgods 430 MPa 520 MPa 25 % 70J@0°C

AWS DC+ 50J @ -18°C
OK Autrod 12.22 | Helsvetsgods 440 MPa 510 MPa 26 % 70J@0°C

AWS DC+ 50 J @ -18°C

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si
OK Autrod 12.10 AC, 580A, 20V

0.05 15 05
OK Autrod 12.10 DG+, 580A, 29V

0.05 17 06
OK Autrod 12.20 AC, 580A, 20V

0.05 16 05
OK Autrod 12.20 DG+, 580A, 29V

0.05 18 06
OK Autrod 12.22 AC, 580A, 20V

0.05 16 06
OK Autrod 12.22 DG+, 580A, 20V

0.05 18 07
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OK Flux 10.92

OK Flux 10.92 &r ett agglomererat kromlegerande Flux for pulverbagsvetsning med rostfritt tillsatsmaterial. Det kan
anvandas med elektroder med runt tvarsnitt for bade skarvsvetsning och pasvetsning samt for pasvetsning med
austenitiska, rostfria bandelektroder. Pulvret innehaller ferrokrom for att kompensera kromavbranningen i ljusbagen.
Pulvret skall forvaras och hallas torrt. (Art nr 1092)

Klassning: ENISO 14174:S ACS 2 57 53 DC
Godkannanden: NAKS/HAKC RD 03-613-03
Svetsstrom: 1200 A

Slaggtyp: Kalcium-silikat SiO2-MgO-Al203-(CaF2)
Legeringsoverforing: Chromium compensating

Densitet: nom: 1.0 kg/dm3

Basisitets index: nom: 1.0

Fluxférbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradforbrukning, kg AC

26V 0.4 kg

30V 0.55 kg

34V 0.7 kg

38V 0.9kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet

4.0 mm 580 A 33m/h

Klassificering | Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -
Varmebehandlat

OKAutrod 16.97 | 14343-A:S 18 8 Mn = = =
OK Autrod 308L | A5.9:ER308L/ 14343-A:\S 199 L - - -
OK Autrod 309L | A5.9:ER309L/ 14343-A:S 23 12 L = = =
OKAutrod 316L | A5.9:ER316L/ 14343-A:S19123L |- - -
OK Autrod 318 A5.9:ER318/ 14343-A:S 19123 Nb |- = =
OK Autrod 347 A5.9:ER347/ 14343-A:S 19 9 Nb - - -

Godkannanden

Trad vdTOvV
OK Autrod 16.97 -

OK Autrod 308L .

OK Autrod 309L -

OK Autrod 316L .

OK Autrod 318 .
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Godkannanden
Trad vdTOvV
OK Autrod 347 .

* Endast utvalda produktionsenheter. Véanligen kontakta ESAB for mer information. Besok esab.se for att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréans Brottgrins Férldngning | Charpy V-Notch
OK Autrod 16.97 | Helsvetsgods 450 MPa 630 MPa 42 % 60 J @ 20°C
DC+ 55 J @ -20°C
45 J @ -60°C
OK Autrod 308L | Helsvetsgods 365 MPa 580 MPa 38 % 60 J @ -60°C
DC+ 50J @ -110°C
OK Autrod 309L | Helsvetsgods 420 MPa 560 MPa 32 % 40 J @ -20°C
DC+
OK Autrod 316L | Helsvetsgods 385 MPa 590 MPa 36 % 55J @ -70°C
DC+
OK Autrod 318 Helsvetsgods 440 MPa 600 MPa 42 % 100 J @ 20°C
DC+ 90 J @ -60°C
40J @ -110°C
OK Autrod 347 Helsvetsgods 470 MPa 640 MPa 35 % 65 J @ 20°C
DC+ 55J @ -60°C
40J @ -110°C

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni cr Nb
OK Autrod 16.97

0.04 50 095 85 1838 -
OK Autrod 308L Current: DG+, 420A, 27V

0.02 10 09 100 200 -
OK Autrod 347 Current: DC+, 420 A, 27 V

0.040 09 075 97 198 05
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OK Flux 10.93

OK Flux 10.93 &r ett basiskt, agglomererat Flux for pulverbagsvetsning av rostfritt stal. En lamplig flux for svetsning
av hoglegerade CrNi-stal som t.ex. Duplexa stél. Den laga Si-halt under svetsning ger goda mekaniska egenskaper i

svetsgodset. (Art nr 1093)

Klassning: ENISO 14174:S A AF 2 56 54 DC

Godkannanden: CE EN 13479, DB 51.039.10, NAKS/HAKC RD 03-613-03

Slaggtyp: Fluorid-basisk CaF2-Al203-Si02

Legeringsoverforing: Non alloying

Densitet: nom: 1.0 kg/dm3

Basisitets index: nom: 1.9

Fluxfoérbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradférbrukning, kg AC
26V 0.5kg

30V 0.6 kg

34V 0.8 kg

38V 1.0kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet
4.0mm 580 A 33 m/h
Klassificering |Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

OK Autrod 16.38

14343-A:S20 16 3Mn L

OK Autrod 16.97

14343-A:S 18 8 Mn

OK Autrod 2209 A5.9:ER2209/ 14343-A:S22 93N L - - -
OK Autrod 2307 14343-A:S23 7N L - - -
OK Autrod 2509 A5.9:ER2594/ 14343-A:S25 94 N L - - -
OK Autrod 308H A5.9:ER308H/ 14343-A:S 19 9 H - - -
OK Autrod 308L A5.9:ER308L/ 14343-A:S 199 L - - -
OK Autrod 308L LF |- - - -
OK Autrod 309L A5.9:ER309L/ 14343-A:S 23 12 L - - -
OK Autrod 309MoL | A5.9:ER309LMo (mod)/ 14343-A:S23 122 L - - -
OK Autrod 310MoL | 14343-A:S 25222 N L - - -
OK Autrod 312 AB.9:ER312/ 14343-A:S 29 9 - - -
OK Autrod 316H A5.9:ER316H/ 14343-A:S 19 12 3 H = = =
OK Autrod 316L A5.9:ER316L/ 14343-A:\S 19123 L - - -
OK Autrod 316LMn | A5.9:ER316LMn/ 14343-A:S20 16 3Mn N L - - -
458 esab.se
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Klassificering |Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -
Viarmebehandiat

OK Autrod 317L A5.9:ER317L/ 14343-A:S18 16 3 L - - -
OK Autrod 318 A5.9:ER318/ 14343-A:S 19 12 3 Nb = = =
OK Autrod 347 A5.9:ER347/ 14343-A:S 19 9 Nb - - -
OK Autrod 385 A5.9:ER385/ 14343-A:S 2025 5 Cu L = = =
OK Autrod 410NiMo | 14343-A:S 13 4 - - -

Godkédnnanden
Trad ABS BV DNV GL LR |DB |CE |RINA vdTOV
OK Autrod 16.38 - - - = - o - - -
OK Autrod 16.97 - - . - - - - R -
OK Autrod 2209 o . . . . - . . o
OK Autrod 2307 - - - - - - - - -
OK Autrod 2509 - - - - - - . - .
OK Autrod 308H - - - - - - - - -
OK Autrod 308L . . . - - . . - .
OK Autrod 308L LF - - - - - - . - .
OK Autrod 309L . = . = . . . - .
OK Autrod 309MoL - - - - - - - - -
OK Autrod 310MoL - - - - s - - - -
OK Autrod 312 - - - - - - - - R
OK Autrod 316H - - - = - o - - -
OK Autrod 316L . - . - - . . - .
OK Autrod 316LMn - = = = - - - B -
OK Autrod 317L - - - - - - - R R
OK Autrod 318 - - - = = . . . .
OK Autrod 347 - - - - - . . - .
OK Autrod 385 - - - - - - = - .
OK Autrod 410NiMo - - - - - - - - -

* Endast utvalda produktionsenheter. Védnligen kontakta ESAB fér mer information. Besok esab.se fér att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.

Mekaniska egenskaper
Trad Villkor Strackgrans Brottgrians Forlangning | Charpy V-Notch
OK Autrod 16.38 Helsvetsgods 410 MPa 600 MPa 44 % 70 J @ -60°C
DC+ 60J @ -110°C
40J @ -196°C
OK Autrod 16.97 Helsvetsgods DC+ 400 MPa 600 MPa 45 % 60 J @ -20°C
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Mekaniska egenskaper
Trad Villkor Strackgréns Brottgréns Férldngning | Charpy V-Notch
OK Autrod 2209 Helsvetsgods 630 MPa 780 MPa 30 % 140J @ 20°C
DC+ 125J @ -20°C
110J @ -40°C
80J @ -60°C
OK Autrod 2307 Helsvetsgods 560 MPa 730 MPa 32 % 140J @ 20°C
DC+ 125J @ -20°C
90J @ -40°C
60 J @ -60°C
OK Autrod 2509 Helsvetsgods 640 MPa 840 MPa 28 % 85J @ 20°C
DC+ 60 J @ -40°C
OK Autrod 308L Helsvetsgods 400 MPa 560 MPa 38 % 100 J @ 20°C
DC+ 75J @ -40°C
65J @ -60°C
55J@-110°C
40J @ -196°C
OK Autrod 308L Helsvetsgods dia 4.0 mm 400 MPa 560 MPa 38 % 100 J @ 20°C
500A DC+ 30V 75J @ -40°C
65 J @ -60°C
55J@-110°C
35J@-196°C
OK Autrod 308L LF | Helsvetsgods 400 MPa 550 MPa 40 % 40J @ -196°C
Dia 2.4 mm
45 cm/min 400A DC+ 28V
OK Autrod 309L Helsvetsgods 430 MPa 570 MPa 33 % 90 J @ 20°C
DC+ 70J @ -60°C
60 J @ -110°C
35J@-196°C
OK Autrod 309MoL | Helsvetsgods DC+ 400 MPa 600 MPa 38 % 120J @ 20°C
OK Autrod 310MoL | Helsvetsgods DC+ 335 MPa 575 MPa 42 % 120J @ 20°C
OK Autrod 316L Helsvetsgods DC+ 390 MPa 565 MPa 42 % 100 J @ 20°C
95J @ -40°C
90 J @ -60°C
75J@-110°C
40J @ -196°C
OK Autrod 316LMn | Helsvetsgods 420A, 30V, 410 MPa 600 MPa 44 % 70 J @ -60°C
30m/h DC+ 60J @-110°C
40J @ -196°C
OK Autrod 317L Helsvetsgods DC+ 440 MPa 615 MPa 28 % 80J @ 20°C
50J @ -60°C
OK Autrod 318 Helsvetsgods DC+ 440 MPa 600 MPa 42 % 100 J @ 20°C
90 J @ -60°C
40J @ -110°C
OK Autrod 347 Helsvetsgods 455 MPa 635 MPa 36 % 105J @ 20°C
420A DC+ Feed speed: 85J @ -60°C
30m/h 27V 60J @ -110°C
30J@-196°C
OK Autrod 385 Helsvetsgods 310 MPa 530 MPa 35 % 80 J @ 20°C
DC+
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Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréns Brottgréns Férldngning | Charpy V-Notch

OK Autrod 410NiMo | Helsvetsgods 900 MPa 1000 MPa 156.5 % 30J@0°C
DC+, 450A, 28V 30J @ -20°C

OK Autrod 410NiMo | Avspanningsglédgad 770 MPa 850 MPa 19 % 55J@0°C
DC+, 450A, 28V 55 J @ -20°C
Avspanningsglodgad
600°C, 2h

OK Autrod 410NiMo | Avspanningsglédgad 785 MPa 860 MPa 18 % 55J@0°C
DC+, 500A, 30V 50 J @ -20°C
Avspénningsglédgad
580°C, 4h

Svetsgodsanalys

(] Mn Si Ni Cr Mo Cu FNWRC- [N Nb

92

OK Autrod 16.38 Current: DC+, 420A, 30V, 30m/h

0.02 54 07 155 200 25 | 0 0.3 -

OK Autrod 16.97

0.06 63 1.2 80 180 | - | | -

OK Autrod 308L LF DC+, Helsvetsgods

0.02 15 05 103 192 - | 5 | -

OK Autrod 309MoL DC+, 420 A, 27 V

0.02 15 05 145 208 28 | | | -

OK Autrod 310MoL Current: DC+, 420A, 27V

0.02 40 o 220 245 2.1 | o 012 -

OK Autrod 316L

0.02 14 05 125 180 26 | E | -

OK Autrod 318 Current: DC+, 440A, 30V

0035 |12 05 120 185 26 | | | 03

OK Autrod 347 Current: DC+, 420A, 27V

0085 1.1 05 96 192 - | E | 05

OK Autrod 385 Current: DC+, 420A, 27V

0.02 15 05 250 190 40 15 | 002 -
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OK Flux 10.94 &r ett basisk krom-kompenserande, agglomererat Flux for pulverbagsvetsning av rostfritt stal. Speciellt
rekommenderas for svetsning av rostfritt stél och super duplex. Lag Si-halt under svetsning ger goda mekaniska
egenskaper i svetsgodset. Svetsgodset ger gott motstand mot saval interkristallin korrosion som punkt- och
spanningskorrosion. (Art nr 1094)

Klassning: ENISO 14174:S A AF 2 56 64 DC
Slaggtyp: Fluorid-basisk CaF2-Al203-Si02
Legeringsoverforing: Chromium compensating

Densitet: nom: 1.0 kg/dm3

Basisitets index: nom: 1.9

Fluxférbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradférbrukning, kg AC
26V 0.5 kg

30V 0.6 kg

34V 0.8 kg

38V 1.0kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet
4.0mm 580 A 33 m/h

Klassificering | Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Varmebehandlat
OK Autrod 2509 | A5.9:ER2594/ 14343-AS2594NL |- - -
OK Autrod 308L | A5.9:ER308L/ 14343-A:S 199 L - - -
OK Autrod 347 A5.9:ER347/ 14343-A:S 19 9 Nb - - -

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgrans Brottgrins Forlangning | Charpy V-Notch
OK Autrod 2509 | Helsvetsgods 625 MPa 830 MPa 28 % 90 J @ 20°C
DC+ 50J @ -60°C
OK Autrod 308L | Helsvetsgods 400 MPa 560 MPa 40 % 85J @ 20°C
DC+ 70J @ -40°C
60 J @ -60°C
OK Autrod 347 | Helsvetsgods 455 MPa 620 MPa 38 % 100J @ 20°C
DC+ 70 J @ -60°C
50J @ -110°C
30J @ -196°C

Svetsgodsanalys

c ‘ Mn ‘ si ‘ Ni ‘ cr ‘ Mo ‘ FN WRC-92 ‘ N
OK Autrod 2509 Current: DC+, 420A, 27V
0.02 \ 0.4 \ 05 \ 10.1 \ 245 \ 35 \ 54 \ 0.15
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FLUX FOR ROSTFRIA OCH HOGLEGERADE STAL

OK Flux 10.95

Y 4
ESAB °
A

OK Flux 10.95 &r ett basisk, Ni-legerad, agglomererat flux for pulverbagsvetsning av rostfritt stal. Speciellt
rekommenderas vid svetsning av rostfritt stél dér krav pa god slagseghet vid laga temperaturer stalls. Lag Si-halt under
svetsning ger goda mekaniska egenskaper i svetsgodset. (Art nr 1095)

Klassning: ENISO 14174:S A AF 2 56 44 Ni DC
Slaggtyp: Fluorid-basisk CaF2-Al203-Si02
Legeringsoverforing: Nickel alloying

Densitet: nom: 1.0 kg/dm3

Basisitets index: nom: 2.0

Fluxférbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradférbrukning, kg AC
26V 0.5 kg

30V 0.6 kg

34V 0.8 kg

38V 1.0 kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet
4.0mm 580 A 33 m/h

Klassificering |Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Varmebehandiat
OK Autrod 308L A5.9:ER308L/ 14343-A:\S199L - - -

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgrans Brottgrans Forlangning | Charpy V-Notch

OK Autrod | Helsvetsgods 400 MPa 540 MPa 40 % 80 J @ -60°C

308L DC+ 70J @ -110°C
50 J @ -196°C

Svetsgodsanalys

c \ Mn \ Si \ Ni \ cr \ FN WRC-92 \ N
OK Autrod 308L Current: DC+, 420A, 27V
<0.08 14 06 110 200 5 006
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FLUX FOR ROSTFRIA OCH HOGLEGERADE STAL

OK Flux 10.99

A
ESAB *
A

OK Flux 10.99 &r ett agglomererat basiskt svetspulver avsedd for pulverbagsvetsning. Pulvret anvandas for svetsning av
austenitiska och ferrit-austenitiska rostfria stél, antingen med AC eller DC. Svetsning i AC ger vanligtvis goda mekaniska
egenskaper och battre slagseghet jamfort med likstrém men aven svetsning med DC ger bra slagseghetsvarden tack
vare att pulvret &r sa basiskt. Detta pulver kan ocksé anvandas med DC for att svetsa Ni-bas legeringar med Ni-bas trad.
Det har ocksa mycket god svetsbarhet i lagen PA (1G) och PB (2G). Slaggen lossnar sjélv. (Art nr 1099)

Klassning: ENISO 14174:S AFB 2 55 53 AC
Slaggtyp: Fluorid-basisk CaF2 - MgO - Al203
Legeringsoverforing: Non alloying

Densitet: nom: 1.0 kg/dm3

Basisitets index: nom: 2.5

Fluxférbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradférbrukning, kg AC
26V 0.7 kg 0.6 kg

30V 0.8 kg 0.8 kg

34V 0.9 kg 1.1 kg

38V 1.1 kg 1.3kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet
3.2mm 400 A 50 cm/min

Klassificering Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Véarmebehandlat
OK Autrod 16.38 14343-A:S20 16 3Mn L - - -
OK Autrod 2209 A5.9:ER2209/ 14343-A:S22 93N L - - -
OK Autrod 2509 A5.9:ER2594/ 14343-A:S25 9 4 N L - - -
OK Autrod 308L A5.9:ER308L/ 14343-A:S199 L - - -
OK Autrod 309L A5.9:ER309L/ 14343-A:S 23 12 L - - -
OK Autrod 316L A5.9:ER316L/ 14343-A:S 19123 L - - -
OK Autrod 316LMn | A5.9:ER316LMn/ 14343-A:S 20 16 3Mn N L - - -
OK Autrod NiCrMo-3 | A5.14:ERNICrMo-3/ 18274:S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

OK Autrod NiCrMo-4 | A5.14:ERNICrMo-4/ 18274:S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6\W4)

Godkannanden
Trad LR
OK Autrod 16.38 -
OK Autrod 2209 -
OK Autrod 2509 B
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FLUX FOR ROSTFRIA OCH HOGLEGERADE STAL

OK Flux 10.99

Y 4
ESAB *
A

Godkannanden
Trad LR
OK Autrod 308L -
OK Autrod 309L -
OK Autrod 316L -
OK Autrod 316LMn -
OK Autrod NiCrMo-4 3
* Endast utvalda produktionsenheter. Vénligen kontakta ESAB fér mer information. Besok esab.se fér att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.
Mekaniska egenskaper
Trad Villkor Strackgréans Brottgrans Foérldangning | Charpy V-Notch
OK Autrod 308L Helsvetsgods 400 MPa 560 MPa 36 % 85 J @ -20°C
DC+ 80 J @ -40°C
75 J @ -60°C
50 J @ -196°C
OK Autrod NiCrMo-3 Helsvetsgods DC+ 440 MPa 720 MPa 42 % 90J @-196°C
OK Autrod NiCrMo-4 | Helsvetsgods DC+ 480 MPa 720 MPa 42 % 75J @ -196°C
Svetsgodsanalys
C Mn Si S P Ni Cr Mo Cu FN N
WRC-92
OK Autrod 16.38 AC
003 |70 05 - - 160 200 30 - 0 047
OK Autrod 2209 AC
003 |17 04 - - 85 215 |3 - - 014
OK Autrod 2509 AC
0038 |07 03 - - 90 285 a7 - - 020
OK Autrod 308L AC
0025 19 03 - - 98 192 0 - E 007
OK Autrod 308L DC+
002 19 03 - - 98 192 0 - E 007
OK Autrod 309L AC
0080 1.9 04 - - 180|220 o - - 009
OK Autrod 316L AC
0025 |17 04 - - 120 183 26 - E 005
OK Autrod 316LMn
003 ‘ 7.0 ‘ 05 ‘ ‘ ‘ 16.0 ‘ 20.0 ‘ 30 ‘ 0.30 ‘ - ‘ 017
0.01 0.02
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®
FLUX FOR NICKELBASLEGERINGAR 3AB

OK Flux 10.16

OK Flux 10.16 &r ett basiskt agglomererat icke legerande Flux for pulverbagsvetsning for stumfogar med nickelbaserade
tradar och pasvetsning med nickelbaserade band. Den valbalanserade kemiska sammanséttningen av pulvret minimerar
kiseltransporten fran flux till svetsgods och minimerar déarmed risken for varmsprickor vid svetsning med nickelbaserade
material. Likstrém pluspol bor anvéndas vid svetsning av stumfogar med OK Flux 10.16 och nickelbaserade tradar.
Likstrdm minuspol bér endast anvandas for att minimera uppblandningen av grundmaterial nar risken for varmsprickor
finns. OK Flux 10.16 har utomordentliga svetsegenskaper och ger en mycket jamn strang med jamn évergang till
narliggande stréngar. Slaggen ér lattaviagsnad. (Art nr 1016)

Klassning: ENISO 14174:S AFB 2 5543 DC
Godkénnanden: NAKS/HAKC RD 03-613-03
Svetsstrom: 900 A (60 x 0.5 mm strip)
Slaggtyp: Fluorid-basisk CaF2-Al203-(TiO2)-(MnO)
Legeringsoverforing: Moderately manganese and silicon alloying
Densitet: nom: 1.2 kg/dm3
Basisitets index: nom: 2.4
Klassificering Trad Svetsgods
Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -
Varmebehandlat
OK Autrod NiCr-3 A5.14:ERNIiCr-3/ 18274:SNi | - - -
6082 (NiCr20Mn3Nb)
OK Autrod NiCrMo-13 A5.14:ERNiCrMo-13/ 18274:S | - - -

Ni 6059 (NiCr23Mo16)

OK Autrod NiCrMo-3 SAW | A5.14:ERNiICrMo-3/ 18274:S
Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

OK Band NiCr3 - - - R
OK Band NiCrMo3 - - - R

Godkdnnanden

Trad vdTOV
OK Autrod NiCr-3 -
OK Autrod NiCrMo-13 -
OK Autrod NiCrMo-3 SAW -
OK Band NiCr3 o
OK Band NiCrMo3 -

* Endast utvalda produktionsenheter. Vénligen kontakta ESAB for mer information. Besok esab.se for att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgrans | Brottgrans Forlangning | Charpy V-Notch

OK Autrod NiCr-3 Helsvetsgods DC+ 360 MPa 600 MPa 41 % 140J @ 20°C
100J @ -196°C
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®
FLUX FOR NICKELBASLEGERINGAR iAB

OK Flux 10.16

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréns | Brottgréns Férldngning | Charpy V-Notch
OK Autrod NiCrMo-13 | Helsvetsgods DC+ 490 MPa 730 MPa 44 % 80 J @ 20°C

75 J @ -60°C

60 J @ -196°C
OK Autrod NiCrMo-3 Helsvetsgods DC+ 450 MPa 720 MPa 43 % 100J @ -140°C
SAW 90 J @ -196°C

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni cr Mo A Fe Nb+Ta
OK Autrod NiCr-3 DC+ , 325A, 30V

0.01 32 03 Bal 190 - - 13 23
OK Autrod NiCrMo-13 Current Type: DC+ , 300A, 30V

0.02 07 02 Bal 180 165 X 20 0.1
OK Autrod NiCrMo-3 SAW DC+, 320A, 30V

0.01 06 03 Bal 195 85 - 20 30
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FLUX FOR NICKELBASLEGERINGAR

OK Flux 10.90

A
ESAB *
A

OK Flux 10.90 &r en agglomererat, basiskt pulver for pulverbagssvetsning av 9% Ni stal och andra hdglegerade stal.
Pulvret &r legerat med mangan, vilket minskar risken for varmsprickor. Bra slagglossning och fint strangutseende som &ar
karakteristiska egenskaperna for OK Flux 10.90. (Art nr 1090)

Klassning: ENISO 14174:S A AF 2 55 53 MnNi DC

Slaggtyp: Fluorid-basisk CaF2-Al203-Si02

Legeringsoverforing: Chromium compensating. Nickel- and manganese alloying.
Densitet: nom: 1.0 kg/dm3

Basisitets index: nom: 1.7

Fluxférbrukning

Bagspénning Flux/tradférbrukning, kg DC Flux/tradférbrukning, kg AC
26V 0.5 kg

30V 0.6 kg

34V 0.8 kg

38V 1.0kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet
4.0mm 580 A 33 m/h

Klassificering Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Varmebehandiat
OK Autrod 310 A5.9:ER310/ 14343-A:\5 2520 | - - -

OK Autrod NiCr-3 A5.14:ERNICr-3/ 18274:S Ni - - -
6082 (NiCr20Mn3Nb)

OK Autrod NiCrMo-13 | A5.14:ERNICrMo-13/ 18274:S
Ni 6059 (NiCr23Mo16)

OK Autrod NiCrMo-3 | A5.14:ERNiCrMo-3/ 18274:S Ni
SAW 6625 (NiCr22Mo9NDb)

OK Autrod NiCrMo-4 | A5.14:ERNICrMo-4/ 18274:S Ni
6276 (NiCr15Mo16FeBW4)

Godkdnnanden

Trad DNV
OK Autrod NiCrMo-13 =

OK Autrod NiCrMo-3 SAW .
OK Autrod NiCrMo-4 .

* Endast utvalda produktionsenheter. Vdnligen kontakta ESAB fér mer information. Besok esab.se fér att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.
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FLUX FOR NICKELBASLEGERINGAR

OK Flux 10.90
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Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréns Brottgréns Férldngning | Charpy V-Notch

OK Autrod 310 Helsvetsgods 390 MPa 570 MPa 34 % 85J @ 20°C
ISO DC+

OK Autrod NiCr-3 Helsvetsgods 400 MPa 600 MPa 35 % 145J @ -80°C
ISO DC+ 130J @-196°C

OK Autrod NiCrMo-13 | Helsvetsgods 470 MPa 675 MPa 46 % 70J @ -196°C
DC+

OK Autrod NiCrMo-3 | Helsvetsgods 440 MPa 720 MPa 42 % 100J @ -196°C

SAW DC+

OK Autrod NiCrMo-4 | Helsvetsgods 480 MPa 700 MPa 35 % 60 J @ -196°C
DC+

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni cr ‘Mo Fe w
OK Autrod NiCrMo-13 Current Type: DC+ , 350A, 29V

0.01 28 02 bl 220 150 20 -
OK Autrod NiCrMo-4 DC+, 350A, 29V

0.01 22 02 Bal 150 155 60 34
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FLUX FOR ROSTFRITT CLADDING

OK Flux 10.05

A
ESAB *
A

OK Flux 10.05 &r ett agglomererat basiskt Flux for pulverbagsvetsning med bandelektroder. Det &r avsett att anvéndas for
pasvetsning med Cr, Cr Ni, och Cr Ni Mo - legerade rostfria band. Utmarkande for pulvret ar den perfekta éverlappningen
mellan strangarna och den sjélviossnande slaggen. En viss utspadning erhalls i forsta strangen vid svetsning pa icke
hoglegerade stél, se tabell Typiska svetsgodsanalyser. OK Flux 10.05 anvands i kombination med OK Band 11.61, 11.63
och 11.65. Pulvret skall forvaras och héllas torrt. (Art nr 1005)

Klassning: EN ISO 14174:S A AAS 2B 56 34 DC

Godkénnanden: NAKS/HAKC RD 03-613-03, VdTUV

Svetsstrom: 1000 A (60 x 0.5 mm strip)

Slaggtyp: Sur-Aluminium-silikat Al203-Si02-CaF2-MgO

Legeringsoverforing: Non alloying

Densitet: nom: 0.7 kg/dm3

Basisitets index: nom: 1.1

Fluxférbrukning

Bagspanning Flux/tradforbrukning, kg DC Flux/tradforbrukning, kg AC

25V 0.4 kg

28V 0.5 kg

32V 0.6 kg

Dimension Svetsstrom Framféringshastighet

60 x 0.5 mm 750 A 7m/h

Klassificering |Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS - Virmebehandlat

OK Band 308L - = - R

OK Band 308L A5.9:EQ308L/ 14343-AB199L |- - -

OK Band 309LNb | 14343-A:B 23 12 L Nb - - -

OKBand 309LNb | - - - -

OK Band 316L - - - -

OK Band 316L A5.9:EQ316L/ 14343-A:B 19 12 - - -

3L

OK Band 347 - - - -

OK Band 347 A5.9:EQ347/14343-AB199Nb |- - -

Godkédnnanden

Trad vdTOV

OK Band 308L

OK Band 309LNb

OK Band 316L .
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FLUX FOR ROSTFRITT CLADDING

OK Flux 10.05

Godkannanden
Trad

OK Band 347
* Endast utvalda produktionsenheter. Véanligen kontakta ESAB for mer information. Besok esab.se for att ladda ner specifika flux/trad-

vdTOV

kombinationer, se faktablad fér mer information.

Svetsgodsanalys

c Mn si Ni cr Mo FNWRC- N Nb
92

OK Band 309LNb DC+

0.03 11 06 100 190 - 5 004 035

OK Band 316L

0.02 11 07 130 180 25 7 002 -
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FLUX FOR ROSTFRITT CLADDING

OK Flux 10.10

A
ESAB *
A

OK Flux 10.10 &r ett agglomererat basiskt svetspulver utvecklat for pasvetsning av band med elektroslaggsvetsning.
Detta svetspulver &r sarskilt anpassat for bandpasvetsning med rostfria band av typ Cr CrNi och CrNiMo, Nb-
stabiliserade icke stabiliserade. Svetsbarheten, strangutseendet och slagglossningen &r utmarkt hos OK Flux 10.10. (Art

nr 1010)

Klassning:

ENISO 14174:ES AFB 2B 56 44 DC

Godkéannanden:

NAKS/HAKC RD 03-613-03

Svetsstrom:

1700 A (60 x 0.5 mm strip)

Slaggtyp:

Fluorid-basisk CaF2-Al203

Legeringsoverforing:

Moderately silicon alloying

Densitet:

nom: 1.0 kg/dm3

Basisitets index:

nom: 4.0

Fluxfoérbrukning

Bagspénning

Flux/tradférbrukning, kg DC

Flux/tradférbrukning, kg AC

25V

0.5kg

Dimension

Svetsstrom

Framféringshastighet

1250 A

9m/h

Klassificering

Trad Svetsgods

Trad

AWS/EN EN-klass AWS

AWS -
Viarmebehandlat

OK Band 309L ESW

OK Band 309LMo ESW

OK Band 309LNb ESW

OK Band 310MoL

14343-AB25222NL |- -

OK Band 310MoL

Godkannanden

Trad

VvdTOV

OK Band 309L ESW

OK Band 309LMo ESW

OK Band 309LNb ESW

OK Band 310MoL

* Endast utvalda produktionsenheter. Vénligen kontakta ESAB fér mer information. Besok esab.se fér att ladda ner specifika flux/trad-
kombinationer, se faktablad fér mer information.

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni cr Mo N

OK Band 310MoL

0.02 \ 32 \ 04 \ 22 \ 24 \ 2 \ 0.14
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FLUX FOR ROSTFRITT CLADDING

OK Flux 10.11

Y 4
ESAB °
A

OK Flux 10.11 &r ett hogbasiskt agglomererat pulver for pasvetsning med elektroslaggsvetsning. Fluxet har lag
viskositet och &r avsett for pasvetsning med nickelbas, kobolt-eller helaustenitiska legering pa grund av sina goda
vatningsegenskaper. Det passar ocksé for svetsning i hdga hastigheter. (Art nr 1011)

Klassning: ENISO 14174:ES AFB 2B 56 44 DC

Svetsstrom: ca 2500 (90 x 0.5 mm strip)

Slaggtyp: Fluorid-basisk CaF2-Al203

Legeringsoverforing: Moderately silicon alloying

Densitet: nom: 1.0 kg/dm3

Basisitets index: nom: 5.4

Klassificering | Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS - Viarmebehandlat
OK Band NiCr3 - - - -

OK Band NiFeCr1 | - - - -

OK Band NiFeCr1 | A5.14:EQNiFeCr-1/ 18274.BNi | - - -
8065 (NiFe30Cr21Mo3)

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni cr Mo Cu Fe Nb+Ta i
OK Band NiCr3 DC+, 1200A, 25V, 20cm/min

0.02 25 045 67 182 - - 98 22 -
OK Band NiCr3 DC+, 1200A, 25V, 24cm/min

0.01 26 05 71 190 - - 33 22 -
OK Band NiFeCr1 DC+, 1250A, 24V, 18cm/min

0018 05 0.85 385 200 29 18 310 - o
OK Band NiFeCr1 Strip dimensions: 60x0.5mm. Parameters: 1250A, 24V, 18cm/min. Stick-out 30mm.

0017 05 085 395 205 30 19 280 - o
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FLUX FOR ROSTFRITT CLADDING

OK Flux 10.14

A
ESAB *
A

OK Flux 10.14 &r ett agglomerat basisk Flux for pasvetsning med elektroslaggsvetsning. Pulvret passar for pasvetsning
med rostfria Cr CrNi och CrNiMo-typer vid héga svetshastigheter. (Art nr 1014)

Klassning: ENISO 14174:ES AFB 2B 56 44 DC

Svetsstrom: ca 2500 A

Slaggtyp: Fluorid-basisk CaF2-Al203

Legeringsdverforing: Moderately silicon alloying

Densitet: nom: 1.0 kg/dm3

Basisitets index: nom: 4.4

Klassificering Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -
Varmebehandlat

OK Band 309LMo ESW | - - - -

OK Band 309LMo ESW | A5.9:EQ309LMo (Mod)/ 14343-A:B21 133 L |- - -

OK Band 309LNb - - - -

OK Band 309LNb 14343-A:B 2312 L Nb - - -
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FLUX FOR ROSTFRITT CLADDING

OK Flux 10.17

Y 4
ESAB °
A

OK Flux 10.17 ar ett agglomererat flux konstruerad for svetsning av nickelbas legeringar. Svetspulvret ar sarskilt lamplig
for pulverbagsvetsning bandpasvetsning med alla kvaliteter av Ni-bas band. OK Flux 10.17 anvands for pasvetsning pa
olegerat eller laglegerat stal. Det har mycket goda svetsegenskaper och ger fina fattningskanter samtidigt som slaggen
gar Iatt att ta bort. Anvandningsomradet ar kemiska och petrokemiska anlaggningar, offshore konstruktioner, marina
utrustning, tryckkarl, cisterner, m fl. (Art nr 1017)

Klassning: ENISO 14174:S AFB 2B 57 24 DC

Svetsstrom: 900 A (60 x 0.5 mm strip)

Slaggtyp: Aluminat-fluorid-basisk, Al203-CaF2

Legeringsoverforing: Moderately silicon alloying

Densitet: nom: 1,1 kg/dm?®

Basisitets index: nom: 2,5

Klassificering Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS - Viarmebehandlat
OK Autrod NiCrMo-3 | A5.14:ERNiCrMo-3/ 18274:SNi | - - -

SAW 6625 (NiCr22Mo9Nb)

OK Band NiCr3 - - - -
OK Band NiCrMo3 = = - -

Mekaniska egenskaper

Trad Villkor Strackgréans Brottgrans Foérldangning | Charpy V-Notch
OK Autrod NiCrMo-3 | Helsvetsgods 460 MPa 710 MPa 44 % 65J @-196°C
SAW DC+

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni cr Mo Fe Nb+Ta
OK Autrod NiCrMo-3 SAW DC+, 300A, 29V, dia 2,4 mm
0.01 01 05 Bal 215 85 K 32
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FLUX FOR ROSTFRITT CLADDING

OK Flux 10.18

OK Flux 10.18 &r ett agglomererat svetspulver avsedd for pasvetsning med Monel band. Detta flux &r sérskilt [amplig for
bandpasvetsning med NiCe7-band som ger utmérkt strangutseende och sléta dverlappningar. (Art nr 1018)

A
ESAB *
A

Klassning: ENISO 14174.SACS 2B 58 13 DC

Svetsstrom: 1000 A

Slaggtyp: Kalcium-silikat SiO2-CaO-CaF2-(MnO-Al203)

Legeringsoverforing: Moderately silicon alloying

Densitet: nom: 1.2 kg/dm3

Basisitets index: nom: 1.0

Klassificering Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -
Varmebehandlat

OK Band NiCu7 - - - -

OK Flux 10.26

OK Flux 10.26 ar ett agglomererad basiskt svetspulver med tillsatser av Ni-, Cr och Mo utvecklat for bandpasvetsning
med OK Band 316L som ger en pasvetsning av 316L-legering redan i forsta strangen. Det har mycket goda
svetsegenskaper och ger fina fattningskanter samtidigt som slaggen gar I&tt att ta bort. Anvandningsomradet ar kemisk
industri, marina applikationer, pappersindustrin kokare, indunstare och hanteringsutrustningar, petroleum raffinering
utrustning, kanalarbeten, vattenrér och varmevéxlare. (Art nr 1026)

Klassning: ENISO 14174:ES A FB 2B 54 91 NiMo DC

Slaggtyp: Fluorid-basisk

Legeringsoverforing: Nickel, krom and moly

Densitet: nom: 1.2 kg/dm3

Basisitets index: nom: 3.0

Klassificering Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -
Varmebehandlat

OK Band 316L - - - -

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni cr Mo FNWRC-92 N

OK Band 316L DC+, 1200A, 24V, 16-18 cm/min

0.02 12 02 128 1190 27 7 005
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UNDERPULVER-SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX

FLUX FOR ROSTFRITT CLADDING

OK Flux 10.27

OK Flux 10.27 &r ett agglomererad basiskt svetspulver med tillsatser av Ni-, Cr och Mo utvecklat fér bandpasvetsning
med OK Band 309LMo ESW band ger 317L legering redan i férsta strangen. Det har mycket goda svetsegenskaper och
ger fina fattningskanter samtidigt som slaggen gar Iatt att ta bort. Lamplig for speciella applikationer som rokgasavsvaviing
skrubbersystem kemiska och petrokemisk industri utrustning och massa- och pappersanlaggningar, etc. (Art nr 1027)
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Klassning: ENISO 14174.ES A FB 2B 54 62 NiMo DC

Slaggtyp: Fluorid-basisk

Legeringsoverforing: Nickel, krom and moly

Densitet: nom: 1.2 kg/dm?®

Basisitets index: nom: 3.1

Klassificering Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -
Varmebehandlat

OK Band 309LMo ESW | - - - -

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni cr ‘Mo FNWRC-92 N

OK Band 309LMo ESW DC+, 1200A, 24V, 16-18 cm/min

0.03 ‘1.0 ‘0.2 ‘13.2 ‘18.8 ‘3.4 ‘8 ‘0.05
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UNDERPULVER-SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX

FLUX FOR HARDSVETSNING

OK Flux 10.07

OK Flux 10.07 &r ett agglomererat neutralt, nickel och kromlegerat svetspulver speciellt utvecklat for pasvetsning av
stranggjutningsvalsar tillsammans med OK Band 11.82, vilket ger ett svetsgods av typ 4Cr, 1Ni Mo med hardhet 370 -
420 HB. Det kan ocksé anvandas for pasvetsning med 17 Cr tradelektrod, som ger samma svetsgods. (Art nr 1007)

A
ESAB *
A

Klassning: EN ISO 14174:S A GS 3 Ni4¢ Mo1 DC
Svetsstrom: 1000 A

Slaggtyp: Kalcium-silikat SiO2-MgO-Al203-(CaF2)
Legeringsdverforing: Nickel and molybdenium alloying
Densitet: nom: 1.0 kg/dm3

Basisitets index: nom: 1.0

Fluxforbrukning

Bégspanning Flux/tradforbrukning, kg DC Flux/tradférbrukning, kg AC

26V 0.65 kg

28V 0.65 kg

Dimension Svetsstrom Framf6éringshastighet

60 x 0.5 mm 750 A 7m/h

Klassificering Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -
Varmebehandlat

OK Band 430 = = = =

OK Band 430 14343-AB 17 - - -

Svetsgodsanalys

c ‘Mn si Ni cr Mo
OK Band 430 Current: DC+, 770A, 25V, 22 cm/min
005 015 06 40 180 10
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UNDERPULVER-SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX ﬁ

FLUX FOR HARDSVETSNING

OK Flux 10.31

OK Flux 10.31 &r en neutral, agglomererad, nagot molybden legerat pulver for bandpésvetsning med olegerat CMn-band.
(Art nr 1031)

Klassning: ENISO 14174:S A CS 3 Mot DC

Svetsstrém: 1000 A

Slaggtyp: Kalcium-silikat Si0O2-MgO-Al203-(CaF2)

Legeringsoverforing: Molybdenium alloying

Densitet: nom: 1.0 kg/dm3

Basisitets index: nom: 1.0

Klassificering Trad Svetsgods

Trad AWS/EN EN-klass AWS AWS -

Varmebehandlat

OK Band 7018 - - - -

OK Flux 10.33

OK Flux 10.33 &r ett agglumererad basiskt svetspulver framst avsedd for pasvetsning av stranggjutningsvalsar , med hjalp
av rortrad med single- eller twin-arc teknik. Valdigt Iatt att ta bort slaggen och héga mellanstrangstemperatur kan téalas.
(Art nr 1033)

Klassning: ENISO 14174:S AFB 2 56 53 DC
Slaggtyp: Fluorid-basisk MgO-CaF2-Al203-Si02
Legeringsdverforing: Non-alloying

Densitet: nom: 1.1 %

Basisitets index: nom: 2.9 %
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UNDERPULVER-SOLIDTRADAR, RORTRADAR OCH FLUX

A
ESAB *
A

FLUX FOR HARDSVETSNING

OK Flux 10.96

OK Flux 10.96 &r ett agglomererat, kromlegerande svetspulver avsett att anvandas for hardsvetsning eller pasvetsning i
kombination med OK Autrod 12.10, da en svetsgodshardhet av 35-40 HRC 6nskas. Pulveratgang: vid 30 V ca 0,5 kg per
kg elektrod vid 34 V ca 0,7 kg per kg elektrod vid 38 V ca 1,3 kg per kg elektrod (Art nr 7096)

Klassning: ENISO 14174:S ACS 3 Cr3 DC

Slaggtyp: Kalcium-silikat Si0O2-MgO-Al203-Cr

Legeringsoverforing: Chromium alloying

Basisitets index: nom: 0.7

Fluxférbrukning

Bagspanning Flux/tradforbrukning, kg DC Flux/tradforbrukning, kg AC
30V 0.7 kg 0.6 kg

34V 0.9kg 0.8kg

38V 1.2kg 1.0kg

Dimension Svetsstrom Framforingshastighet
4.0mm 580 A 33 m/h

OK Flux 10.97

OK Flux 10.97 &r en neutral, agglomererat kromlegerad Flux for hardpasvetsning med syfte att producera ett svetsgods
med en hardhet pa ca 35 HRC med en mild stalelektrod. (Art nr 1097)

Klassning: ENISO 14174:S ACS 3 C0.3 Mn1 Cr1 DC
Slaggtyp: Kalcium-silikat SiO2-MgO-Al203-Cr
Legeringsoverforing: Chromium alloying

Densitet: nom: 1.1 kg/dm?®

Basisitets index: nom: 1.4
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SPECIALPRODUKTER
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Specialprodukter

Namn ‘ EN SFA/AWS Artnr. Sid nr.
Keramisk backing

OK Backing N/A N/A 2124 483
Filarc PZ1500 N/A N/A 2150 483
Kit for skarvning av réls

OK Backing kit /A /A 12121 | 486
Bagmejsling belagda elektroder

OK GPC INA IN/A 2103 | 487
Bagmejsling kolstavar

Arcair /A /A /A | 488
Pipeweld

Namn EN SFA/AWS Artor. | sidnr.
Belagda elektroder

Olegerade stal

Pipeweld 6010 Plus E382C21 E6010 2P60 490
Pipeweld 7016 E425B12H5 E7016-1 H4R 5P75 490
Pipeweld 80DH E464B45H5 E8045-P2 H4R 5P45 490
Laglegerade stal

Pipeweld 90DH E 55 6 Mn1Ni B 45 H5 E9045-P2 H4R 7P55 490
Pipeweld 100DH E625ZB45H5 E10018-G H4R 7P85 490
Pipeweld 10018 E 62 4 Mn1NiMo B 32 H5 E10018-G 7P86 490
Pipeweld 7010 Plus E4227C21 E7010-P1 2P70 490
Pipeweld 8010 Plus E 46 3 1INiMo C 21 E8010-P1 2P80 490
Pipeweld 8016 E 50 6 Mn1Ni B 12 H5 E8016-G 7P88 490
Pipeweld 8018 E504ZB42H5 E8018-G 7P70 490
Pipeweld 9010 Plus E 502 1NiMo C 21 E9010-P1 2P90 490
Solidtradar

Olegerade stal

Pipeweld 70S-6 G4Si1 ER70S-6 1P66 490
Pipeweld 70S-6 Plus G 4Si1 ER70S-6 1P65 490
Laglegerade stal

Pipeweld 100S IN/A |ER100S-G | 1P25 490
Ovrigt

Namn EN 'SFA/AWS Artor. | sid nr.
Solidtradar

Olegerade stal

OK AristoRod 12.57 G 28Si ER70S-3 1A57 492
OK Autrod 12.58 G 2Si ER70S-3 1258 494
OK AristoRod 12.62 G 2Ti ER70S-2 1A62 495
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Sedan introduktionen av keramiska
rotstéd inom skeppsvarvsindustrin,

har anvédndandet av keramiska rotstéd
fér snabb ensidessvetsning spridits till
brokonstruktioner, tryckkarl och évriga
allménna stalkonstruktioner i medel- och
stora plattjocklekar. Detta har medfort
en 6kande anvandning av fluxfylld och
metallpulverfylld rortrad, for att nd en
optimal produktivitet.

Processens fordelar kan sammanfattas
som féljande:

B Hogre tradmatning kan anvéndas och darmed
kan man f& betydligt hdgre insvetstal, speciellt
i rotstrangar.

B Hog kvalitet med bra anflytning och intrdngning
i rotstrangar.

Anvandbar i svetslagen PA, PC och PF.

Mejsling, slipning och bakstrangssvetsning
behdvs inte.

B Enklare fogberedning. Storre toleranser i
rotéppning.

B Underlattar for svetsning av rotstrang.

Keramiska rotstdd har ingen paverkan pa
svetsgodset kemiska sammansattning
eller mekaniska vérden. De &r torra

och icke hygroskopiska och lampliga

for applikationer med krav pa laga
hydrogenvérden i svetsgodset.

FILARC produktprogram, som bl.a.
presenteras hdr omfattar de mest vanliga
typerna och tacker storre delen av
applikationer, som férekommer inom alla
typer av industri. Programmet omfattar gra
och brun keramiskt rotstéd i block eller
skenor.

De gra typerna &r av hardare keramik och
avsedda for hdgre smaltpunkt och lagre
slaggproduktion an de bruna typerna. De
anvéndes nar risken for varmsprickor finns
och anvéndes tillsammans med stéd i form
av en skena med sjalvhaftande tejp.

Y 4
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De bruna typerna kan appliceras utan stéd
och kan ocksa skéras.

Typer med en konkavt utformat spar
anvéndes vid processer som ger lite eller
ingen slag sdsom gasmetallbégsvetsning
med solid trad eller gasmetallbagsvetsning
med basiska eller metallpulverfyllda rértradar.

Rektangulart utformade spar anvandes
for vissa basiska hégutbytes elektroder,
rutila fluxfyllda rortradar och flux for
underpulversvetning.

Bada typerna finns i form av l6sa
keramiska, sammansatta block i
metallskena eller block i sjélvhaftande
aluminiumtejp eller trad. Block i tejp finns

i halvstel form for raka skarvar och i bdjlig
form fér svangda skarvar, liknande de som
finns i fartygsskrov, tankar, tryckkarl och ror.

Sprickor mitt i svets i samband med
anviandande av keramiska rotstod

Vid svetsning med hjélp av keramiska
rotstdd kan sprickor uppkomma i svetsens
centrumlinje vid svetsning med fér hog
varmetillforsel. Rutila fluxfyllda rortradar ar
speciellt utsatta for detta fenomen.

Det konkava strangutseendet framjar
ofdrdelaktigt stelnande och gor svetsen mer
kénslig for varmsprickor, speciellt nér den ar
utsatt for hoga krympspanningar. For att fa
en sprickfri svets skall féljande anvisningar
beaktas:

B Anvand en fogvinkel pa 45-60°C och en rottp-
pning pa ca 5 mm.

B Anvand keramiska skenor med rektangulért
spar, som ger plats for slagg. Sparets bredd
skall vara ca 15 mm.

B Anvand svetsstrom lagre an 180A (@1.2 mm).
Detta ger en mer eller mindre ovalt sméaltbad i
stallet for en med of6érdelaktig spetsig form.

B Pendla sa lite som mgjlight for att undvika for
stort sméltbad. Sveta motsvets for att erhalla
tillracklig intrdngning.
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ESAB Ral Set 2121747800

1 hylsa innehéller 1 sats

ORI 1 kartong innehéller 3 hylsor
Rotstod OK Backing 21.21
Antal/sats 2
Dimension 60 x 200 x 13 mm
Belagd elektrod for skarvsvetsning OK 74.78
Antal/sats 30
Diameter/langd 5.0 x 450 mm
Belagd elektrod fér nétningsbestandigt topplager OK Weartrode 30
Antal/sats 6
Diameter/langd 5.0 x 450 mm

ESAB Rotstod for Rél Svetsning 2121010000
Rotstod OK Backing 21.21
Antal/férpackning 30
Dimension 60 x 200 x 13 mm
Procedur:

Férvarmningstemperaturen av rélen
bestdms av vilken rélkvalitet som anvénds.

Exempelvis s forvarms ralkvaliteterna 700
och 900A till 350°C resp. 400°C.

Forst placeras och fixeras OK Backing
21.21 under fogdppningen, svetsningen
utféres genom att man strangar. Pendling
skall undvikas.

Sedan placeras kopparskenor p& bada
sidor om rélen och livet. Huvudet och liv
svetsas med samma typ av elektrod som
foten, OK 74.78.

OK Weartrode 30 anvands for att svetsa
topplagret pa ralsens huvud. Pa detta
vis Okas slitagemotstandet gentemot
det annars mjukare svetsgodset och
deformation av den svetsade rélsfogen
férhindras.

486

Svetsforbandet grovslipas, medan det

fortfarande ar varmt. Skydda svetsférbandet
med exempelvis mineralull under svalning.
Profilslipning kan géras nér svetsférbandet

har svalnat.

Kitet ar avsedd for anvandning pa

sparvagnsrals, jarnvagsréls, tunnelbanespar

och kranspar.

Alla komponenter i utrustningen levereras

ocksa separat.
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SPECIALPRODUKTER

BAGMEJSLING - BELAGDA ELEKTRODER

OK GPC
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OK GPC ar en elektrod avsedd for bagmejsling, skarning och haltagning av alla staltyper, gjutjarn och icke-jarnmetaller
med undantag for ren koppar, med hjalp av standardsvetsutrustning. Elektroden kan anvandas i en mangd olika
tillampningar, t.ex. for fogberedning av spruckna omraden fére svetsning och for back-mejsling av rotstrangar.

(Art nr 2103)

Svetsstrom: AC, DC-

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bégspanning
2.5x 350 mm 100-120 A 43V

3.2 x 350 mm 130-180 A 43V

4.0 x 350 mm 170-230 A 48V

5.0x 450 mm 230-300 A 48V
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SPECIALPRODUKTER

BAGMEJSLING - KOLSTAVAR 3AB
Arcair®

Arcair elektroder for kolbagsmejsling &r Anvand Arcair kolelektroder for

speciellt utvecklade for effektiv skarning luftbagsme;jsling for att uppna

och mejsling. Arcair kolelektroder &r den hdgkvalitativa resultat nér du:

kolelektrod pa4 marknaden som avlagsnar

stérst mangd material i kg per forbrukad " Skapar U-format spér for svetsning
kolstav. B Avlagsnar gamla svetsar
En kopparbelaggning av hég renhet B Mejslar ut sprickor
forbattrar ledningsférmagan for effektivare, ®  Rengdr och reparerar gjutgods
svalare drift och bidrar till att skapa B , ]
rena spar eller snitt som efterliknar = Avidgsnar hdrt ytmaterial
maskinbearbetning. B Grovbearbetar

Brett tillampningsomrade

Arcair kolelektroder for kolbagsvetsning

sétter standarden fér méangsidighet och

prestanda i ett brett tillampningsomrade,

inklusive allméan produktion, tillverkning

av konstruktionsstal, industritillverkning

och allman tillverkning, stora tillverkade

féremal, marin- och offshorekonstruktioner,

tryckkarl samt hardsvetsning och

reparation.

ESABartnr. | Typ Strom Dimension mm | Antal st

22033003 Rund DC 5x305 100

22043003 Rund DC 6,35 x 510 200

22043003 Rund DC 6,35 x 305 200

22053003 Rund DC 8x510 150

22053003 Rund DC 8x 305 200

22063003 Rund DC 10x 510 50

22063003 Rund DC 10 x 305 100

22082003 Rund DC 13 x 455 50

24064003 Skarv DC 10 x 430 100

24084003 Skarv DC 13 x 430 50

24104003 Skarv DC 16 x 430 50

24124003 Skarv DC 19 x 430 25

35099003 Rektangular | DC 5x20x 305 100
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Pipeweld

Pipeweld bestar av en serie svetstradar och
elektroder som har specialdesignats for att
uppfylla kraven i tillampliga stalkvaliteter.
Pipeweld anvands for tillverkning av
rérledningar och sékerhetsspecifikationer
enligt standarderna.

Sortimentet &r testat for att uppfylla de
allra stréangaste lagkraven for provning
av svets pa rorledningar. En 6versikt 6ver
dessa produkter visas pa nasta sida.
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En Pipeweld-katalog har tagits fram
som técker produktens egenskaper,
fordelar, klassificeringar och kemisk
sammanstéalining samt mekaniska varden.

ESAB har tagit fram en serie Pipeweld
tillsatsmaterial som kan méta sig vl
med tillsatsmaterial frdn de andra

bésta konkurrerande leverantérerna av
tillsatsmaterial. Pipeweld-katalogen kan
laddas ner frdn ESAB’s Digital Library
med nummer XA00161120.
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SPECIALPRODUKTER

®
SOLIDTRADAR - OLEGERADE STAL iAB

OK AristoRod 12.57

OK AristoRod 12.57 ar en oférkopprad, mangan- och kisellegerad solidtrad for svetsning av olegerade stal som allmanna
konstruktionsstal, tryckkarlsstal, fordonskomponenter, stal for skeppsbyggnad med en min brottgrans 500 MPa och for
finkornbehandlade kolmanganstal for liknande anvandningsomraden med max strackgrans pa 400 MPa. OK AristoRod
12.57 ar ytbehandlad med ESAB:s unika ASC-metod, en helt ny belaggningsteknik, vilket for MAG-svetsning till nya
nivaer vad betréffar utfdrande och mangsidig prestanda, speciellt vid robotsvetsning och automatiserad svetsning.
Kénnetecknande férdelar ar utomordentligt goda startegenskaper, problemfri matning vid héga matningshastigheter och
langa matarkablar, en mycket stabil ljusbage vid hoga svetsstrommar, lite svetssprut, lag rokemmission, reducera slitage
av kontaktmunstycke och forbéattrad skydd mot korrosion pa traden. Skyddsgas: CO2 eller Ar+20%C0O2 (M21).

(Art nr 1A57)

Klassificering svetsgods: EN ISO 14341-A:G 35 2 C1 2Si, EN ISO 14341-A:G 38 3 M21 2Si

Klassificering trad och EN ISO 14341-A:G 2Si, SFA/AWS A5.18:ER70S-3, CAN/CSA-ISO 14341:B-G 49A 2
elektroder: C183

Godkannanden: CE EN 13479, CWB B-G 49A 2 C1 S3 (B-G 49A 2 C G3), DB 42.039.10, VATUV 10615
Legeringstyp: ‘ Kol-manganstal

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
EN 80Ar/20C02 (M21)

Helsvetsgods 430 MPa 515MPa 26%

EN CO2 (C1)

Helsvetsgods 385 MPa 485 MPa 25%

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Helsvetsgods 20°C 140J
Helsvetsgods -20°C 110J
Helsvetsgods -30°C 90J

EN CO2 (C1)

Helsvetsgods 20°C 1254
Helsvetsgods -20°C 90J

Tradsammansattning %
Cc Mn Si
0.074 1.05 0.55
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SPECIALPRODUKTER ﬁBo
SOLIDTRADAR - OLEGERADE STAL P-4

OK AristoRod 12.57

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet Insvetstal
0.9 mm 70-250 A 18-26 V 3.0-12 m/min 0.9-3.5 kg/h
1.0mm 80-300 A 18-32V 2,7-15 m/min 1-5,6 kg/h
1.2mm 120-380 A 18-34 V 2,5-15 m/min 1,3-8 kg/h
1.6 mm 120-380 A 18-34 V 2,5-15 m/min 1,3-8 kg/h

492 esab.se



SPECIALPRODUKTER

®
SOLIDTRADAR - OLEGERADE STAL iAB

OK Autrod 12.58

OK Autrod 12.58 ar en forkopprad kiselmanganlegerad G2Si/ER70S-3 tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av
olegerade och finkornbehandlade kolmanganstal i allmanna konstruktioner, tryckkéarl och fartygsproduktion. Traden har
en noggrant kontrollerad kemisk sammansattning och en unik ytbehandling, som ger den hdg svetsgodskvalitet vid hdg
matningshastighet och hdga svetsstrommar. Skyddsgas: Ar+20%C0O2 (M21) eller CO2 (C1) (Art nr 1258)

Klassificering svetsgods: ENISO 14341-A:G 35 2 C1 2Si, EN ISO 14341-A:G 38 3 M21 2Si

Klassificering trad och EN ISO 14341-A:G 2Si, SFA/AWS A5.18:ER70S-3

elektroder:

Godkannanden: CE EN 13479, ABS 3YSA (M21), ABS 3YSA (C1), BV SA3YM (C18M21), LR 3YS H15
(C1), LR3YS H15 (M21), DB 42.039.17, LR 3YM H15 (C1), LR 3YM H15 (M21), VdTUV
07653, DNV-GL lll YMS (C1), DNV-GL Il YMS (M21)

Legeringstyp: ‘ Kol-manganstal

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
EN 80Ar/20C02 (M21)

Helsvetsgods 430 MPa 515MPa 26%

EN CO2 (C1)

Helsvetsgods ‘ 410 MPa ‘ 500 MPa ‘ 30 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
EN 80Ar/20C0O2 (M21)

Helsvetsgods 20°C 140J
Helsvetsgods -20 °C 130J
Helsvetsgods -30 °C 90J

EN CO2 (C1)

Helsvetsgods 20°C 125 J
Helsvetsgods -20°C 90J

Tradsammansattning %
C Mn Si
0.074 1.05 0.55
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SPECIALPRODUKTER ﬁB@
SOLIDTRADAR - OLEGERADE STAL P-4

OK Autrod 12.58

Insmaéltningsdata

Diameter Strom Bégspanning Tradmatningshastighet Insvetstal
0.6 mm 30-100 A 15-20V 5,56-13 m/min 0,7-1,7 kg/h
0.8 mm 60-200 A 18-24V 3,2-10 m/min 0,8-3kg/h
0.9 mm 70-250 A 18-26 V 3-12 m/min 0,9-3,6 kg/h
1.0 mm 80-300 A 18-32V 2,7-15 m/min 1-5,6 kg/h
1.2mm 120-380 A 18-34V 2,5-15 m/min 1,3-8 kg/h
1.6 mm 225-550 A 28-38 V 2.3-12 m/min 2.1-11.4 kg/h
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SPECIALPRODUKTER

®
SOLIDTRADAR - OLEGERADE STAL iAB

OK AristoRod 12.62

OK AristoRod 12.62 ar en oférkopprad, trippeloxiderad, G2Ti/ER70S-2 mangan- och kisellegerad solidtrad for
gasmetallbagsvetsning av olegerade stal som allménna konstruktionsstal, tryckkéarlsstal och stal for skeppsbyggnad.
Tillsatta desoxidanter Al, Ti, och Zr gor traden anvandbar for svetsning av stal med smutsig eller rostig yta utan att
gora avkall pa svetsgodskvalitén. OK AristoRod 12.62 &r ytbehandlad med ESAB:s unika ASC-metod, en helt ny
belaggningsteknik, vilket for MAG-svetsning till nya nivaer vad betréaffar utférande och mangsidig prestanda, speciellt
vid robotsvetsning och automatiserad svetsning. Kannetecknande férdelar ar utomordentligt goda startegenskaper,
problemfri trddmatning vid héga matningshastigheter och langa matarkablar, en mycket stabil ljusbage vid hoga
svetsstrommar, lite svetssprut, lag rokemmission, reducerat slitage av kontaktmunstycke och forbattrad skydd mot
korrosion pa traden. Skyddsgas: CO2 eller Ar+20%C0O2 (M21). (Art nr 1A62)

Klassificering svetsgods: ENISO 14341-A:G 42 3 C1 2Ti, EN ISO 14341-A:G 46 4 M21 2Ti
Klassificering trad och EN ISO 14341-A:G 2Ti, SFA/AWS A5.18:ER70S-2

elektroder:

Legeringstyp: ‘ Kol-manganstal

Typiska mekaniska varden

Villkor ‘ Strackgrans ‘ Brottgrans ‘ Forlangning
EN 80Ar/20C0O2 (M21)
Helsvetsgods ‘ 570 MPa ‘ 625 MPa ‘ 26 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor ‘ Provningstemperatur ‘ Slagseghet
EN 80Ar/20C0O2 (M21)
Helsvetsgods ‘ -40 °C ‘ 180J

Tradsammansattning %
(o] Mn Si
0.06 1.1 0.60

Insmaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Trddmatningshastighet | Insvetstal

0.8 mm 60-200 A 18-24V 3.2-10.0 m/min 0.8-2.5 kg/h
0.9 mm 70-250 A 18-26 V 3.0-12.0 m/min 0.8-3.3 kg/h
1.0 mm 80-300 A 18-32V 2.7-15.0 m/min 1.0-5.5 kg/h
1.2mm 120-380 A 18-35V 2.5-15.0 m/min 1.3-8.0 kg/h
1.6 mm 225-550 A 28-38V 2.3-10 m/min 2.1-9.4 kg/h
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Forpackningar elektroder

Standardférpackning

Standard elektrodférpackningar bestar av
en eller flera kartonger med polyetenplast for
att skydda elektroderna. Ytterkartongen ar
tillverkad av atervinningsbar wellpapp.

Elektroderna levereras i olika
typer av férpackning:

1. Fullt paket (1/1)
2. Halvt paket (%)

ESAB Art Nummer (suffix):

-00 Fullt paket papp i PE film,
3 hylsor/férpackning
-10 Halvt paket papp i PE film,
6 hylsor/férpackning
NN -20 Fullt paket papp i PE film,
.I 3 hylsor/férpackning
S

.I -30 Halvt paket papp i PE film,

6 hylsor/férpackning
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Forpackningar elektroder

VacPac™

VacPac skyddar elektroderna mot
fuktupptagningen fran omgivningen.

VacPac sparar tid och pengar genom att férenkla
férvaring och eliminerar omtorkning.

VacPac férpackning erbjuds till féljande elektroder:
1. For olegerade och finkornsstal

2. For alla elektroder till vrmebesténdiga och
hogfasta stél (laglegerade elektroder)

3.  For hoglegerade och nickelbaserade
elektroder

ESAB Art Nummer (suffix):

-KO Kvarts paket
(¥4 VacPac, 9 paket/box)

-GO Halvt paket
(V2 - VacPac, 6 paket/box)

-VO Tre kvarts paket
(3% VacPac, 4 paket/box)

Mini VacPac
Mini VacPac anvands till:

1. Typ L férliten diameter (@ 1,6 - 2,5 mm) hog-
legerade elektroder, nickelbaserade elektroder och
elektroder for svetsning av gjutjarn

2. Typ T fér hoglegerade elektroder @ 3,2 mm.

3. Typ G foér hdglegerade och nickelbaserade
elektroder fran @ > 4,0 mm.

ESAB Art Nummer (suffix):

-LO Kvarts paket - ¥4 - VacPac, 6 paket/box
-TO Halvt paket - 72 - VacPac, 3 paket/box
-GO Halvt paket - %2 - VacPac 6 paket/box
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Forpackningar elektroder

Omréade for att

markera datum och

tid nér paketet har

Oppnats / tagits i

bruk
Komplett produkt-
information pa etiketten

Forenklad férvaring och hantering
sparar pengar!

Y 4
ESAB *
A

Plasthylsor och aluminiumfolie kan I&tt
avskiljas for deponering eller atervinning.
Plasthylsorna avger endast koldioxid och
vatten vid férbranning.

Plasthylsorna skyddar elektroderna.
De kan aterforseglas for anvandning
inom den tidsintervall som specificeras
for ESAB VacPac elektroder.

Utan VacPac

Med VacPac

Centrallager

Centrallager

v
Omtorkning <
~350 °C 2 timmar
v 3 y
Butik/Torrhalining e} Butik
150 °C <24h 3 Max. 50 °C
v o
2
Koger/Torrhallining ko)
70 °C <8h B
i)
v <
Svetsning 4 Svetsning
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FORPACKNINGAR OCH SPOLTYPER ﬁB@
FORPACKNINGAR P

Ovriga férpackningar

500

Hardplast

Innerférpackning i hardplast anvands till
elektroder for hardpésvetsning och reparation &
underhallsssvetsning. Férpackningen bestar av en
aterforslutningsbar hylsa av hardplast.

ESAB Art Nummer (suffix):
-20 Fullt paket, plasthylsa, aterforslutningsbar

-30 Halvt paket, plasthylsa, aterforslutningsbar

TIG Trad och Gassvetstrad

Forpackningen for TIG-tradar och Gassvetstradar
bestar av en rund solid papphylsa med plastlock.
Den &r PE-belagd och ger ett mycket bra motstand
mot fukt. Bottenlocket ar attakantigt och etiketter
sitter bade pé locket och pa sjélva tuben. Forpack-
ningen &r valdigt stabil och hanteringsvanlig.

Bandelektroder

Bandelektrod (OK Band) levereras normalt i 50 kg
spolar, 60 x 0,5 mm.

Andra bredder som t.ex. 30 eller 90 mm eller
tyngre spolar kan levereras pé begéran.
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Papperspése - 25 kg

Hink - ca 25 kg

BigBag - 1,000 kg

BlockPac - 25 kg

Y 4
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Svetspulver (Flux)

ESAB flux blir normalt levererad i papperspasar av
20 eller 25kg. En innerpése av polyeten ger extra
skydd mot fuktupptagning fran omgivningen.

ESAB flux for SAW-svetsning levereras aven i
hinkar av stél pa 25 kg. Denna forpackningstyp &r
mycket stark och anvands for kravande hantering
och férhéllanden. Den har metallock med gummi-
remsa som férhindrar att fluxen absorberar fukt.

BigBag &r avsedd for storanvandare. Flux (inklusive
OK Flux 10.71) finns nu pa 1000kg BigBag.
BigBag erbjuder sexfaldig viktiméassig sékerhet och
har basmatten 85 x 85cm. Hojden pé en ett ton
BigBag &r 88cm vilket majliggér att de kan staplas
vid transport. S&cken ér tillverkad av stark vavd
polypropylen och har ett inre flerskikts aluminium-
foder for att halla fluxen “fabrikstorr”. Tommning-
sanordningen i botten har en diameter pa 150 mm.
Den kan latt kan Oppnas och stdngas sé endast en
del av fluxen avidgsnas pa en gang. BigBag har fyra
kraftiga stroppar sé den kan lyftas med gaffeltruck
eller en traverskran och tdémmas direkt i en fluxsbe-
héllare. Den tomma sécken kan &teranvandas.

BlockPac™ ger ett fullgott skydd mot fuktighetsab-
sorbtion under transport och forvaring. Pasen ar
framstélld av ett laminerat, flerskikts aluminiumfolie
som skapar en 100% saker fuktsparr. Fluxen levereras
i blockform med de flesta pasar har ett 1agt lufttryck.
Flux levererad i BlockPac kan anvandas utan
omtorkning. Sarskilt anvandbart pa vate(hydrogen)
kansliga processer, t.ex. svetsning av hoghall-

fast stél vilket forenklar forvaring och hantering
och sparar pengar. BlockPac majliggdr extrema
lagringsforhallanden och en obegrénsad halloarhet
sé lange det inte finns nagra skador pé folien och
férpackningen.
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Marathon Pac™ — oandlig traidmatning

Produktionsstopp kostar mycket av mestadels tva
skél - spoloyten och matningsproblem - bada kan
minimeras med ESABs Marathon Pac™. Du kan
spara tid med upp till 95% vid spolbyten jamfort
med 18 kg:s spolar, vilket hojer bagtidsfaktorn
genom att produktionsavbrotten kortas avsevart.

Marathon Pac finns i tre storlekar - standard,
jumbo och mini Marathon Pac och omfattar
svetstradar i olegerat, laglegerat, rostfritt,
aluminium och kvaliteter for MIG-I6dning. Aven
ESAB-programmet med Advanced Welding Wires
(OK AristoRod, Matt rostfri trad och ett helt nytt
program av aluminiumtrédar), olegerade och
laglegerade rortradar och UP-tradar samt rostfria
rortrédar.

Marathon Pac &r resultatet av en fortidpande
produktutveckling. Perfekt lampad for svetsrobotar
och andra mekaniserade svetsstationer. Traden &r
rak och kommer ut ur svetspistolen rakt utan att
vrida sig.

Forbattrad svetskvalitet

Fa driftstopp for byte av trad, enkel hantering och hég svetskvalitet &r négra av de fordelar med

Marathon Pac. Nar svetstraden laggs i fatet forvrids den med en speciell teknik som gor att den kommer
rakt ur svetspistolen. Den raka svetstraden &r latt att mata, ger sékra starter och traffar fogen med mycket
god precision. P& arbetsplatsen &r allt enkelt och gér snabbt. For standard och miniversionen anvands
snabbkopplingen for anslutning av tradledaren och for jumboversionen till den koniska huven.

Enkel atervinning

Marathon Pac fatet &r tillverkat i miljiovanlig wellpapp som &r enkelt att atervinna. P& ett tomt fat tar man
enkelt bort lyftbanden och viker ihop fatet till ett helt platt paket som tar lite utrymme fram till slutlig
skrotning eller &tervinning.

Marathon Pac

Marathon Pac Version Trad Typer Vikt

Standard - b x h: 513 x 830 mm Olegerade/laglegerade 250 kg (@ 0.8 mm : 200 kg)
Rostfritt 250 kg (@ 0.8 mm : 200 kg)
MIG-I6dning 200 kg
Rortradar beroende pa tradtyp

Jumbo - b x h: 595 x 1000 mm Olegerade/laglegerade 500 kg (min. @ 1.0 mm)
Rostfritt 500 kg (min. @ 1.0 mm)
Aluminium 141 kg
Rértradar beroende pa tradtyp
UP-tradar 450 kg (@ 2.0 mm)

Mini - b x h: 513 x 500 mm Rostfritt 100 kg
Aluminium 80kg (559 x 508 mm)

Micro - b x h: 595 x 510 mm Aluminium 25kg

Endless - 2x standard eller jumbo Olegerade/laglegerade 2x 250 kg eller 2x 500 kg
Rostfritt 2x 250 kg eller 2x 500 kg
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FORPACKNINGAR OCH SPOLTYPER Ay
SPOLTYPER 3AB

Typ 03

030 25kg |

Tradkorgspole passande ESABs adapter
(spolhéllare) 0416 492 880 eller
0153 872 880.

2415

Denna spole ar aven lamplig for spolhdllare
utformade som armkors.

Typ 04 Big Drum

04-0 350 kg

Normalspolad. Wellpapp oktagonal.

Typ 08

080  30kg

Normalspolad i wellpapp. Passar ihop med
ESABs adapter (spolhallare) 0416 492 880
eller 0153 872 880.

Denna tradkorgspole &r inte lamplig for
spolhéllare utrustade med armkors.

-
o

100
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FORPACKNINGAR OCH SPOLTYPER Y e
SPOLTYPER 3/\3

010 Typ 24

247 15 kg |

Plastspole. Skdnspolad.
EN ISO 544: S 300

2300

Typ 25
25-0 15kg
25-2 10kg

- Plastspole. Normalspolad.
o0 EN ISO 544: S 300

Typ 28/31 Eurospool

28-0 30 kg
28-1 25 kg

415 (390)

Tradkorgspole passar till ESABs adapter
(spolhallare) 0416 492 880 eller
0153 872 880.

Denna spole &r aven lamplig for spolhallare
utformade som armkors.

Typ 34

34-0 300 kg

2760 ] Tréspole fér engangsbruk.

Avspolningsstall & nddvandigt.
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FORPACKNINGAR OCH SPOLTYPER Ay
SPOLTYPER iAB

415 (390)

188.8

@52

300

100

esab.se

Typ 46
460 5kg |
462 2kg |

Plastspole. Normalspolad.

ENISO 544: S 200

Tradkorgspole passande ESABs
adapter (spolhéllare) 0455 410 001

Typ 52
52-0 100 kg
52-1 75kg

Normalspolad. Tradkorgspole passande
ESABs adapter (spolhallare) 0671 155 480.

Avspolningsstéall & nédvandigt.

Typ 66/68

66-2/68-2

15 kg

Tradkorgspole. Normalspolad.
EN ISO 544: BS 300. 68-oférkopprad.

Typ 67/69
67-0/69-0 15 kg
67-1/69-1 18 kg
66-3/69-3 16 kg

Trédkorgspole. Skénspolad.
EN ISO 544: BS 300. 67-kopparbelagd,

69-oférkopprad.
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FORPACKNINGAR OCH SPOLTYPER Y e
SPOLTYPER ESAB
V- 4

Typ 71

710 15 kg |

Tradkorgspole. Normalspolad.

T Typ76
76-0 15kg
76-1 18kg
= 76-3 16 kg
“ Trédkorgspole. Normalspolad.
o EN ISO 544: B 300
L Typ 77
77-0 15 kg
Adapter (spolhéllare) med 771 18kg
en extra las-anordning
2155 400 000 773 16kg

Tradkorgspole. Skénspolad.
EN ISO 544: B 300

513

Typ 93 Marathon Pac (Standard)

\ p
g 93-2

-y a— . 250 kg
2 | MARATHON 93-7 Endless
e}
! PAC Tillbehor:
I —— H Plastlock F102 540 001

. Koppl. plastlock F102 433 880
. Tradledare Se sidan 508
Snabbkoppling F102 440 880
. Lyftok F102 607 880
. Vagn F102 365 880

135
DO~ w2

2 Typ 94 Marathon Pac (Jumbo)
A W
—— 94-0 | 475kg |
o Jorng Tillbehor:
MARATHON| |2 1. Plasthuy F103 901 001
PAC 2. Koppl. plasthuv F102 442 880
3. Tradledare Se sidan 508
ﬂ 4. Snabbkoppling F102 440 880
SRR, 5. Lyftok Jumbo  F102 537 880
A 6. VagnJumbo  F103 900 880

,/ S N
r‘-'_-_'!‘--'_-_- -'_-;'1 g % E F I
lmm e e bema

135
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FORPACKNINGAR OCH SPOLTYPER Ay
SPOLTYPER ESAB
V4

Q Typ 9A Marathon Pac 2

i | 9A0 500 kg |
‘ 9A-7 500 kg Endless ‘
Tilloehor:
1. Plasthuv F103 901 001

— — 2. Koppl. plasthuv F102 442 880
3. Tradledare Se sidan 508
4. Snabbkoppling F102 440 880

1000 mm 5. Lyftok Jumbo  F102 537 880

6. Vagn F103 900 880

595 mm

Typ 95 Marathon Pac (Mini)

950 | 100kg
Tillbehor:
1. Plastlock F102 540 001
2. Koppl. plastlock F102 433 880
3. Tradledare Se sidan 508
4. Snabbkoppling F102 440 880
5. Lyftok F102 607 880
6. Vagn F102 365 880
©180.8 o . Typ 98
I
98-2 15 kg
252 98-3 18 kg
A | 98-4 16kg
2300 98-6 6 k
N A o
; 98-7 7kg
EN ISO 544: BS 300
Skonspolad trédkorgspole, plastbelagd,
\ / | anvands utan adapter. Passar nav med
21888 100 — diameter 50 mm.

esab.se 507



FORPACKNINGAR OCH SPOLTYPER ﬁ
TILLBEHOR MARATHON PAC P

Tillbehor Marathon Pac

Produkt Art. Nr.

Lyftok Standard/Mini F102 607 880

Lyftok Jumbo/Marathon Pac 2 F102 537 880

Vagn Standard/Mini F102 365 880

Vagn Jumbo/Marathon Pac 2 F103 900 880

Tradledare 0.645m F102 437 886

1.8m F102 437 881
3.0m F102 437 882
3.8m F102 437 889
4.5m F102 437 883
5.3m F102 437 888
6.0m F102 437 887
6.5m F102 437 890
8.0m F102 437 884
12.0m  F102 437 885

Paronformad tradstyrare F102 679 001

av plast

Snabbkoppling matarverk F102 440 880

Plastlock Standard/Mini F102 540 001

Koppling plastlock F102 433 880 |_
Plasthuv Jumbo/Marathon Pac 2 F103 901 001

Koppling plasthuv F102 442 880
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FORPACKNINGAR OCH SPOLTYPER ﬁ
TILLBEHOR MARATHON PAC ENDLESS =

Tillbehor Marathon Pac Endless

Produkt Art. Nr.

Plastlock med spér Endless Standard F102 581 001
Koppling plastlock F102 433 880 J_'

Plasthuv med spér Endless Jumbo/MP2 | F102 678 001

Koppling plasthuv F102 442 880
Avspolningshaspel, typ 93/94 F103 899 880
Barbar Buttwelder 230V 0700 300 984
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Endless Marathon Pac

Alla avbrott i robot eller mekaniserad svetssystem
minskar effektivitet och i sin tur produktionen.
Jamfért med 18kg spolar kan standard 250kg
Marathon Pac minskar antalet stopp for spolbyte
med en faktor av 14 och, med en faktor av 26 for
500kg Jumbo Marathon Pac.

| en hogt automatiserad produktion kan ett stopp
per trumma vara fér mycket. Endless Marathon
Pac erbjuder slutsteget mot total verkningsgrad -
inga spolbyten. Principen &r lika enkel som den &r
genial. Medan roboten fortsétter svetsa &r nasta
Marathon Pac sammansvetsad med foljande dvs.
nar den forsta Marathon Pac &r tom sé tar den
andra éver. Genom oavbruten tillforsel av trad
uppnas hogre produktivitet och man har ett svets
system som inte langre maste stanna for tradbyte
utan endast for planerad underhéll.

For flera robotstationer &r Endless Marathon Pac
fordelar &r annu stérre. Det ar inte langre nddvan-
digt att stanna en hel produktionscell bara for att
en av robotarna behdver en ny trumma.

En kontinuerlig tillforsel av trad sékerstéller att
komponenter inte blir delvis svetsade eftersom
spolar eller trummor har témts under svetsningen.

Marathon Pac kan enkelt anslutas med
stuksvetsverktyg

ESABs stuksvetsaggregat ar ett precisionsverk-
tyg for att ansluta MAG-trédar av tva individuella
Marathon Pacs med en perfekt fog som inte hin-
drar trédmatningsformégan. Den kompletta sam-
manfogningsproceduren &r enkel tar bara négra
minuter. Stuksvetsaggregatet &r I&tt att transport-
era och kan anvandas for flera robotstationer.

Ett alternativ for tillverkarna ar att ansluta trum-
morna i lagret i stéllet for att ladda robotstationen
med en enda trumma. P& det har sattet, en
tillférsel av 500 kg (2x250kg trumma) eller 1000kg

(2x500kg trumma) kan installeras pé robotcell efter

“Endless” principen.

A
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Fordelarna med Endless

B Inga produktionsstopp for tradbyte vilket ger
Okad produktion per robotstation

B |dealisk for flerrobotstationer
B Inga svetsdefekter p& grund av abrupt tradslut

B Trummor kan enkelt anslutas med ESABs
stuksvetsaggregat

B Tradarna kan vara férenade under det att
robot fortsétter svetsning - en unik sardrag
med ESABs stuksvetsaggregat

Marathon Pac 2 ger fler fordelar med ett nytt
avspolningssystem for smidigare tradmatning.
Med Endless Marathon Pac 2 behdvs inte
plastképan F102 678 001 tillsammans med
avspolningshaspeln F103 899 880.
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FORPACKNINGAR OCH SPOLTYPER ﬁ
ALUMINIUM MARATHON PAC P

Tillbehor Marathon Pac, Aluminium

Produkt Art. Nr.

Lyftok F102 537 880
Vagn F103 901 001
Pak-anslutning for plastkapa 9901 000 003
Pak-matarhjalp for trad 9901 000 012
AXXX

Tradledare, 30m 9901 000 030
Plastképa, kon F103 901 001

wilaktivitel fér MIGMAG

Ytterligare information Marathon Pac

For kompletterande information om Marathon
Pac, se broschyren “ESAB Marathon Pac otrolig
effektivitet for MIG/MAG”, Artikelnr XA00098410.
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Rekommendationer for férvaring, omtorkning och hantering av ESAB belagda elektroder.

Allman information

Alla belagda elektroder ar kansliga for fukt-
upptagning i storre eller mindre grad. Forsiktighet
maste iakttagas under férvaring och hantering for
att undvika fuktupptagning.

Férvaring

Alla typer av belagda elektroder tar upp fukt
mycket ldngsamt om de férvaras under foljande
klimatbetingelser.

Temperatur Relativ Luftfuktighet
5-15°C <60%
15-25°C <50%
Over 25°C <40%

Under vintern &r det maojligt att hélla en 1ag relativ
fuktighet genom att hélla temperaturen i lagrings-
utrymmet minst 10°C 6ver yttertemperaturen.
Under vissa perioder pa sommaren och i omraden
med tropiskt klimat kan en tillrackligt lag relativ
fuktighet uppratthallas om luften avfuktas.

Om elektroderna forvarats pa en kall plats, lat dem
n& omgivningstemperaturen innan férpackningen
Oppnas.

Omtorkning

Basiska elektroder bér omtorkas fére anvandningen
narhelst tildmpningen stéller krav angdende svets-
metallens vatehalt och/eller radiografiska kvalitet
(ej nddvandigt for VacPac).

Rutila rostfria elektroder och basiska elektroder
kan orsaka porer i svetsen om de inte lagrats
under tillrackligt torra férhallanden. Omtorkning av
elektroderna aterstéller anvandbarheten.

Olegerade rutila och sura elektroder behdver
normalt inte torkas om.

Cellulosaelektroder far inte torkas om.

Elektroder som skadats allvarligt av fukt kan
normalt inte torkas om med forstklassigt resultat
och bor darfér kasseras.

Forhallanden fér omtorkning

Temperaturer och tider fér omtorkning finns
angivna pa etiketten och i produktspecifikationen.
Torktemperaturen avser temperaturen i
elektrodernas huvudmassa. Torktiden méts fran
den tidpunkt d& torktemperaturen uppnatts.
Stapla inte mer &n fyra lager elektroder i
torkugnen. Det rekommenderas att belagda
elektroder torkas om hogst tre ganger.

Forvaringsugn

Forvaringsugnen anvands for mellanlagring for
att undvika fuktupptagning i holiet pé olegerade
och laglegerade basiska elektroder och sura och
rutilsura rostfria ektroder.

Elektroder som bor férvaras i ugn ar:

1. Elektroder som torkats om

2. Elektroder som tagits ut ur sin hermetiskt
slutna behallare

3. Elektroder som anses vara i gott skick
och 6verfors direkt fran lagerlokalen efter
uppackning

Forvaringsungens temperatur: 120-150°C.
If\tgéirder pa arbetsplatsen

Forvara elektroderna i eluppvarmda rorbehallare
vid en lagsta temperatur av 70°C. Efter arbetet,
aterstall icke forbrukade elektroder

till férvaringsugnen.

Missfargning av héljet

Om féargen pé elektrodholiet andras under lagring,
skall de kasseras eller ESAB skall kontaktas.

Skadat elektrodhélje

Mekaniskt skadade elektroder ur vilket bitar av
holjet saknas fungerar inte korrekt och
skall kasseras.

VacPac

Elektroder i VacPac tar inte upp nagon fukt under
lagring. De kraver ingen omtorkning fére anvandning
forutsatt att férpackningen ar oskadad, vilket
indikeras av vakuum i forpackningen.

For ytterligare information, se ESABs handbok "XA00097010 Handbok
- Rekommendationer fér férvaring och hantering av tillsatsmaterial".
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Hantering av VacPac elektroder

Skydda alltid VacPac fran skador. Den yttre
kartongférpackningen ger extra skydd mot
mekaniska skador pa metallfolien. Hantera den

inre metallfolien i VacPac med sarskild forsiktighet.

Anvand inte kniv eller ndgot annat vasst foremal
for att 6ppna kartongférpackningen.

Y 4
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Fore anvandnig av VacPac elektroder

Kontrollera att vakuum fortfarande rader i
skyddsfolien. Om vakuumet gatt férlorat, torka
om eletroderna fére anvandning.

Skar upp skydsfolien i ena andan. Lamna kvar
folien péa paketen.

Ta inte ut mer &n en elektrod at gangen, sa att
aterstdende elektroder fortfarande skyddas av
forpackningen. Sétt tillbaka locket pa plastkapseln.

Kassera eller torka om de elektroder som
exponerats i luft i en dppnad VacPac under
mer an 9 timmar.

Rekommendationer for férvaring och hantering av OK Tubrod rortrad

Rortrad skall forvaras under férhéllanden som
skyddar mot fortldpande férsamring av
férpackningar och produkter. Alla rortradar skall
skyddas fran direktkontakt med vatten och fukt.
Det kan vara i form av regn eller kondens pé en
kall trad.

Rortrad skall forvaras i torr milj. Den relativa
luftfuktigheten och temperaturen skall Gvervakas

och temperaturen skall inte understiga daggpunkten.

For att undvika kondensation skall rértraden
férvaras i orginalforpackning och, om nédvandigt,
acklimatiseras till omgivande temperatur innan
forpackningen dppnas.

Tradytan skall skyddas mot andra &mnen som
innehaller vate sasom olja, fett och rost och den
skall &ven skyddas mot amnen som drar &t

sig fukt.

Rortrad skall lagerhéllas pa sa satt att skador
undviks vid férvaring.

For ytterligare information, se ESABs handbok "XA00097010 Handbok
- Rekommendationer for férvaring och hantering av tillsatsmaterial".
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Rekommendationer fér forvaring och hantering av OK Flux

ESAB svetspulver, agglomererade savél som smadlta, har en vid tillverkning garanterad fukthalt fran fabrik.
Fukthalten ar val kontrollerad enligt interna ESAB specifikationer. Fore transport plastas varje pall in i en
folie. Dessa skyddsatgéarder gors for att bibehalla den laga fukthalt som erhalls vid tliverkning sé lange som
mojligt. Svetspulver skall aldrig utséttas for direkt vata i form av regn eller sné.

Forvaring

Odppnade pulverférpackningar skall férvaras
under kontrollerade férhallanden enligt
féljande:

Temperatur: 20°C +10°C
Relativ luftfuktighet: S& lag som majligt, ej
Overstigande 60 %

Innehéallet i Gppna pulverbehallare skall efter
ett 8 timmars skift placeras i en tork- eller
torrhallare vid en temperatur av 150 + 25°C.

Aterstaende pulver fran dppna séckar skall
férvaras i en temperatur av 150 + 25°C.

Ateranvindning

514

Fukt och olja skall avliagsnas fran den tryckluft,
som anvands vid ateranvandningssystem
for pulver.

Tillskott av nytt pulver skall vara minst en del
nytt pulver mot tre delar ateranvant pulver.

Frammande material sésom gldédskal, slagg
etc. skall aviagsnas via ett 1ampligt system
sésom med siktning.

Omtorkning

Om lagring och hantering utférts enligt givna
rekommendationer kan ESAB:s svetspulver
anvandas i befintligt skick.

Vid en mycket komplicerad applikation

t.ex. vid fast inspanning och grova material
och med givna foreskrifter enligt en
rekommenderad materialspecifikation, kan en
omtorkning av pulvret krévas.

Om pulvret pa grund av ovarsam hantering
eller lagring har tagit upp fukt kan omtorkning
aterstalla pulvret till sitt usprungliga tillstand
betréffande fuktinnehall.

Féljande varden for temperatur och tid galler:
Agglomererat - OK Flux: 300 + 25°C i 2-4 tim.

Lamplig pulverméngd vid omtorkning beror
pé ugnens konstruktion och ventilation men
bor vara pé en flat plat och pulverskiktets
hojd bor inte Gverstiga 50 mm. Omtorkat
svetspulver skall férvaras vid 150 + 25°C fram
till anvéndning.

Kassering

Kasserade produkter, rester och behallare skall
handteras pa ett miljdmassigt acceptabelt
sétt, i full dverensstammelse med federala och
lokala féreskrifter.

Vanligen kontakta ditt lokala
renhéliningsforetag for ratt avfallshantering.

Information om produkter och rester ges i
sakerhetsdatabladen tillgangliga via esab.se

For ytterligare information, se ESABs handbok "XA00097010 Handbok
- Rekommendationer fér férvaring och hantering av tillsatsmaterial".
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Sidnummer
1 Tillsatsmaterial for olegerat & finkornsstal 516
2 Tillsatsmaterial for termomekaniskt valsat & seghardade stél 517
3a Tillsatsmaterial for stal frdn SSAB 518
3b Tillsatsmaterial for stal fran Rautaruukki 520
4a Tillsatsmaterial for varmhalifasta tryckkarlsstal 521
4b Arbetstemperatur for varmhélifasta stél 522
4c Varmebehandling av olika stal 523
5 Tillsatsmaterial for lagtemperaturstal 526
6 Tillsatsmaterial for hoghallfasta stal 526
7 Tillsatsmaterial for slitstal 526
8 Tillsatsmaterial for austenit-ferritiska stal (Duplex) 527
9 Tillsatsmaterial for rostfria stal 527
10 Tillsatsmaterial for varmebesténdiga stal 530
11 Tillsatsmaterial for stal & rostfria stal i olika temperaturer 531
12a Tillsatsmaterial fér aluminium 532
12b Beteckningar aluminium 533
13 Tillsatsmaterial for nickelbasstal 534
14 Tillsatsmaterial for koppar 535
15 Sammanfogning av olika metaller med nickelbas 536
16 Tillsatsmaterial for hardpasvetsning 537
17 Valj ratt elektrod fér sammanfogning av olika metaller 538
18 Hardpésvetsning & pasvetsning 539
19 Val av tillsatsmaterial for pasvetsning av olika applikationer 540
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1. Tillsatsmaterial for Olegerat & finkornsstal

Stal Stal Aldre Aldre Elektrod | Solidtrad Rortrad Rortrad Pulverbagssvets
EN- EN- beteckning beteckning OK OK Aristorod/ | OK Tubrod OK Tubrod OK Autrod +
beteckning | nummer OK Autrod metallpulver  fluxfylld OK Flux

SS-EN SS-EN 10025 | SS-stal

10025-2 (1990)

S235JR 1.0038 S235JRG2 1312 48.00 12.50/12.51 14.11/14.13 15.14 12.22/10.71
S235J0 1.0114 S235J0 = 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 156,14 12.22/10.71
S235J2+N |- S235J2G3 - 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 15614 12.22/10.71
S235J2 1.0117 S235J2G4 - 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 156,14 12.22/10.71
S275JR 1.0044 S275JR 1412 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 1514 12.22/10.71
S275J0 1.0143 S275J0 - 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 1514 12.22/10.71
S275J2+N - S275J2G3 - 48.00 12.50/12.51 14.11/14.13 16.14 12.22/10.71
S275J2 1.0145 S275J2G4 = 48.00 12.50/12.51 14.11/14.13 16.14 12.22/10.71
S355JR 1.0045 S355JR 2172 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 | 15614 12.22/10.71
S355J0 1.0553 S355J0 - 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 156,14 12.22/10.71
S355J2+N |- S355J2G3 - 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 1514 12.22/10.71
S356J2 1.0577 S355J2G4 2174 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 1514 12.22/10.71
S355K2+N |- S355K2G3 - 48.00 12.50/12.51 14.11/14.13 16.14 12.22/10.71
S355K2 1.0596 S355K2G4 = 48.00 12.50/12.51 14.11/14.13 15.14 12.22/10.71
Normaliserat finkornsstal: SS-EN 10025-3 (2004)

S275N 1.0490 - - 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 156,14 12.22/10.71
S275NL 1.0491 - - 48.08 13.28 14.04 15.11 12.32,13.27/10.62
S355N 1.0545 - - 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 | 15.14 12.22/10.71
S355NL 1.0546 - - 48.08 13.28 14.04 156.11 12.32,13.27/10.62
S420N 1.8902 = = 48.00 12.50/12.51 14.11/14.13 15.14 12.22/10.71
S420NL 1.8912 - - 48.08 13.28 14.04 15.11 12.32,13.27/10.62
S460N 1.8901 - - 55.00 12.63/12.64 | 14.02 15.14 12.24/10.71
S460NL 1.8903 - - 48.08 13.28 14.04 15.11 12.32,13.27/10.62
Olegerat tryckkarlsstal: SS-EN 10028-2

SS-EN DIN 17155 ASTM

10028-3

P235GH 1.0345 HI A285GrC | 48.00 12.50/12.51 |14.11/1413 1514 12.22/10.71
P265GH 1.0425 HIil A516Gre0 | 48.00 12.50/12.51 14.11/14.13 156.14 12.22/10.71
P295GH 1.0481 17Mn4 A560Gre5 | 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 156,14 12.22/10.71
P355GH 1.0473 19Mn6 A560Gr70 | 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 15614 12.22/10.71
Tryckkarlsstal: SS-EN 10207

P235S 1.0112 - - 48.00 12.50/12.51 14.11/14.13 156.14 12.22/10.71
P265S 1.0130 - - 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 156,14 12.22/10.71
P275SL 1.1100 - - 48.08 13.28 14.04 15.11 12.32,13.27/10.62
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stal stal Aldre Aidre Elektrod | Solidtrad Rortrad Rortrad Pulverbagssvets
EN- EN- beteckning beteckning | OK OK Aristorod/ | OK Tubrod OK Tubrod  OK Autrod +
beteckning | nummer OK Autrod metallpulver | fluxfylld OK Flux
Normaliserat finkornsstal for tryckskarl: SS-EN 10028-3
Aldre Rautaruukki
P275NH 1.0487 RAEX 304P = 48.00 12.50/12.51 14.11/14.13 156.14 12.22/10.71
P275NL1 1.0488 RAEX 305P - 48.08 13.28 14.04 16.17 12.32,13.27/10.62
P275NL2 1.1104 RAEX 306P - 48.08 13.28 14.04 15.11 12.32,13.27/10.62
Arctic
P355N 1.0562 RAEX 384P - 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 | 15.14 12.22/10.71
P355NH 1.0565 RAEX 384P - 48.00 12.50/12.51 | 14.11/1413 | 15.14 12.22/10.71
P355NL1 1.0566 RAEX 385P - 48.08 13.28 14.04 15.17 12.32,18.27/10.62
P355NL2 1.1106 RAEX 386P = 48.08 13.28 14.04 15.11 12.32,13.27/10.62
Arctic
P460NH 1.8935 - - 55.00 12.63/12.64 1 14.02 16.14 12.22/10.71
P460NL1 1.8915 - - 48.08 13.28 14.04 15.17 12.32,13.27/10.62
P460NL2 1.8918 - - 73.68 13.28 14.04 15.11 12.32,13.27/10.62

2. Tillsatsmaterial f6r termomekaniskt valsat & seghéardade stal

Stal Stal Elektrod OK Solidtrad Rortrad Rortrad Pulverbagssvets
EN-beteckning | EN-nummer OK Aristorod/ | OK Tubrod OK Tubrod OK Autrod +

OK Autrod metallpulver fluxfylld OK Flux
Termomekaniskt valsad finkornsstal: SS-EN 10025-4 (2005)
S275M 1.8818 48.00 12.50/12.51 14.11/14.13 15.14 12.22/10.71
S355M 1.8823 48.00 12.50/12.51 14.11/14.13 15.14 12.22/10.71
S420M 1.8825 48.00 12.50/12.51 14.11/14.13 15.14 12.22/10.71
S460M 1.8827 55.00 12.63/12.64 14.02 15.14 12.24/10.71
S275ML 1.8819 48.08 13.28 14.04 15.11 12.32,13.27/10.62
S355ML 1.8834 48.08 13.28 14.04 15.11 12.32,13.27/10.62
S420ML 1.8836 48.08 13.28 14.04 15.11 12.32,13.27/10.62
S460ML 1.8838 48.08 13.28 14.04 15.11 12.32,13.27/10.62
Seghérdat stal: SS-10025-6
S460QL 1.8906 55.00 12.63/12.64 14.04 15.14 12.24/10.71
S500QL 1.8909 74.78 55 14.02 13.24/10.62
S550QL 1.8926 74.78 55 14.03 13.40/10.62
S620QL 1.8927 75.75 69 14.03 13.40/10.62
S690QL 1.8928 15N5 69 14.03 15.09 13.43/10.62
S890QL 1.8933 75.78 79 - - -

1) Tillsatsmaterialet &r baserat pa min strackgréans & slagseghet.
2) Det finns fler alternativ se vidare i ESAB’s produktkatalog.
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INFORMATION OCH SNABBGUIDER VID VAL AV TILLSATSMATERIAL ﬁ
ARBETSTEMPERATURER FOR VARMHALLFASTA STAL P

4b. Arbetstemperaturer for varmhalifasta stal

Stéltyp Dimension Min forhojd arbetstemperatur °C Max

mm HD<5 HD 5510 HD > 15 t":m";':rsx: o
Varmhalifasta stal (SS-EN 1011-2)
0.3 Mo <15 20 20 100 250
(16Mog) 15-30 75 75 100 250

>30 75 100 - 250
1,25Cr-0,5Mo <15 20 100 150 300
(13CMo4-5) >15 100 150 - 300
0,5Cr-05Mo-0,25V <15 100 150 200 300
(14MoV6-) >15 100 200 - 300
2,250r-1Mo <15 75 150 200 350
(10CrMo9-10)

>15 100 200 - 350
5Cr-0,5Mo (X11CrMob) | alla tjocklekar 150 200 - 350
9Cr-1Mo <8 150 ej lAmpligt - 300
(X10CMoVNOO-1) - /g 200 ) o lampligt - 300 4)
12CrMoV alla tjocklekar 350 b) 450 b)

(X20CrMoV11-1)

HD = vatehalt i tillsatsmaterialet (ml/100g)
a) Martensitiskt typ (fohojd arbetstemp. under Ms-temperatur)
b) Austenitisk typ (férhojd arbetstemp. dver Ms-temperatur & svalning under Ms-temperatur)
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INFORMATION OCH SNABBGUIDER VID VAL AV TILLSATSMATERIAL

VARMEBEHANDLING AV OLIKA STAL, TRYCKKARL

Y 4
ESAB *
A

4c. Varmebehandling av olika stal, tryckkarl

Material Material Materialtjocklek 1) Halltid Temperatur
grupp egenskaper mm min °C
Virmebehandling (SS-EN 13445-4: "tryckkarl")
1.1 Olegerat <35 2 30 550-600
1.2 Stél >35<90 e-5 550-600
1.2 16Mo3 <35 2 30 550-620
>35<90 e-5 550-620
>90 40+0,5xe 550-620
1.3 Normaliserat finkornsstal >90 40+0,5xe 550-600
5.1 13CrMo4-5 <15 30 630-680
>15<60 2xe 630-680
> 60 60+e 630-680
5.2 10CrMo9-10 4) <15 30 670-720
>15<60 2xe 670-720
> 60 60+e 670-720
53 X16CrMo5-1 <15 30 700-750
>15<60 2xe 700-750
> 60 60+e 700-750
5.4 X11CrMo9-1 <12 30 740-780
>12<60 2,5xe 740-780
> 60 90+e 740-780
6.4 X20CrMoNiV11-1 <12 30 730-770
>12<60 2,5xe 730-770
> 60 90+e 730-770
9.1 MnNi- & Ni-stél <35 30 530-580
9.2 forutom X8Ni9  2) >35<90 e-b 530-580
>90 40+0,5xe 530-580

1) Nominell tjocklek se standard 10.2.2

2) Tjocklek <35 mm behdver endast varmebehandla s vid speciella fall

(ex. dar spanningskorrission eller vatepsrickor kan uppsté)”

3) Varmebehandling behdvs endast om féljande dverskrids:

- tubens nominella diameter <120 mm & nominell tjocklek <13 mm.

4) Varmebehandling behdvs endast om féljande dverskrids:

- tubens nominella diameter <120 mm & nominell tjocklek <13 mm & design temperatur >480 °C.”

esab.se 523



INFORMATION OCH SNABBGUIDER VID VAL AV TILLSATSMATERIAL

VARMEBEHANDLING AV OLIKA STAL, TRYCKKARL
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4c. Varmebehandling av olika stal, tryckkarl

Material Material Materialtjocklek 1) Hallitid Temperatur
grupp egenskaper mm min °C
Virmebehandling (SS-EN 13445-4: "tryckkarl")
1.1 Olegerat <35 2 30 550-600
1.2 Stél >35<90 e-5 550-600
1.2 16Mo3 <35 2 30 550-620
>35<90 e-5 550-620
>90 40+0,5xe 550-620
1.3 Normaliserat finkornsstal >90 40+0,5xe 550-600
5.1 13CrMo4-5 <15 30 630-680
>15<60 2xe 630-680
> 60 60+e 630-680
5.2 10CrMo9-10 4) <15 30 670-720
>15<60 2xe 670-720
> 60 60+e 670-720
5.3 X16CrMo5-1 <15 30 700-750
>15<60 2xe 700-750
> 60 60+e 700-750
5.4 X11CrMo9-1 <12 30 740-780
>12<60 2,5xe 740-780
> 60 90+e 740-780
6.4 X20CrMoNiV11-1 <12 30 730-770
>12<60 2,5xe 730-770
> 60 90+e 730-770
9.1 MnNi- & Ni-stl <35 30 530-580
9.2 forutom X8Ni9  2) >35<90 e-b 530-580
>90 40+0,5xe 530-580

1) Nominell tjocklek se standard

2) Tjocklek <35 mm behdver endast varmebehandla s vid speciella fall

(ex. dar spanningskorrission eller vatepsrickor kan uppsté)”

3) Varmebehandling behdvs endast om féljande dverskrids:

- tubens nominella diameter <120 mm & nominell tjocklek <13 mm.

4) Varmebehandling behdvs endast om féljande dverskrids:

- tubens nominella diameter <120 mm & nominell tjocklek <13 mm & design temperatur >480 °C.”
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INFORMATION OCH SNABBGUIDER VID VAL AV TILLSATSMATERIAL

VARMEBEHANDLING AV OLIKA STAL, ROR

Y 4
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A

4c. Varmebehandling av olika stal, rér

Material Material Materialtjocklek 1) Halltid Temperatur
grupp egenskaper mm min °C
Varmebehandling (SS-EN 134870-4 “ror”)
1.1 Olegerat <35 2) 30 550-600
1.2 Stal >35<90 w, min 60 550-600
ReH<360 N/mm?2 35-90 40+w 550-600
1.2 16Mo3 <35 2) 30 550-620
35-90 w, min 60 550-620
>90 40+w 550-620
1.3 Normaliserat finkornsstal <35 2) 30 530-580
360 N/mm2<ReH 35-90 w, min 60 530-580
<460 N/mm2 >90 40+w 530-580
5.1 CrMo-stal, utan V <15 2xw, min 15 630-700
0,75%<Cr<1,5% 15-60 2xw, min 60 630-700
(ex. 13CrMo4-5) > 60 40+w 630-700
52 CrMo-stél, utan V <15 2xw, min 15 670-730
1,5% <Cr<3,5% 15-60 2xw, min 60 670-730
(ex. 10CrM09-10) > 60 40+w 670-730
538 CrMo-stél, utan V Kaikki 2xw, min 60 700-750
3,56%<Cr<7,0% 700-750
(ex. X16CrMo5-1) 700-750
5.4 CrMo-stél, utan V 30 730-780
7,0%<Cr<10% 2,5xw, min 60 730-780
(ex. X10CrMo9-1) 90+w 730-780
6.1 CrMoV-stal, 30 690-730
0,3%<Cr<0,75% 2,5xw, min 60 690-730
(ex. 14MoV6-3) 90+w 690-730
6.4 CrMoV(Ni)-stal, 30 730-770 4)
7,0%<Cr<12,5% 2,5xw, min 60 730-770 4)
(ex. X10CrMoVNb9-1) 90+w 730-770 4)
(ex. X20CrMoV11-1)

1) Nominell tjocklek se standard

2) Tjocklek <85 mm behdver endast varmebehandla s vid speciella fall

(ex. dar spanningskorrission eller vatepsrickor kan uppsta)”

3) varmebehandling behdvs endast da féliande dverskrids

-Tubens nominella diameter <114,3 & nominella tjocklek <7,1 samt forhojd arbetstemperatur <7,1 samt
forhojd arbetstemperatur 200 °C

4) Bor svalna under Ms innan varmebehandling.
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5. Tillsatsmaterial for lagtemperaturstal

Y
ESAB °
A

Stal Elektrod TIG-trad Solidtrad Rortrad Pulverbagssvets
SS-EN 10028-4 OK OK Tigrod OK Aristorod/  OK Tubrod OK Autrod +
OK Autrod metallpulver/ fluxfylld | OK Flux"
Finkornsstal
0,5%Ni-stal 73.68 13.28 14.04 13.27/10.62
EN 13MnNi6-3 15.11
EN 1.6217
3,5 % Ni-stal 73.79 OK Autrod NiCrMo-3, - OK Autrod NiCrMo-3
OK Autrod NiCr-3 OK Autrod NiCr-3 /10.16
EN 12Ni14 16.38 16.38/10.93
EN 1.5637
5 % Ni-stal OK NiCrFe-3 | OK Autrod NiCrMo-3 - OK Autrod NiCrMo-3
OK Autrod NiCr-3 OK Autrod NiCr-3 /10.16
EN X12Ni5 69.25 16.38 16.38/10.93
EN 1.5680
9 % Ni-stal 69.46 OK Autrod NiCrMo-3 - OK Autrod NiCrMo-3
OK Autrod NiCr-3 OK Autrod NiCr-3 /10.16
EN X8Ni9 OK NiCrMo-3 | 16.38 16.38/10.93
EN 1.5662 92.55, 69.25
6.Tillsatsmaterial for hoghallfasta stal
Strackgrans Elektrod Solidtrad Rortrad Pulverbagssvets
N/mm?* OK OK Aristorod/ OK Tubrod OK Autrod +
OK Autrod metallpulver/ fluxfylid | OK Flux
500 (73.68), 74.78 55 1517 (13.27), 12.34, 13.24
550 74.78 55, 69 15.19, 15.26 13.43, 13.40
690 75.75 69 14.03, 15.09, 15.27 13.43
890 75.78 79 -

Krav pa slagseghet bor kontrolleras vid varje enskilt fall.

7. Tillsatsmaterial for slitstal

Stal Tillsatsmaterial Tillsatsmaterial Tillsatsmaterial
Undermatchande Matchande Hardpasvetsning
Hardhet: 400 HB Oftast anvander man ett Valdigt séllan behdvs Om ytan maste var slitstark kan
HARDOX 400 mjukare tillsatsmtrl till dessa matchande elektroder man anvanda sig av elektroder
DILLIDUR 400V stél for hardpésvetsning
CREUSABRO 4000
RAEX AR 400
Hardhet: 500 HB
HARDOX 500 OK 48.00 OK 75.75 0K 83.28, 84.42
DILLIDUR 500 V OK Autrod 12.51 OK Autrodur 38 G M
OK Autrodur 56 G M
RAEX AR 500 OK Tubrod 14.11 OK Tubrod 15.27 OK Tubrodur 35 O M
OK Tubrodur 58 O/G M
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INFORMATION OCH SNABBGUIDER VID VAL AV TILLSATSMATERIAL ﬁ
TILLSATSMATERIAL FOR KOPPAR P

14. Tillsatsmaterial fér koppar

Kopparlegering 'cl;ls:lt_lrgértid g?(llgtrrﬂgd
Ren koppar 19.12 19.12
Koppar/Zink (méassing) 19.30, 19.40 19.30, 19.40
Koppar/kisel 19.30 19.30
Koppar/aluminium (alu-brons) 19.40 19.40
Koppar/tenn (tennbrons) 19.20 19.20
Koppar/nickel (kopparnickel) 19.49 19.49
Koppar/zink/aluminium 19.40 19.40

Pasvetsning med alu-brons

Hardhet TIG-trad Solidtrad
OK Tigrod OK Autrod

n. 100 HB 19.40 (CuAIB)

n. 140 HB 19.41 (CuAIBNi2)

n. 290 HB 19.46 (CuMn13A17)
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Motstand mot varme och korrosion
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17. Vilj ratt elektrod for sammanfogning av olika metaller

1. OK 67.70, OK 67.75
2. OK 67.45, OK 68.81, OK 68.82

\/

1. OK NiCrFe-3
2. OK 67.70, OK 67.75, OK 67.45
3. OK 63.30, OK 63.35

\/

Fig. 1

Alla typer av

Olegerat stal och
rostfritt stal

Kol Mangan stal

Alla typer av

Olegerat stal och
rostfritt stal

Kol Mangan stal

Anvand aldrig olegerade elektroder for dess fogar

1. OK Ni-Cl
2. OK NiFe-Cl, OK NiFe-CI-A

Fig. 2

Alla typer
av stal jarn
1. OK NiFe-Cl , OK NiFe-CI-A
2. OK Ni-Cl
Alla typer Seg- Seg- Smidbart
av stal gémn gémn jarn
OK 94.25

Alla typer av stal Koppar och Alla typer av
kopparlegeringar gjutigrn

1. Férstahands val
2. Andrahands val
3. Tredjehands val
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18. Hardsvetsning och pasvetsning

Miljo Betyg
5. Utmarkt, 3. God, 1. Begrénsad anvandning

NEDBRYTANDE MILJO 5. OK NiCrFe-3, OK NiCrMo-5, OK NiCu-7, OK 94.25,

Krav: 4. 0K 68.81, OK 68.82, OK 67.45,

Motstand mot korrosion 3. OK Weartrode 65 T, OK Weartrode 60 T,

2. OK Weartrode 55 HD, OK Weartrode 50

1. OK Weartrode 30+B10, OK Weartrode 60, OK Tooltrode 50, OK Tooltrode 60, OK 13Mn

HOG TEMPERATUR 5. OKNiCrfFe-3, OK NiCrMo-5
Oxidation 4. 0K 68.81, OK 68.82, OK Weartrode 60 T, OK 67.45, OK Weartrode 60,
Krav: OK Weartrode 65 T

3. OK Weartrode 55 HD , OK Tooltrode 50 ,OK Tooltrode 60
2. OK Weartrode 50, OK NiCu-7
1. OK Weartrode 30, OK 13Mn, OK 14MnNi

Motstand mot skalning

Anlépningsbestindig, mjuk | 5. OK NiCrMo-5
Krav: 4. OK Weartrode 60 T, OK Tooltrode 50, OK Tooltrode 60
Hardhet vid héga temp. 3. OK Weartrode 55 HD , OK Weartrode 50, OK Weartrode 60
anlépningsbesténdig 2. OK Weartrode 30 , OK 13Mn , OK 14MnNi, OK 68.81, OK 68.82
1. OK 67.45, OK 67.52
LAG TEMPERATUR 5. OK NiCrFe-3, OK NiCrMo-5, OK NiCu-7, OK 67.45, OK 94.25,
Krav: 4. OK 14MnNi, OK 13Mn
Seghet vid laga temp. 3. OK Weartrode 30, OK 68.81, OK 68.82
2. OK Weartrode 50
1. OK Weartrode 60 , OK Weartrode 55 HD , OK Weartrode 60 T, OK Tooltrode 60
TYP AV FORSLITNING 5. OK NiCrMo-5, OK 13Mn, OK 14MnNi, OK 68.81, OK 68.82
Slag, hogt uttryck 4. OK 67.45,0K Weartrode 30
Krav: 3.
Slag resistans och 2. OK Tooltrode 60
1

resistans mot krossing . OK Weartrode 50, OK Weartrode 60, OK Weartrode 55 HD, OK Weartrode 60 T, OK 94.25

Forslitning av sprangsten | 5. OK Weartrode 60 T, OK Weartrode 62, OK Weartrode 65 T
och malm 4. OK 13Mn, OK 14MnNi, OK Weartrode 60, OK Tooltrode 60
Krav: 3. OK Weartrode 50, OK Weartrode 55 HD

Hog ythardhet eller 2. OK Tooltrode 50, OK 68.81, OK 68.82, OK 67.45
arbetshardande svetsgods 1. OK Weartrode 30

Forslitning av finkornigt 5. OK Weartrode 62 , OK Weartrode 60 T, OK Weartrode 65 T
material 4. OK Weartrode 60, OK Tooltrode 60

Sand och lera 3. OK Weartrode 55 HD, OK Weartrode 50

Krav: 2.0K 68.81, OK 68.82

Hog ythardhet 1. OK 67.45, OK Weartrode 30, OK 13Mn, OK 14MnNi

Kavitation 5. OK 63.35, OK 67.71

4. OK 67.45, OK 94.25
3.

2. OK Weartrode 55 HD
1. OK Weartrode 30
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PASVETSNING AV OLIKA APPLIKATIONER

VAL AV TILLSATSMATERIAL FOR
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INFORMATION ﬁ
INNEHALL INFORMATIONSDELEN ==

Tabellerna i denna del av ESABs elektrodhandbok
skall ses som en rekommendation.

Rekommenderade tillsatsmaterial ger vid svetsning
av aktuellt grundmaterial en svets som val fyller
normala krav under férutsattning att arbetet utfors
fackmannamassigt.

Tillsatsmaterial inom parantes éar ej artegna med
aktuellt grundmaterial men kan anvandas i en rad
applikationer. Anvandaren &r alltid ansvarig for att
krav enligt kund, normer och myndighet efterlevs.
Ett bra satt att forvissa sig om att svetsférbandet
kommer att uppfylla uppstéllda krav ar att utféra
procedurprov enligt erk&nd standard, exempelvis
SS-EN 15614-1 (288-3) Stél eller 15614-2 (288-4)
Aluminium.

Officiellt godkdnnande

Utbver de officiella godkédnnanden som anges i
denna katalog ar manga elektroder godkanda av
utlandska myndigheter, jarnvagsstyrelser, privata
bolag m.m. Information om de olika typerna av
godkannanden kan fas pa begaran.

Markning

Elektrodtypen finns tydligt markt pa varje elektrods
belaggning néra greppandan, t.ex. OK 48.00.
Draghalifasthet

Om inte annat anges refererar hallfasthets-
egenskaperna till prov som forberetts enligt
klassningsséllskapens regler.

Svetsstrom

Max.- och minvarden anges. Den lampli-

gaste svetsstrommen beror huvudsakligen pa
abetsstyckets storlek, svetspositionen och typen
av fog.

Mindre arbetsstycken kraver en lagre strom,
storre arbetsstycken en hogre strom beroende pa
varmeavledningen.

Forhojd arbetstemperatur

Tre faktorer samverkar och bestdmmer hur hdg
arbetstemperatur som skall tillampas.

Stélets kemiska sammanséttning

| férsta hand halten av C men &ven 6vriga
legeringsédmnen sasom Mn, Cr, Mo, V, Ni och Cu.
Halten av dessa @mnen styr en eventuell

forsprodande hardningseffekt (hardhetsokning) i
den varmepaverkade zonen (HAZ).

Kolekvivalenten (Eg) hos ett stél &r ett vérde som
réaknas ut med hjélp av stélets kemiska samman-
séttning och &r ett varde pa stalets hardnings-
ben&dgenhet, se nasta sida.

Grundmaterialets tjocklek

Ju grévre material desto hdgre avkylningshastighet
och darmed étfoljande hardhetsokning i HAZ.

Man rekommenderar ofta férhojd arbetstemp. vid
tjocklekar dver ett visst métt, exempelvis 25 mm.

Varmetillférsel, strackenergi

Strackenergin &r ett matt pa hur mycket energi per
l&angdenhet som tillfors vid svetsning.

Strackenergin har betydelse for svetsens
avkylningshastighet. En lag strackenergi innebar
snabbare avkylning vilket kan leda till hard och
sprod struktur i svetsgodset och i HAZ.

En hdg strackenergi kan leda till férsdmrad seghet
i svetsgodset och HAZ vid laga temperaturer.

Strackenergi (Q) enligt EN 1011-1:1998
Q (U.I/v).K.10™ kd/mm)

U  Spéanning i volt (V)

I Stromstyrka i ampere (A)

Vv Framféringshastighet (mm/s)

k  Termisk verkningsgrad, se nedan

Alla metoder utom de tre nedanstaende har
k=0,8.

UP=1,0 TIG=0,6 Plasma=0,6
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Det &r samspelet mellan vate och harda strukturer
d.v.s martensit som ger detta problem. Hard-
ningen beror dels péa stélets hardbarhet, dels pa
kylhastigheten efter svetsning.

1. Nérvaro av vate (hydrogen)
2. Hbga dragspéanningar
3. Stort legeringsinnehall i svets eller grundmaterial

Harda faser bildas nér svetsen kyls snabbt fran
svetstemperaturen till rumstemperatur.
Legeringselement, mestadels kol, tvingas da l6sa
sig i svetsgodset och gor forbandet sprott.
Kolekvivalenten kan raknas fram ur foliande formel
for ett kol/manganstal av standardtyp. Ec érett
matt pa hardningsbendgenheten hos stélet. Ju
hogre E-vérde desto hogre hérdnings-
ben&genhet hos stalet.

%Mn %(Cr+Mo+V) %(Ni+Cu)
+

E~=%C + +
c™” 5 15

Stal med E-=0,35 och lagre &r vanligen svetsbara
utan nagra problem vid normala platdimensioner.
For mer hoglegerade stél och tjockare plét krévs
en hogre arbetstemperatur for att minska
kylhastigheten. Den hdgre temperaturen tillater
ocksa avledning av vatet.

For att bestamma forhojd arbetstemperatur, se EN
1011-2:2001 eller tillverkarens rekommendationer.
Om platarnas E-varde och varmetillforseln &r
kand anger dessa standarder om foérhojd arbets-
temperatur ar nddvandig.

Krympspéanningar kan inte undvikas vid svetsning
eftersom stél utvidgar sig nar det varms. Ratt
planering av svetsningen och varmebehandling
kan reducera spanningarna avsevart.

Véte kan komma fran fukt i omgivningarna och/
eller fran fukt i elektrodholjet. Fukten delas upp i
syre och véte i ljusbagen. Under avsvalning har
vétet har en stark tendens att vandra in i de harda
faserna i metallen och orsaka kallsprickning.
Anvand torra basiska elektroder nar det finns risk
for kallsprickning vid MMA svetsning (VacPac).
Tank pa risken for kondens pa elektroden.

INFORMATION ﬁ
KALLSPRICKOR - VATESPRICKOR ==

Svetsning vid laga temperaturer

Svetsning mot Vvat eller frostbelagd yta far inte
forekomma. Vid svetsning vid laga temperaturer
(<5°C) sker en hastig svalning vilket i material som
ar héardningsbenagna ger upphov till harda och
sproda zoner och déarmed minskad seghet och
risk for vatesprickor. Lokal upptorkning och/eller
varmning av svetsfogen skall tillampas.

Svetsning av olegerat - mot laglegerat stal

Vid svetsning av laglegerat hoghalifast stal mot
olegerat &r det inte valet mellan olegerad resp.
laglegerad artliknande elektrod som &r avgorande.
Det som ar avgorande ar det laglegerade stalets
svetsbarhet. Ett villkor &r dock att svetsgodset
skall innehalla s lite vate som majligt, exempelvis
H5 enligt EN klassning. Oavsett elektrodval
skall den laglegerade sidan forvdarmas och ha
samma arbetstemperatur som erfodras vid
svetsning av det laglegerade stalet mot sig
sjalv.

Svetsning av olegerat/laglegerat stal
mot rostfritt stal

Svetsningen utféres med s.k "6verlegerat” tillsats-
material, se kapitel "Tillsatsmaterial for artskilda
metaller” och sidan 361.

Under inga omsténdigheter far olegerat eller
laglegerat tillsatsmaterial anvandas.
Svetsning av olegerat/laglegerat stal
mot gjutjarn

Svetsningen utféres med “ren nickel” eller "nickel-
jarn” tillsatsmaterial, se kapitel "Tillsatsmaterial for
gjutjarn” och sidan 361.

Avspéanningsglédgning
Avspanningsglédgning bor tillldmpas i féliande tre
fall.

1. Da konstruktionen skall maskinbearbetas
efter svetsning.

2. Om risk for spanningskorrosion foreligger.

Fore varmférzinkning av konstruktioner som-
kommer att utsattas for dynamisk belastning.

For korrekt avspanningsglédgning rekommend-
eras att folja vrmebehandlingsdata i normer eller
staltillverkarens rekommendationer.
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INFORMATION ﬁ
MANUELL METALLBAGSVETSNING (MMA), HOLJETYPER M.M ==

Elektroder i denna katalog &r uppdelade i grupper
efter den typ av legering som skall svetsas. For
varje stalkvalite finns darfor ofta ett stort antal
typer av elektroder att valja som alla ger liknande
svetsgods, men har olika hdljen, svetsningsegen-
skaper, svetshastighet och svetsgodskvalitet. Det
stora urvalet gér det mgjligt att vélja en elektrod
som ger ratt svetsgodskvalitet till lagsta kostnad.

Vid val av en elektrod ar grundregeln att vélja

en som ger en svetsgodskvalitet som ar lika bra
eller battre &n basmaterialet och, om sé kravs, ar
godkand for grundmaterialet i fraga.

Svetslaget och typen av fog &r andra faktorer
som paverkar valet av elektrod, eftersom olika
elektroder har olika egenskaper i olika svetslage
och typer av fogar.

Rutilelektroder

Exempelvis: OK Femax 33.XX-serien, OK 43.32,
46.00 och 46.16.

Rutilelektroderna k&nnetecknas av mycket bra
svetsningsegenskaper i horisontallage. De éar latta
att tdnda och &tertéanda. Rutilelektroderna ar
mindre bendgna att ta upp fukt frdn omgivningen
vilket medfér en relativ sékerhet mot porbildning i
svetsgodset. De ger dock i forhallande till basiska
elektroder ett orenare svetsgods vilket leder till
négot sémre slagseghet och forlangning.
Svetsgodsets hdgre halt av vate kan i ogynnsam-
ma fall och speciellt i stélkvaliteter med lite hdgre
héllfasthet leda till s.k. hydrogenforsprédning. Av
denna anledning s& rekommenderas inte
rutilelektroder for svetsning av stal med en
nominell héllfasthet hogre an 300 MPa. Material-
transporten i ljusbagen sker i mindre droppar an
hos basiska elektroder. Rutilelektroderna ar darfor
mer varmsvetsande vilket begransar svetsning

i vertikallage. Det finns dock rutilelektroder som
lampar sig for vertikalsvetsning, (OK 43.32, 46.00
och 46.16)

Basiska elektroder

Exempelvis: OK 48.XX och 53.XX-serien,
OK 55.00, 27P, 35, och alla laglegerade férutom
OK Femax 38.68 och OK 74.79.

Svetsgodset fran basiska elektroder har lag
vétehalt och laga halter av fororeningar. Detta
medfor att basiska elektroder ofta anvands vid
svetsning av hogt pakanda konstruktioner och

alltid da det finns krav pa hog slagseghet vid
laga temperaturer. Basiska elektroder &r mindre
benégna att ge upphov till sdval varmsprickor och
kallsprickor jamfért med andra elektrodtyper. De
basiska elektrodernas éverldgsenhet i detta
avseende visar sig vid svetsning av mangan-
legerade konstruktionsstal, stal i tryckkérl och
fartygsplat med en nominell draghélifasthet pa
355-530 MPa. Ju hogre hardbarhet det svetsade
stélet har, desto storre ar behovet att anvanda
basiska elektroder och desto viktigare &r en lag
fukthalt i elektrodhdljet. Materialtransporten i
liusbagen sker i form av relativt stora droppar
vilket medfdr att de basiska elektroderna svetsar
négot kallare och med mindre uppsméaltning av
grundmaterialet an rutila elektroder. Detta medfér
att de basiska elektroderna ar lattsvetsade i alla
svetslagen, speciellt i vertikal och underupplage.

Zirkonbasiska elektroder
Exempelvis: OK Femax 38.65 och 38.95.

Dessa elektroder har de hogsta insvetstalen.
Exempelvis s ar insvetstalet for OK Femax 38.95
hela 13,3 kg/h med @ 6 mm elektrod.
Hogeffektiva zirkonbasiska elektroder kan
anvandas for svetsning av samma stélsorter som
olegerade basiska elektroder. Zirkonbasiska
elektroder lampar sig for stumsvetsning och
kélsvetsning i horisontallage.

Rutilsura elektroder
Se OK Femax 39.50.
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MIG/MAG - Svetsning med skyddsgas

Elektroden och fogytorna skall vara rena. Detta
ar sarskilt viktigt vid svetsning av aluminium och
aluminiumlegeringar. Tank pa risken for kondens
pa elektroden och fogytorna. De skyddsgaser
som anvands maste vara tillrackligt rena for att
ldmpa sig for svetsning. Fukt i gasen kan orsaka
porer i svetsgodset.

Skyddsgaser for olegerade och lag-
legerade stal

Koldioxid, CO,, ar den billigaste och mest
anvanda gasen, och ger i de flesta fall
tillfredsstallande svetsar i bade olegerade och
l&glegerade stal.

Blandgaser, av vilka de vanligaste bestér av 80%
Ar + 20% COg, &r dyrare &n ren CO. men ger en
mjukare ljusbége, lugnare svetsning, snyggare
svetsstrangar och mindre stéank. Trots sitt hogre
pris anvands den darfor ofta for svetsning av
tunnplat (t= 0,8-1,5 mm) vilken &r svérare att
svetsa med ren COs.

Ytterligare en férdel med blandgas jamfort med
CO:; &r att den ofta ger hdgre slagseghet hos
svetsgodset. Av detta skél rekommenderas ofta
blandgas for svetsning av laglegerade stél, t.ex.
kryphélifasta stal, &ven i tjocklekar stérre an 1,5
mm. Blandgaser av 80/20-typen dér mindre rent
argon anvands finns ocksa. Dessa gaser ar
billigare &n de som &r baserade pé ren argon, och
kan ofta anvandas med lika bra resultat.

En nackdel med argon/CO.-blandningar jamfort
med ren CO:; &r att de leder till 6kad ozonbildning.
En annan nackdel nar blandningen anvands &r att
svetspistolens stromlastkapacitet reduceras med
ca 30% jamfort med svetsning med COs.

Skyddsgaser for rostfria och varmebe-
stindiga stal

Argon innehéllande 1% syre anvands normalt for
svetsning av rostfria och varmebesténdiga stal,
men argon innehéllande 2% O; eller 5% O: finns
ocksa. Dessa ger ett ndgot varmare sméaltbad.

En skyddsgas som innehéller 98% argon + 2%
CO: har vunnit anvandning fér MAG svetsning av
rostfritt stal. Den kan ofta ersatta argon/helium-
blandningar som anvands for att underlatta vid vid
svetsning av tjock rostfri stalplat, och kan mycket
ofta ersatta argon/syreblandningar.

INFORMATION ﬁ
GASMETALLBAGSVETSNING (MIG/MAG), GASTYPER M.M ==

Kortbage eller spraybage

De elektroder for skyddsgassvetsning som raknas
upp har lampar sig for kortbagsvetsning i de
minsta diametrarna och for spraybagsvetsning i
diametrar fran 1,2 - 2,4 mm.

Kortbagsvetsning (svetsning med kortslutande
droppdvergang) kan utforas i alla positioner och ar
den basta processen for svetsning av plat mellan
0,8-3 mm i tjocklek.

Spraybagsvetsning (svetsning med éverforing av
fria, finférdelade droppar) utférs med hogre
strommar och spénningar &n kortbagsvetsning och
ar darfor i allménhet snabbare och mer ekonomisk
an kortbagsvetsning for pléttjocklekar dver 2-3
mm. Metoden anvands endast for svetsning i
horisontella eller horisontella/vertikala positioner.
Gasforbrukningen ar 6-10 liter/min. for
kortbagsvetsning och 12-20 liter/min. for spray-
bagsvetsning. Ju hogre svetsstrommen &r, desto
hogre gasflode kravs.

Férkortningar

MIG = metal inert gas = metallbagsvetsning i en
atmosfar bestéende av en inert gas, exempelvis
argon.

MAG = metal active gas = metallbagsvetsning i
en atmosfér bestdende av en aktiv gas, vanligen
koldioxid eller en blandning mellan inert och aktiv
gas.
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INFORMATION ﬁ
PULVERBAGSVETSNING (UP) P

Allmanna rekommendationer for
pulverbagsvetsning

1. Svetspulvret maste vara torrt.
Agglomererade svetspulver skall skyddas
frén fuktupptagning.

| tropiska, fuktiga omraden rekommenderas
omtorkning av svetspulver vid en temperatur
av 250-350°C fére anvéandning. Overblivet
svetspulver i svetsmaskinens behéllare bor
avlagsnas och forvaras i torrskap och inte
lamnas i den Oppna behallaren Gver natten.

Under transport av svetspulver bdr maximalt
tva pallar staplas ovanpa varandra for att
forhindra att kornen krossas. Detta géller 25
kg séckarna.

2. Smaltytorna och platen i anslutning till fogen
skall vara rena och torra. Ju renare fogen
ar, desto storre &r maojligheten att fa en
tilifredsstallande svets. Rost, glodskal, farg,
olja och rester fran skérning eller slipning kan
paverka svetsgodsets kvalitet negativt. Ju fler
féroreningar pa fogytorna, desto storre risk
att for diskontinuiteter i svetsgodset.

3. Bégspanningen skall vara konstant. Okad
bagspanning resulterar i hdgre pulver-
forbrukning. Om svetspulvret innehaller
legerande element kommer méangden som
Overfors till svetsgodset att Oka vartefter
bagspanningen okar.

4. lallmanhet ger flerstrngs-svetsar med
mattliga svetsstrommar béattre mekaniska
egenskaper an en- eller tvastrangs-svetsar
som utférs med hogre strommar vid samma
plattjocklek.

OBS. De kemiska analyser som anges i denna
katalog géller svetsmetallbelaggningar gjorda

med DC+ 580 A, 29 V, 33 m/h, utom for OK Flux
10.92, dar DC+ 420 A, 27 V och 30 m/h (trad @ 4
mm), och fér OK Flux 10.90 dar DC+ 300 A, 30V,
24 m/h anvéants, (trad @ 2,4 mm).

De mekaniska egenskaperna har uppmatts under
de svetsbetingelser som anges i EN 756 (dvs.
samma svetsdata som i EN 760).

Andra svetsdata kan resultera i svetsgodsanalyser
och mekaniska egenskaper som avviker fran de
som anges i katalogen.

548 esab.se



INFORMATION ﬁ
REKOMMENDATIONER VID HARDSVETSNING OCH UNDERHALL ==

Vilj ratt OK elektrod, svetstrad och Att tinka pa:
svetspulver for blandskarvar,

pasvetsning och reparationer 1. Typ av slitage, Abrasivt slitage, abrasivt

slitage under tryck, metall mot metall, slag
Rekommendationer fér ratt val av elektroder for och kavitatation.

svetsning av olika material ges i figurerna pa
sidan 365.

Det som bor beaktas vid val av elektrod, svetstrad
eller svetspulver for pasvetsning och reparation-

och underhéllsvetsning sammanfattas i féljande 4. Behovs buffertlager?
riktlinjer.

Driftférhallande, varmt, kallt, korrosiv miljo?

3. Vad har grundmaterialet for kemisk
sammansattning?

Vilken legering 6nskas i svetsgodset?
En klassificering av svetsgodsets besténdighet mot

i ) > ot Behdvs forvarmning och kan objektet
olika typer av arbetsbetingelser aterfinns i tabell

. e Lo . . N forvarmas?
18, sidan 539 Driftférhallandena for ett foremal o -
som skall repareras &r ofta kanda. Tabellen ger 7. Forvilka av de tilampliga svetsprocesserna
information om lampliga elektroder och olika typer finns lampligt tillsatsmaterial?
av angrepp som maste tas med i berakningen. 8.  Skall objektet maskinbearbetas?
De rekommenderade OK-elektroderna, svet- ESAB har tagit fram en speciell handbok fér
strédarna och svetspulvren for nagra av de vanli- reparations- och underhalissvetsning som kan
gaste foremalen for pasvetsning och underhallss- bestallas frin ESAB Sverige AB.

vetsning aterfinns i tabell 19, sidan 540. )
"Handbok fér reparations- och

underhallssvetsning” Best.nr XA00086810
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER ﬁ
KODIFIERING ENLIGT ELEKTROD OCH PULVER/ELEKTRODNORMER ===

Klassificeringen av tillsatsmaterial refererar till
standarder, och nér ett tillsatsmaterial klassificeras
anges dess typ, egenskaper och tillampningsom-
rade. Tillverkaren verifierar ratt klassificering av en
produkt genom intern provning. Siffrorna som in-
gar i klass-beteckningarna kan ha olika betydelse
i olika sammanhang. Kraven for uppnaelse av en
kvalitetssiffra kan vara olika hos olika séllskap. Se
under elektrodklass pa respektive produkt.

Elektrodklass och anvandningsomrade
for tillsatsmaterial enligt
klassificerings-séllskapens regler

P& katalogbladen star angivet i vilka klasser de
olika elektroderna eller elektrod/svetspulverkombi-
nation &r godkénnda av de olka klassifiseringssall-
skapen. Klassbeteckningarna &r i regel samman-
satta av en siffra som anger kvalitetsklassen, och
en eller flera bokst&ver som anger vilken svets-
metod, hallfasthetsklass eller svetsteknik som
godkéannandet omfattar. Kodifiering enligt elektrod
och flux/elektrodnormer.

Godkannande

Fartygségare och deldgare i offshorebolag kraver
att tillsatsmaterial for svetsning ar godkanda i
enlighet med klassningssallskapens regler.
Kunder kraver ocksa godkénnande i enlighet med
nationella eller internationella standarder for
pannor och tryckkarl, t.ex. SS-EN, CSA, DIN, med
verifiering fran en auktoriserad kontrollmyndighet
som t.ex. Statens Provningsanstalt (SP), Cana-
dian Welding Bureau (CWB) eller TUV. Godkénda
svetsprodukter infors i "List of Approved Welding
Consumables” som distribueras arligen av klass-
ningsséllskapen och andra institutioner.

Olegerade och laglegerade stal

Tillsatsmaterial delas in i tre kategorier pa basis av
draghalifasthetsnivan:

Stal med normal hallfasthet: indikeras med
siffrorna 1, 2 eller 3 (séledes indikerar 3 3M att
elektroden kan anvandas for stal med en lagsta
stréckgrans (ReH) pa 305 och en draghéllfasthet
pa 400-560 MPa.

Hoghallfast stal: indikeras med 2Y, 3Y, 4Y, 5Y
(ReH min, 375 och Rm 490-660 MPa) och 2Y40,
3Y40, 4Y40 (ReH min 400 och Rm 510-690 MPa).

Extra hoghallfast stal: indikeras med 3Y42,
4Y42, 5Y42 upp till 5YB9 osv. for stél av olika

hallfasthetskategorier, dar numren for 42-69 sym-
boliserar en strackgrans i MPa som indikerar att
elektroderna kan anvéandas for extra htghallfasta
stal.

Varje stélkategori &r indelad i tre till fem seghet-
snivaer som representeras av den forsta siffran
graden (1, 2, 3, 4 eller 5).

-1 lampligt for klass A-stél (slagprovat vid 20°C)

-2 lampligt for klass A-, B- och C-stél
(slagprovat vid 0°C)

-3 lampligt for klass A-, B-, C- och D-stél
(slagprovat vid -20°C)

-4 lampligt for klass A-, B-, C-, D- och E-stél
(slagprovat vid -40°C)

-5 lampligt for klass A-, B-, C-, D-, E- och F-stél
(slagprovat vid -60°C)

Rostfria stal och andra héglegerade stal

Rostfria stélsorter for vilka tillsatsmaterial &r god-
kanda indikeras med avseende pa en eller flera av
de rostfria staltyperna: 304L, 316L, 309 osv.

Forkortningen SS/CMn indikerar godkénnande
for svetsning av nagon av de austenitiska rostfria
staltyperna till nagot av de normalhélifasta eller
hoghaéllfasta fartygsstalen. Dup/CMn indikerar
godkannande for svetsning av nagot av duplex-
typerna av rostfritt stal till nagot av de normalhall-
fasta eller hoghallfasta fartygsstalen. Det beskrivna
systemet for gradering av tillsatsmaterial i enlighet
med klassningssallskapens regler andras vartefter
som nya stal dyker upp pa marknaden, och ibland
gors andringar i godkannandeklasserna som kan
innebara att handboken inte ar helt aktuell. For

att vara séker pa att aktuell information anvands,
begér den senaste utgavan av "List of Approved
Comsumables” och godkénnandecertifikat fran
den senaste arliga provningen.

Bokstavsbeteckningar for tillsatsmaterial

T  Godkand for tvalagersvetsning, d.v.s
svetsning med en strang fran vardera sidan

Godkand for flerlagersvetsning av stumfogar,
svetsen fardigstélls med fler strangar an tva

S  Halvautomatisk svetsning (American Bureau
of shipping, Bureau Veritas)

H5, H10, H15  Hydrogeninnehéll angivet i antal
ml per 100 g svetsgods, H5= Max 5 ml/100 g

DP Djup intrdngning
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Sidnummer
Indelning av tillsatsmaterial 552
SS-EN ISO 2560 Belagda elektroder for olegerat och finkornsstél 553
SS-EN ISO 18275 Belagda elektroder for hoghalifasta stal 554
SS-EN ISO 3580 Belagda elektroder for varmhalifasta stél 555
SS-EN ISO 3581 Belagda elektroder for rostfria och varmebestandiga stal 556
SS-EN ISO 14341 Solidtrad for olegerat och finkornstal 557
SS-EN ISO 16834 Solidtrad fér hoghalifasta stal 558
SS-EN ISO 21952 Solidtrad fér varmhallfasta stal 559
SS-EN ISO 14343 Solidtrad fér rostfria och varmebestandiga stal 560
SS-EN ISO 17632 Rortrad for olegerat och finkornstal 561
SS-EN ISO 18276 Roértrad for hoghalifasta stal 562
SS-EN ISO 17634 Roértrad for varmhalifasta stal 563
SS-EN ISO 17633 Rortrad for rostfria stal 564
SS-EN ISO 14171 Trad och band for svetsning av olegerat/finkornstal med pulverbagsvetsning | 565
SS-EN ISO 26304 Trad och band for svetsning av hdghalifasta stal med pulverbagsvetsning 567
SS-EN ISO 14174 Flux for pulverbagsvetsning 568
SS-EN ISO 24598 Solidtrad och rortrad for varmhalifasta stal med pulverbégsvetsning 569
SS-EN ISO 14172 Belagda elektroder for nickel 570
SS-EN ISO 636 Solidtrad TIG for olegerat och finkornstal 572
SS-EN ISO 18273 Trad for svetsning av Aluminium med MIG/MAG och TIG 573
SS-EN ISO 18274 Trad och band for svetsning av nickel och nickellegeringar med MIG/MAG, 574
TIG och pulverb&gsvetsning
SS-EN ISO 24373 Trad for svetsning av koppar och kopparlegeringar med MIG/MAG, TIG och 575
pulverbgsvetsning
SS-EN ISO 24034 Trad for svetsning av titan med MIG/MAG, TIG och pulverbagsvetsning 576
SS-EN ISO 14175 Standard for skyddsgas 577
SFA/AWS A5.4 Belagda elektroder for rostfria och varmebestandiga stal 578
SFA/AWS A5.9 Solidtrad, rértrad och bandelektrod for rostfria och varmebesténdiga stal 579
SFA/AWS A5.14 Solidtrad och bandelektrod for nickel och nickellegeringar 579
SFA/AWS A5.17 Flux for svetsning av olegerat/finkornstal med pulverbagsvetsning 580
SFA/AWS A5.23 Flux for svetsning av laglegerat stal med pulverbagsvetsning 581
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER ﬁ
INDELNING AV TILLSATSMATERIAL ==

Metod 111 131,135 141 121,122 114,136,138 | 311

MMA MIG/MAG TIG Pulverbagssvets MAG Gassvetsning
Tillsats- Belagd Solidtrad Solidtrdd | Trdd/Band | Flux Rorelektrod | Solidtrad
material elektrod
Olegerat & SS-ENISO  |SS-ENISO SS-ENISO |SSENISO SS-ENISO  |SS-ENISO SS-EN 12537
finkornstal 2560 14341 636 14171 14174 17632 (ISO saknas)
Hoghadllifasta |SS-ENISO |SS-ENISO |SS-ENISO | SS-ENISO SS-ENISO  |SS-ENISO -

18275 16834 16834 26304 14174 18276
Varmhélifasta |SS-ENISO | SS-ENISO |SS-ENISO | SS-ENISO SS-ENISO  |SS-ENISO SS-EN 12536

3580 21952 21952 24598 14174 17634 (ISO saknas)
Rostfria & SS-ENISO |SS-ENISO |SS-ENISO |SS-ENISO SS-ENISO |SS-ENISO —
varmebest- 3581 14343 14343 14343 14174 17633
andiga
Nickel & SS-ENISO | SS-ENISO SS-ENISO | SS-ENISO SS-ENISO | SS-ENISO —
nickellege- 14172 18274 18274 18274 14174 12153
ringar
Koppar & — SS-ENISO | SS-ENISO | — — — —
koppar- 24373 24373
legeringar
Aluminium — SS-EN ISO SS-ENISO | — - - -

18273 18273

Gjutjarn SS-ENISO |SS-ENISO |SS-ENISO | — —

1071 1071 1071
Titan - SS-ENISO SS-ENISO | — - - —

24034 24034

Hardpa- — — — — — —
svetsning
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER

SS-EN ISO 2560
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SS-EN ISO 2560: Belagda elektroder for olegerat och finkornsstal

Obligatorisk del Frivillig del

E 46 3 1Ni B 5 4 H5

Belagd elektrod T T T J A T T

Beteckning fér héllfasthet och forlangning Beteckning av vétetal helsvetsgods
Beteckning | Min. Strack- Brottgrans, Forlangning, Beteckning Vatetal (ml/100 g tillsatsmtrl)
grans, N/mm? %
N/mm? H5 5
H 10 10
35 355 440-570 22 H15 15
38 380 470-600 20
42 420 500-640 20
- 46 460 530-680 20 Beteckning for svetsldgen
50 500 560-720 18
Svetslégen i enlighet med ISO 6947.
1: PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
2: PA, PB, PC, PD, PE, PF
| 3 PAPB
. . . 4: PA
Beteckning for slagseghet for helsvetsgods 5: PA PB. PG
Beteckning | Temp °C fér min 47 J av slagseghet
z inga krav
A +20
0 0
2 20 Beteckning for svetsgodsutbyte & stromart
i 28 Beteckning Utbyte % Stromart
5 -50 1 <105 AC + DC
6 -60 2 <105 DC
3 >1056 <125 | AC+DC
Beteckning fér kemisk sammanséttning hos 4 >105 <125 be
helsvetsgods —15 >1256 <160 | AC+DC
Beteckning Kemisk sammansattning % 6 >125 <160 Be
- 7 >160 AC +DC
e it b 8 >160 DC
ingen 2.0 - -
Mo 1.4 0.3-0.6 -
MnMo 1.4-2.0 0.3-0.6 -
1N 1.4 - 0.6-1.2 Beteckning for héljetyp
2Ni 1.4 - 1.8-2.6 "
3N 1.4 - 2638 A Surt holie
Mn1Ni 1.4-2.0 - 0.6-1.2 C Cellulosa holie
Mn2Ni 1.4-2.0 1.2-2.6 1.2-2.6
. ] g R Rutilt holie
1NiMo 1.4 0.3-0.6 0.6-1.2 RC Rutii-cellulosa holle
Z Annan éverenskommen sammanséttning RA Rutil-surt hélie
RB Rutil-basiskt hdlie
RR Tjockt rutilt holie
B Basiskt holie
Z Annan éverenskommen sammansattning

esab.se 553



TILLSATSMATERIALSTANDARDER

SS-EN ISO 18275
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SS-EN ISO 18275: Belagda elektroder for hoghalifasta stal

Obligatorisk del Frivillig del

E 55 4 MnMo B 3 2 H5

Belagd elektrod T T L 7? T T T

Beteckning for hélifasthet & férldngning Beteckning av vétetal helsvetsgods
Beteckning | Min. Stréck- | Brottgréns, | Forlangning, Beteckning | Vatetal (ml/100 g tillsatsmtri)
gréns, N/mm? %
N/mm? H5 5
H 10 10
55 550 610-780 18 H15 15
62 620 690-890 18
69 690 760-960 17
=79 790 880-1080 | 16
89 890 980-1180 | 15 Beteckning for svetsldgen
Svetslagen i enlighet med ISO 6947.
Beteckning for slagseghet for helsvetsgods 1: PA, PB, PG, PD, PE, PF, PG
2: PA, PB, PC, PD, PE, PF
Beteckning | Temp °C fér min 47 J av slagseghet L3 PAPB
. 4: PA
z no requirements
A 420 5: PA, PB, PG
0 0
2 -20
3 -30
4 -40 Beteckning for svetsgodsutbyte & stromart
2 :28 — Beteckning Utbyte % Strémart
7 -70 1 <105 AC +DC
8 -80 2 <105 DC
3 >105 <125 | AC+DC
4 1 <12 D
Beteckning for kemisk sammansittning hos >105 ° C
helsvetsgods —1 5 >1256 <160 | AC+DC
6 >125 <160 | DC
Beteckning Kemisk sammanséttning %
7 >160 AC + DC
Mn Ni Cr Mo 8 >160 DC
MnMo 14-20 | - - 0.3-0.6
Mn1Ni 14-20 06-12 | - -
1NiMo 1.4 0.6-1.2 | - 0.3-0.6 | Beteckning for hdljetyp
1.5NiMo 1.4 1.2-18 | - 0.3-0.6 -
2NiMo 1.4 1.8-26 | - 0.3-0.6 A Surt hdlie
Mn1NiMo 14-20 06-12 | - 0.3-0.6 "
llulosa hol|
Mn2NiMo | 14-20 | 1.826 | - 0.3-06 c Celllosa hdje
Mn2NCMo | 1.4-20 | 1.8-26 | 0.3-0.6 | 0.3-0.6 R Rutilt holie
Mn2NiiCMo | 1.4-20 | 1.8-26 | 0.6-1.0 | 0.3-0.6 RC Rutil-cellulosa hdlie
A i K - —— RA Rutil-surt holie
Z nnan Gverenskommen sammanséttning RB Ruti-basiskt hélje
RR Tjockt rutilt holie
B Basiskt holie
VA Annan 6verenskommen sammanséttning
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SS-EN ISO 3580: Belagda elektroder fér varmhalifasta stal

Obligatorisk del Frivillig del

E CrMo1 B 4 4 H5

Belagd elektrod T A A T
Beteckning for holjetyp
Beteckning av vétetal helsvetsgods
A Surt holie - -
Beteckning Vatetal (ml/100 g tillsatsmtrl)
C Cellulosa hdlie
H5 5
R Rutilt hélie H10 10
RC Rutil-cellulosa hdlie H15 15
RA Rutil-surt hdlie
RB Rutil-basiskt hélie L
RR Tjockt rutilt holie . . .
Beteckning for svetsldgen
B Basiskt holje Svetsldgen i enlighet med ISO 6947.
Z Annan dverenskommen sammanséttning
1: PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
. . . | 22PA, PB, PC, PD, PE, PF
Beteckning for svetsgodsutbyte & strémart 3:PA, PB
Beteckning Utbyte % Strémart 4:PA
5: PA, PB, PG
1 <105 AC + DC
2 <105 DC
3 >1056 <125 | AC+DC
4 >106 <1256 | DC
5 >125 <160 | AC+DC —
6 >1256 <160 | DC
7 >160 AC + DC
8 >160 DC
Beteckning for kemisk sammanséttning hos helsvetsgods
Beteckning Kemisk sammansattning %
© Si Mn Cr Mo vV Ovrigt
| Mo <0,1 <08 04-15 - 04-0,7 - -
MoV 0,03-0,12 <08 04-15 0,3-0,6 08-12 0,25-0,6 -
CrMo0,5 0,05-0,12 <08 04-15 0,4-0,65 0,4-0,65 - -
CrMo1 0,05-0,12 <08 04-15 09-14 0,45-0,7 - -
CrMo1L <0,05 <08 04-15 09-14 0,45-0,7 - -
CrMoV1 0,05-0,15 <08 04-15 09-13 09-13 0,1-0,35 -
CrMo2 0,05-0,12 <08 04-03 2-26 09-13 - -
CrMo2L <0,05 <08 04-03 2-26 09-13 - -
CrMo5 0,03-0,12 <08 04-15 4-6 04-07 - -
CrMo9 0,03-0,12 <08 04-03 8-10 09-12 <0,15 Ni: < 1,0
CrMo91 0,06 -0,12 <0,6 04-15 8-10,5 08-12 0,15-0,3 Ni: 0,4 - 1
Nb: 0,03 - 0,1
N: 0,02 - 0,07
CrMoWV12 | 0,15-0,22 <08 04-13 10-12 08-12 02-04 Ni:<0,8
W:0,4-0,6
z Annan dverenskommen sammanséattning
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER

SS-EN ISO 3581
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SS-EN ISO 3581: Belagda elektroder for rostfria och virmebesténdiga stal

Obligatorisk del Frivillig del

E 13 4 B 3

IS

Belagd elektrod T A T T
Beteckning for svetsgodsutbyte & stromart Beteckning for svetslagen
e Utbyte % Strémart Svetslagen i enlighet med ISO 6947.
1: PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
! <105 AC+DC 2: PA, PB, PC, PD, PE, PF
2 <105 DC 3: PA, PB L
3 >105 <125 | AC+DC 4:PA
4 >105 <125 | DC 5: PA, PB, PG
5 >125 <160 | AC+DC
6 >125 <160 | DC . N
Beteckning for holjetyp
g j 28 ég +he A Surt holie
B Basiskt hdlie
Kemisk sammanséattning hos helsvetsgods (extrakt)
Beteckning Kemisk sammanséttning' %
C si [Mn cr |Ni Mo | Ovrigt
Martensit/ferrit
13 0,15 1,0 1,0 12,0-15,0 - - -
134 0,05 1,0 1,0 11,0-14,0 3,0-5,0 0,4-1,0 -
17 0,12 1,0 1,0 16,0-19,0 - - -
Austenit
199L 0,03 0,65 1,0-2,5 19,0-21,0 9,0-11,0 - -
199Nb 0,08 0,65 1,0-2,5 19,0-21,0 9,0-11,0 - Nb: 10xC-1,0
19123L 0,03 0,65 1,0-2,5 18,0-20,0 11,0-14,0 2,5-3,0 -
119123 Nb 0,08 0,65 1,025 18,0-20,0 11,0-14,0 2,5-3,0 Nb: 10xC-1,0
Austenit/ferrit (duplex)
2293NL 0,03 1,0 2,5 21,0-24,0 7,0-10,0 2,5-4,0 N: 0,10-0,20
2572L 0,03 1,0 2,5 24,0-27,0 6,0-8,0 1,5-2,5 -
2593CuNL 0,03 10 2,5 24,0-27,0 8,0-11,0 2,5-4,0 N: 0,10-0,20
Ren Austenit
18153 1L 0,03 1,0 1,0-4,0 17,0-20,0 13,0-16,0 2,5-4,0 -
18165NL 0,03 1,0 1,0-4,0 17,0-20,0 16,0-19,0 3,5-5,0 N: 0,10-0,20
20255 CuL 0,03 1,0 1,0-5,0 19,0-22,0 24,0-27,0 4,0-6,0 Cu: 1,0-2,0
25222NL 0,03 1,0 3,5-6,5 24,0-27,0 21,0-24,0 1,5-3,0 N: 0,10-0,20
27314CuL 0,03 1,0 1,0-3,0 26,0-29,0 30,0-33,0 3,0-45 Cu:0,7-1,5
Overlegerat
188 Mn 02 1,2 5,0-8,0 17,0-20,0 7,0-10,0 - -
20103 0,12 1,0 1,0-2,5 18,0-21,0 8,0-12,0 1,5-3,5 -
2312L 0,03 0,65 1,0-2,5 22,0-25,0 11,0-14,0 - -
23 12 Nb 0,08 1,0 1,0-2,5 22,0-25,0 11,0-14,0 - Nb: 10xC-1,0
299 0,15 1,0 1,025 28,0-32,0 8,0-12,0 - -
Var andi
1682 0,10 1,0 1,0-2,5 14,5-16,5 7,56-9,5 1,0-2,5 -
199H 0,04-0,08 1,0 1,0-2,5 18,0-21,0 9,0-11,0 - -
2212 H 0,04-0,15 2,0 1,0-2,5 21,0-24,0 11,0-14,0 - -
254 0,15 2,0 1,0-2,5 24,0-27,0 4,0-6,0 - -
2520 0,08-0,15 2,0 1,0-2,5 24,0-27,0 18,0-22,0 - -
1836 H 0,18-0,25 0,40-2,00 1,0-2,5 15,0-19,0 33,0-37,0 - -
1 - Max vérden.

556 esab.se



TILLSATSMATERIALSTANDARDER ﬁ

SS-EN ISO 14341: Solidtrad fér olegerat och finkornstal

G 46 3 M G3Si1

Solidtrad T j T

Beteckning for hallfasthet och forlangning Beteckning for skyddsgas
Beteckning | Min. Strack- | Brottgrans = Férléngning SS-EN ISO 14175 beteckning
a N/mm? %
%r/?:;z mm ° M Blandgas M2
35 355 440-570 | 22 c o,
38 380 470-600 20 N Ingen
42 420 500-640 20
46 460 530-680 20
50 500 560-720 18 Beteckning for slagseghet for helsvetsgods
Beteckning | Temperatur °C for min 47J av slagseghet
z inga krav
A +20
0 0
2 -20
3 -30
4 -40
5 -50
6 -60
Beteckning for kemisk sammanséttning hos trad
Beteckning Kemisk sammansattning' %
C Si Mn Ni Mo Al Ti-Zr
G2Si 0,06-0,14 0,50-0,80 | 0,90-1,30 0,15 0,15 0,02 0,15
G3Si1 0,06-0,14 0,70-1,00 1,30-1,60 0,15 0,15 0,02 0,15
G4Si1 0,06-0,14 0,80-1,20 1,60-1,90 0,15 0,15 0,02 0,15
G38Si2 0,06-0,14 1,00-1,30 1,30-1,60 0,15 0,15 0,02 0,15
G2Ti 0,04-0,14 0,40-0,80 | 0,90-1,40 0,15 0,15 0,05-0,20 0,05-0,25 -
G3Nit 0,06-0,14 0,50-0,90 1,00-1,60 0,80-1,50 0,15 0,02 0,15
G2Ni2 0,06-0,14 0,40-0,80 | 0,80-1,40 2,10-2,70 0,15 0,02 0,15
G2Mo 0,08-0,12 0,30-0,70 | 0,90-1,30 0,15 0,40-0,60 0,02 0,15
G4Mo 0,06-0,14 0,50-0,80 1,70-2,10 0,15 0,40-0,60 0,02 0,15
G2Al 0,08-0,14 0,30-0,50 | 0,90-1,30 0,15 0,15 0,35-0,75 0,15
0 Annan ¢verenskommen sammanséattning

1 - Max vérden.

esab.se 557



TILLSATSMATERIALSTANDARDER

SS-EN ISO 16834

Y 4
ESAB *
A

SS-EN ISO 16834: Solidtrad for hoghalifasta stal

G 62 6 M Mn3Ni1Mo

A A A j T

G | Solidtrad ] Beteckning for skyddsgas
Solidtrad TIG SS-EN ISO 14175 beteckning
M Blandgas M2
C CO,
Beteckning fér héllfasthet och férldngning N Ingen
Beteckning | Min. Strack- | Brottgrans = Forléngning
ﬁ:/?:;z ¥ % Beteckning for slagseghet for helsvetsgods

Beteckning | Temperatur °C for min 47J av slagseghet
55 550 640-820 18
62 620 700-890 18 Z inga krav
69 690 770-940 17 A +20
79 790 880-1080 | 16 0 0
89 890 940-1180 | 15 2 -20

3 -30

4 -40

5 -50

6 -60

Beteckning for kemisk sammanséttning hos trad
Beteckning Kemisk sammansattning' %
(6 Si Mn Cr Ni Mo Cu Ovrigt
Mn3NiCrMo 0,14 0,60-0,80 | 1,30-1,80 | 0,40-0,65 | 0,50-0,65 | 0,15-0,30 | 0,30 0,25
Mn3Ni1CrMo 0,12 0,40-0,70 | 1,30-1,80 | 0,20-0,30 | 1,20-1,60 | 0,20-0,30 | 0,35 0,25
V:0,05-0,13

Mn3NitMo 0,12 0,40-0,80 | 1,30-1,90 | 0,15 0,80-1,30 | 0,25-0,65 | 0,30 0,25
Mn3Ni1,5Mo 0,08 0,25-0,60 | 1,30-1,80 | 0,15 1,40-2,10 | 0,25-0,55 | 0,30 0,25 -
Mn3NiCu 0,12 0,20-0,60 | 1,20-1,80 | 0,15 0,80-1,25 | 0,20 0,30-0,65 | 0,25
Mn3NitMoCu | 0,12 0,20-0,60 | 1,20-1,80 | 0,15 0,80-1,25 | 0,20-0,55 | 0,30-0,65 | 0,25
Mn3Ni2,5CrMo | 0,12 0,40-0,70 | 1,30-1,80 | 0,20-0,60 | 2,30-2,80 | 0,30-0,65 | 0,30 0,25
Mn4NiMo 0,12 0,50-0,80 | 1,60-2,10 | 0,15 0,80-1,25 | 0,20-0,55 | 0,30 0,25
Mn4Ni2Mo 0,12 0,25-0,60 | 1,60-2,10 | 0,15 2,00-2,60 | 0,30-0,65 | 0,30 0,25
Mn4Ni1,5CrMo | 0,12 0,50-0,80 | 1,60-2,10 | 0,15-0,45 | 1,30-1,90 | 0,30-0,65 | 0,30 0,25
Mn4Ni2CrMo 0,12 0,60-0,90 | 1,60-2,10 | 0,20-0,45 | 1,80-2,30 | 0,45-0,70 | 0,30 0,25
Mn4Ni2,5CrMo | 0,13 0,50-0,80 | 1,60-2,10 | 0,20-0,60 | 2,30-2,80 | 0,30-0,65 | 0,30 0,25
z Annan dverenskommen sammanséattning

1 - Max vérden.
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER

SS-EN ISO 21952

Y 4
ESAB *
A

SS-EN ISO 21952: Solidtrad for varmhallfasta stal

G CrMo1Si

A
Solidtrad
S | Pulverbagsvetsning
Solidtrad TIG
Beteckning for kemisk sammanséttning hos trad
Beteckning Kemisk sammansattning %
© Si Mn Cr Mo v Ovrigt

Mo 0,08-0,15 0,05-0,25 0,80-1,20 - 0,45-0,65 - -

MoSi 0,08-0,15 0,50-0,80 0,70-1,30 - 0,40-0,60 - -

MnMo 0,08-0,15 0,05-0,25 1,30-1,70 - 0,45-0,65 - -

MoV 0,08-0,15 0,10-0,30 0,60-1,00 0,30-0,60 0,50-1,00 0,25-0,45 -

MoVSi 0,06-0,15 0,40-0,70 0,70-1,10 0,30-0,60 0,50-1,00 0,20-0,40 -

CrMo1 0,08-0,15 0,05-0,25 0,60-1,00 0,90-1,30 0,40-0,65 - -

CrMo1Si 0,08-0,14 0,50-0,80 0,80-1,20 0,90-1,30 0,40-0,65 - -

CrMoVA1 0,08-0,15 0,05-0,25 0,80-1,20 0,90-1,30 0,90-1,30 0,10-0,35 -

CrMoV1Si 0,06-0,15 0,50-0,80 0,80-1,20 0,90-1,30 0,90-1,30 0,10-0,35 -

CrMo2 0,08-0,15 0,05-0,25 0,30-0,70 2,20-2,80 0,90-1,15 - -

CrMo2Si 0,04-0,12 0,50-0,80 0,80-1,20 2,30-3,00 0,90-1,20 - -

CrMo2Mn <0,10 <0,50 0,50-1,20 2,00-2,50 0,80-1,20 - -

CrMo2L <0,05 0,05-0,25 0,30-0,70 2,20-2,80 0,90-1,15 - -

CrMo2LSi <0,05 0,50-0,80 0,80-1,20 2,30-3,00 0,90-1,20 - -

CrMo5 0,03-0,10 0,20-0,50 0,40-0,75 5,50-6,50 0,50-0,80 - -

CrMo5Si 0,03-0,10 0,30-0,60 0,30-0,70 5,50-6,50 0,50-0,80 - -

CrMo9 0,06-0,10 0,30-0,60 0,30-0,70 8,50-10,00 | 0,80-1,20 <0,15 -

CrMo9Si 0,03-0,10 0,40-0,80 0,40-0,80 8,50-10,00 | 0,80-1,20 - -

CrMo91 0,07-0,15 <0,60 0,40-1,50 8,00-10,50 | 0,80-1,20 0,15-0,30 Ni: 0,4-1,0
Nb: 0,03-0,10
N: 0,02-0,07
Cu: 0,25

CrMoWV12 0,22-0,30 0,05-0,40 0,40-1,20 10,50-12,50 | 0,8-1,20 0,20-0,40 Ni: 0,8
W: 0,35-0,80

CrMoWV12Si | 0,17-0,24 0,20-0,60 0,40-1,00 10,50-12,00 | 0,8-1,20 0,20-0,40 Ni: 0,80
W: 0,35-0,80

Z Annan ¢verenskommen sammanséattning

1 - Max vérden.
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER

SS-EN ISO 14343 (TIDIGARE SS-EN 12072)

Y 4
ESAB *
A

SS-EN ISO 14343: Solidtrad fér rostfria och varmebestandiga stal

G 19 12 3 L (Si)
T A

Solidtrad

Pulverbagsvetsning
Solidtrad TIG

Tz v o

Plasmasvetsning

Kemisk sammansittning hos trad

Beteckning Kemisk sammansattning' %
c si [Mn cr |Ni Mo | Ovrigt
Martensit/ferrit
13 0,15 1,0 1,0 12,0-15,0 - - -
18L 0,05 1,0 1,0 12,0-15,0 - - -
134 0,05 1,0 1,0 11,0-14,0 3,0-50 0,4-1,0 -
17 0,12 1,0 1,0 16,0-19,0 - - -
Austenit
199L 0,03 0,65 1,0-2,5 19,0-21,0 9,0-11,0 - -
199 Nb 0,08 0,65 1,0-2,5 19,0-21,0 9,0-11,0 - Nb: 10xC-1,0
19123L 0,03 0,65 1,0-2,5 18,0-20,0 11,0-14,0 2,5-3,0 -
19123 Nb 0,08 0,65 1,0-2,5 18,0-20,0 11,0-14,0 2,5-3,0 Nb: 10xC-1,0
Austenit/ferrit (duplex)
2293NL 0,03 1,0 25 21,0-24,0 7,0-10,0 2,5-4,0 N: 0,10-0,20
2572L 0,03 1,0 25 24,0-27,0 6,0-8,0 1,6-2,6 -
2593CuNL 0,03 1,0 25 24,0-27,0 8,0-11,0 2,5-4,0 N: 0,10-0,20
2594NL 0,03 1,0 25 24,0-27,0 8,0-10,5 2,5-45 Cu: 1,5-2,5
N: 0,20-0,30
Cu: 1,6
W: 1,0
Ren Austenit
18153L 0,03 10 1,0-4,0 17,0-20,0 13,0-16,0 2,5-4,0 -
18165NL 0,03 10 1,0-4,0 17,0-20,0 16,0-19,0 3,5-5,0 N: 0,10-0,20
19134L 0,03 10 1,0-5,0 17,0-20,0 12,0-15,0 3,045 -
20255CuL 0,03 10 1,0-5,0 19,0-22,0 24,0-27,0 4,0-6,0 Cu: 1,0-2,0
20163 MnL 0,03 10 5,0-9,0 19,0-22,0 15,0-18,0 2,5-45 -
25222NL 0,03 10 3,5-6,5 24,0-27,0 21,0-24,0 1,5-3,0 N: 0,10-0,20
27314CulL 0,03 1,0 1,0-3,0 26,0-29,0 30,0-33,0 3,0-4,5 Cu: 0,7-1,5
Overlegerat
188 Mn 0,2 1,2 5,0-80 17,0-20,0 7,0-10,0 - -
20103 0,12 1,0 1,0-2,5 18,0-21,0 8,0-12,0 1,6-3,5 -
2312L 0,03 0,65 1,0-2,5 22,0-25,0 11,0-14,0 - -
2312 Nb 0,08 1,0 1,0-2,5 22,0-25,0 11,0-14,0 - Nb: 10xC-1,0
23122L 0,03 1,0 1,0-2,5 21,0-25,0 11,0-15,5 2,0-35 -
299 0,15 1,0 1,0-2,5 28,0-32,0 8,0-12,0 - -
Varmebestandi
1682 0,10 1,0 1,0-2,5 14,6-16,5 7,5-9,5 1,0-2,5 -
199H 0,04-0,08 1,0 1,0-2,5 18,0-21,0 9,0-11,0 - -
19123H 0,04-0,08 1,0 1,0-2,5 18,0-20,0 11,0-14,0 2,0-30 -
2212H 0,04-0,15 2,0 1,0-2,5 21,0-24,0 11,0-14,0 - -
254 0,15 2,0 1,0-2,5 24,0-27,0 4,0-6,0 - -
2520 0,08-0,15 2,0 1,0-2,5 24,0-27,0 18,0-22,0 - -
2520 Mn 0,08-0,15 2,0 2,5-5,0 24,0-27,0 18,0-22,0 - -
2520H 0,35-0,45 2,0 1,0-2,5 24,0-27,0 18,0-22,0 - -
18 36 H 0,18-0,25 0,40-2,00 1,0-2,5 15,0-19,0 33,0-37,0 - -
1 - Max vérden.
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER

SS-EN ISO 17632

SS-EN ISO 17632: Rortrad fér olegerat och finkornstal

Obligatorisk del Frivillig del

T 46 3 1Ni B M 4
ross 4 A s 4 A

"B

Beteckning for héllfasthet och forldngning Beteckning av vatetal helsvetsgods
Beteckning | Min. Strack- | Brottgrans | Forlangning ‘ Beteckning | Vétetal (ml/100 g tillsatsmitrl)
grans N/mm? %
N/mm? HS 5
H10 10
35 355 440-570 22 H15 15
38 380 470-600 20
| 42 420 500-640 20
46 460 530-680 20 . B B
50 500 560-720 18 Beteckning for svetslagen
1: PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
2: PA, PB, PC, PD, PE, PF
3: PA, PB
4: PA
Beteckning for slagseghet for helsvetsgods 5: PA, PB, PG
Beteckning | Temperatur °C fér min 47J av slagseghet
Zz inga krav
A +20 Beteckning for skyddsgas
0 0
> 20 SS-EN ISO 14175 beteckning
3 -30 — M Blandgas M2
4 -40 S
5 -50 C O,
6 -60 N Ingen
Beteckning fér kemisk sammansittning hos
helsvetsgods
: - - Beteckning for héljetyp
Beteckning Kemisk sammanséttning %
Rutil langsamt stelnande slagg
Mn Mo Ni P Rutil snabbt stelnande slagg
. B Basisk
ingen 2.0 - -
Mo 14 0.3-06 . M Metallpulverfylld
MnMo >1.4-2.0 0.3-0.6 - U
1Ni 14 - 0.6-1.2 — vV
2Ni 1.4 - 1.8-2.6 W Rutil eller basisk/flourid
3Ni 14 - >2.6-3.8 X Basisk/flourid, langsamt stelnande slagg
Mn1Ni >1.4-2.0 - 0.6-1.2 Y
1NiMo 14 0.3-0.6 0.6-1.2 Z Basisk/fluorid, snabbt stelnande slagg
Z Annan dverenskommen sammanséattning S Ovriga typer
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER

Y 4
ESAB *
A

SS-EN ISO 18276

SS-EN ISO 18276: Rértrad for hoghalifasta stal

Obligatorisk del Frivillig del

T 55 &5 MniNi B M 4 H5

Rértrad T T t ﬁ T A T
Beteckning for héllfasthet och forldngning Beteckning av vatetal helsvetsgods
Beteckning | Min. Strack- | Brottgréns | Forlangning® Beteckning | Vétetal (ml/100 g tillsatsmitrl) ‘
grans' N/mm? %
N/mm? H5 5
H10 10
55 550 640-820 | 18 H15 15
62 620 700-890 | 18
69 690 770-940 | 17
79 790 880-1080 | 16 Beteckning for svetslagen
89 890 940-1180 | 15
1: PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
2: PA, PB, PC, PD, PE, PF
Beteckning fér slagseghet for helsvetsgods 3: PA, PB
4: PA
Beteckning | Temperatur °C f6r min 47J av slagseghet — 5:PA, PB, PG
Zz inga krav
A +20
0 0
2 -20 -
i 'ig Beteckning for skyddsgas
5 -50 SS-EN ISO 14175 beteckning
6 -60
7 70 M Blandgas M2
8 -80 C COo,
N Ingen
Beteckning fér kemisk sammansittning hos
helsvetsgods Beteckning fér holjetyp
Beteckning Kemisk sammansattning % R Rutil lAngsamt stelnande slagg
Mn Ni or Mo P Ruti! snabbt stelnande slagg
B Basisk
ingen 2.0 - - - M Metallpulverfylld
MnMo 14-20 | - - 0,3-0,6
MniNi 14-20 | 0612 | - - U
Mn1,5Ni 1,118 [ 1318 | - - — v
Mn2,5Ni 1,120 | 21-30 | - - W Rutil eller basisk/flourid
1NiMo <14 0,6-1,2 | - 0,3-0,6 X Basisk/flourid, langsamt stelnande slagg
1,5NiMo <14 1218 | - 0,3-0,7 Y
2NiMo <14 1,826 | - 0,3-0,7 z Basisk/fluorid, snabbt stelnande slagg
Mn1NiMo 1420 | 0612 | - 0,3-0,7 S Ovriga typer
Mn2NiMo 14-20 | 1,826 | - 0,3-0,7
Mn2NiCrMo | 1,4-20 | 1,8-26 | 0,3-0,6 | 0,3-0,6
Mn2Ni1CrMo | 1,4-20 | 1,8-26 | 0,6-1,0 | 0,3-0,6
Z Annan éverenskommen sammanséttning
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER

SS-EN ISO 17634

Y 4
ESAB °
A

SS-EN ISO 17634: Rortrad for varmhallfasta stal

Obligatorisk del Frivillig del

T CrMo1 B M 4 H5
Rortrad T A J A T

Beteckning for héljetyp
R Rutil lingsamt stelnande slagg Beteckning av vitetal helsvetsgods
P Rutil snabbt stelnande slagg
B Basisk Beteckning | Vatetal (ml/100 g tillsatsmtrl)
M Metallpulverfylld H5 5
u H10 10
\Y H15 15
W Rutil eller basisk/flourid
X Basisk/flourid, langsamt stelnande slagg Beteckning for svetslagen
Y
z Basisk/fluorid, snabbt stelnande slagg 1: PA, PB, PG, PD, PE, PF, PG
S Owriga typer 2: PA, PB, PC, PD, PE, PF
3:PA, PB
L | 4:PA
Beteckning for skyddsgas 5: PA, PB, PG
SS-EN ISO 14175 beteckning
M Blandgas M2
C CO, —
N Ingen
Beteckning fér kemisk sammanséttning hos helsvetsgods
Beteckning Kemisk sammansattning™ %

C Si Mn Cr Mo Vv
ingen 2.0 - - - - -
Mo 0,07-0,12 <0,80 0,60-1,30 - 0,40-0,65 -

L MoL <0,07 <0,80 0,60-1,70 - 0,40-0,65 -
MoV 0,07-0,12 <0,80 0,40-1,00 0,30-0,60 0,50-0,80 0,25-0,45
CrMo1 0,07-0,12 <0,80 0,40-1,30 0,90-1,40 0,40-0,65 -
CrMo1L <0,05 <0,80 0,40-1,30 0,90-1,40 0,40-0,65 -
CrMo2 0,05-1,2 <0,80 0,40-1,30 2,00-2,50 0,90-1,30 -
CrMo2L <0,05 <0,80 0,40-1,30 2,00-2,50 0,90-1,30 -
CrMo5 0,03-0,12 <0,80 0,40-1,30 4,00-6,00 0,40-0,70 -
z Annan dverenskommen sammanséattning
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER

Y 4
ESAB *
A

SS-EN ISO 17633

SS-EN ISO 17633: Rortrad for rostfria stal

T 1912 3L R M 4
Roértrad A ? T A

Beteckning for holjetyp

R Rutil langsamt stelnande slagg Beteckning for svetsldgen
g Suh! s;(nabbt stelnande slagg 1: PA, PB, PC, PD, PE, PF. PG
Y Maﬁ vertvid 2: PA, PB, PC, PD, PE, PF
etallpulverfy! 3:PA PB
u 4:PA
Vv 5: PA, PB, PG
W Rutil eller basisk/flourid
X Basisk/flourid, langsamt stelnande slagg
Y
z Basisk/fluorid, snabbt steinande slagg
S Ovriga typer
9a typ Beteckning fér skyddsgas
SS-EN ISO 14175 beteckning
M Blandgas M2
C CO,
N Ingen
Beteckning fér kemisk sammansattning hos trad’
Beteckning (¢} Si Mn Cr Ni Mo Ovrigt
Martensit/ferrit
13 0,12 1,0 1,5 11,0-140 | - - -
13Ti 0,10 1,0 0,8 10,5-13,0 - - Ti: 10xC-1,5
134 0,06 1,0 1,5 11,0-14,5 3,0-5,0 0,4-1,0 -
L 17 0,12 1,0 1,5 16,0-18,0 - - -
Austenit
199L 0,04 12 2,0 18,0-21,0 9,0-11,0 - -
199 Nb 0,08 1,2 2,0 18,0-21,0 9,0-11,0 - Nb: 8xC-1,1
19123L 0,04 12 2,0 17,0-20,0 10,0-13,0 2,56-3,0 -
19123 Nb 0,08 12 2,0 17,0-20,0 10,0-13,0 2,56-3,0 Nb: 8xC-1,1
19134NL 0,04 12 1,0-5,0 17,0-20,0 12,0-15,0 3,0-4,5 N: 0,08-0,20
Austenit/ferrit (duplex)
2293NL | 0,04 112 |25 | 21,0240 | 75105 | 2540 | N:0,08-0,20
Ren Austenit
1816 5N L | 0,04 112 11,040 170200 |155-190 |3550 | N:0,080,20
Overlegerad
188 Mn 0,2 1,2 4,5-7,5 17,0-20,0 7,0-10,0 - -
20103 0,08 1,2 25 19,56-22,0 9,0-11,0 2,0-4,0 -
2312L 0,04 1,2 25 22,0-25,0 11,0-14,0 - -
23122L 0,04 1,2 25 22,0-25,0 11,0-14,0 2,0-3,0 -
299 0,15 1,2 2,5 27,0-31,0 8,0-12,0 - -
Varmebestandig
2212H 0,15 1.2 2,6 20,0-23,0 10,0-13,0 - -
2520 0,06-0,20 1,2 1,0-5,0 23,0-27,0 18,0-22,0 - -
1 - Max vérden.
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Y
ESAB °
A

SS-EN ISO 14171: Trad och band for svetsning av olegerat/finkornstal
med pulverbagsvetsning

S 46 3 AB S2Mo
Pulverbagsvetsning T T * ﬁi

Beteckning fér pulvertyp
Beteckning fér héllfasthet & férlangning Beteckning | Fluxtyp
Beteckning | Min Stréck- | Brottgrdns | Férlangning? MS Mangan-silikat
gréns' N/mm* % CS Kalsium-silikat
N/mm? %é éirk?n—lsiililiat
util-silika
o e per s AR Aluminat-ruti
12 420 500-640 20 AB Aluminat-basisk
46 460 530680 | 20 e pluminat-sikat =
50 500 560-720 18 AF Aluminat-fluorid-basisk
: g% ’Ifllluond—I;JaS|sl<.llk X
Beteckning | Min. Stréckgréns for | Min. Brottgréns hos z O\?r?;: ?;/l;)r‘gr st
grundmaterialet svetsférbandet
N/mm* N/mm* Beteckning fér slagseghet for helsvetsgods
?,} %gg %8 Beteckning | Temperatur °C for min 47J av slagseghet
4T 420 520 :
5T 500 600 2 inga kia
Beteckning for kemisk sammansittning hos helsvetsgods g 920
Beteckning | Kemisk sammanséttning % 3 -30
Mn Ni Mo Cu : -48 ]
T3 1420 | - - 03 6 :go
T3Ni1 1420 | 06-1.2 | - 0.3 7 -70
8 -80
Beteckning for kemisk sammansattning hos trad
Beteckning (¢} Si Mn Ni Mo Cr Ovrigt
S7 Annan verenskommen sammanséttning
S1 0.05-0.15 | -0.15 0.35-0.60 -0.15 -0.15 -0.15 *
S2 0.07-0.15 | -0.15 0.80-1.30 -0.15 -0.15 -0.15 * i
S3 0.07-0.15 | -0.15 1.30-1.75 -0.15 -0.15 -0.15 *
S4 0.07-0.15 | -0.15 1.75-2.25 -0.15 -0.15 -0.15 *
S1Si 0.07-0.15 | 0.15-0.40 | 0.35-0.60 -0.15 -0.15 -0.15 *
S2Si 0.07-0.15 | 0.15-0.40 | 0.80-1.30 -0.15 -0.15 -0.15 *
S2Si2 0.07-0.15 | 0.40-0.60 | 0.80-1.20 -0.15 -0.15 -0.15 *
S3Si 0.07-0.15 | 0.15-0.40 1.30-1.85 -0.15 -0.15 -0.15 *
S4Si 0.07-0.15 | 0.15-0.40 1.85-2.25 -0.15 -0.15 -0.15 *
S1Mo 0.05-0.15 | 0.05-0.25 | 0.35-0.60 -0.15 0.45-065 | -0.15 *
S2Mo 0.07-0.15 | 0.05-0.25 | 0.80-1.30 -0.15 0.45-0.65 | -0.15 *
S2MoTiB 0.05-0.15 | 0.15-0.35 1.00-1.35 - 0.40-0.65 | - >
S3Mo 0.07-0.15 | 0.05-0.25 1.30-1.75 -0.15 0.45-065 | -0.15 *
S4Mo 0.07-0.15 | 0.05-0.25 1.75-2.25 -0.15 0.45-0.65 | -0.15 *
S2Nit 0.07-0.15 | 0.05-0.25 | 0.80-1.30 | 0.80-1.20 | -0.15 -0.15 *
S2Ni1.5 0.07-0.15 | 0.05-0.25 | 0.80-1.30 1.20-1.80 | -0.15 -0.156 *
S2Ni2 0.07-0.15 | 0.05-0.25 | 0.80-1.30 1.80-2.40 | -0.15 -0.15 *
S2Ni3 0.07-0.15 | 0.05-0.25 | 0.80-1.30 | 2.80-3.70 | -0.15 -0.15 *
S2NitMo 0.07-0.15 | 0.05-0.25 | 0.80-1.30 | 0.80-1.20 | 0.45-0.65 | -0.20 *
S3Ni1.5 0.07-0.15 | 0.05-0.25 1.30-1.70 1.20-1.80 | -0.15 -0.20 *
S3NitMo 0.07-0.15 | 0.05-0.25 1.30-1.80 | 0.80-1.20 | 0.45-0.65 | -0.20 *
S3Ni1Mo0,2 0.07-0.15 | 0.10-0.35 1.20-1.60 | 0.80-1.20 | 0.15-0.30 | -0.15 P, S:-0.015
S3Ni1.5Mo 0.07-0.15 | 0.05-0.25 1.20-1.80 1.20-1.80 | 0.30-0.50 | -0.20 *
S2Ni1Cu 0.06-0.12 | 0.15-0.35 | 0.70-1.20 | 0.65-0.90 | 0.15 -0.40 Cu: 0.40-0.65
S3Ni1Cu 0.05-0.15 | 0.15-0.40 1.20-1.70 | 0.60-1.20 | 0.15 -0.15 Cu: 0.30-0.60

*Cu: -0.30 R S: 0.025 or 0.020 Al: -0.030 ** Ti: 0.10-0.20 B: 0.005-0.020
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SS-EN ISO 26304

SS-EN ISO 26304: Trad och band for svetsning av héghallfasta stal med pulverbags-

vetsning
A A A
S | Pulverbég-
svetsning
Beteckning for hallfasthet och forldngning Beteckning for pulvertyp
Beteckning | Min Stréck- | Brottgrans | Forléngning® Symbol | Typ av flux
rans N/mm? %
ﬁl o ? MS Mangan-silikat
CS Kalsium-silikat
55 550 640-820 18 z8 Zirkon-silikat
62 620 700-890 18 RS Rutil-silikat
69 690 770-940 17 AR Aluminat-rutil
79 790 880-1080 16 4 AB Aluminat-basisk
89 890 940-1180 | 15 AS Aluminat-silikat
AF Aluminat-fluorid-basisk
. . .. FB Fluorid-basisk
Beteckning for slagseghet for helsvetsgods cs Magnesium-silkat
Beteckning | Temperatur °C fér min 47J av slagseghet z Ovriga typer
A 20
0 0
2 -20
3 -30
4 -40
5 -50
6 -60
z inga krav
Beteckning for kemisk sammansattning hos trad
Beteckning C Si Mn Cr Ni Mo
S2NitMo 0,07-0,15 0,05-0,25 0,80-1,30 <0,20 0,80-1,20 0,45-0,65
S3NitMo 0,07-0,15 0,05-0,35 1,30-1,80 <0,20 0,80-1,20 0,45-0,65
S2Ni2Mo 0,05-0,09 <0,15 1,10-1,40 <0,15 2,00-2,50 0,45-0,60
S2Ni3Mo 0,08-0,12 0,10-0,25 0,80-1,20 <0,15 2,80-3,20 0,10-0,25
S1Ni2,5CrMo 0,07-0,15 0,10-0,25 0,45-0,75 0,50-0,85 2,10-2,60 0,40-0,70
S3Ni2,5CrMo 0,07-0,15 0,10-0,25 1,20-1,80 0,30-0,85 2,00-2,60 0,40-0,70
S3Ni1,5CrMo 0,07-0,14 0,05-0,15 1,30-1,50 0,15-0,35 1,50-1,70 0,30-0,50
S3Ni1,5Mo 0,07-0,15 0,05-0,25 1,20-1,80 <0,20 1,20-1,80 0,30-0,50
S4Ni2CrMo 0,08-0,11 0,30-0,40 1,80-2,00 0,85-1,00 2,10-0,70 0,55-0,70
Z Annan éverenskommen sammanséttning
Beteckning for kemisk sammanséattning hos helsvetsgods
Beteckning C Si Mn Cr Ni Mo Vv
T3NiMo 0,05-0,12 0,20-0,60 1,30-1,90 - 0,60-1,00 0,15-0,45 -
T3NitMo 0,03-0,09 0,10-0,50 1,30-1,80 - 1,00-1,50 0,45-0,65 -
T3Ni2Mo 0,03-0,09 0,40-0,80 1,30-1,80 - 1,80-2,40 0,20-0,40 -
T3Ni3Mo 0,03-0,09 0,20-0,70 1,60-2,10 - 2,70-3,20 0,20-0,40 -
T3Ni2,5CrMo 0,03-0,09 0,10-0,50 1,20-1,70 0,40-0,70 2,20-2,60 0,30-0,60 -
T3NI2,5CriMo 0,04-0,10 0,20-0,70 1,20-1,70 0,70-1,20 2,20-2,60 0,40-0,70 -
T3Ni2MoV 0,03-0,09 <0,20 1,20-1,70 - 1,60-2,00 0,20-0,50 0,05-0,15
VA Annan dverenskommen sammansattning
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SS-EN ISO 26304: Trad och band f6r svetsning av hoghallfasta stal med pulverbag-

svetsning
S 55 6 FB - S3Ni1Mo
A A

‘s Pulverbag-
svetsning

Beteckning for hallifasthet och forlangning,

multipass (T) Beteckning for pulvertyp
Beteckning | Min Stréck- | Brottgrans Férlangning® Symbol | Typ av flux
grans' N/mm? %
N/mm: MS Mangan-silikat
CS Kalsium-silikat
55 550 640-820 18 ZS Zirkon-silikat
62 620 700-890 18 RS Rutil-silikat
69 690 770-940 17 AR Aluminat-rutil
79 790 880-1080 | 16 AB Aluminat-basisk
89 890 940-1180 | 15 AS Aluminat-silikat
AF Aluminat-fluorid-basisk
. . . FB Fluorid-basisk
Beteckning for slagseghet for helsvetsgods cs Magnesium-silkat
Beteckning | Temperatur °C for min 47J av slagseghet Zz Ovriga type
A 20
0 0
2 -20
3 -30
4 -40
5 -50
6 -60
z inga krav
Kemisk sammansittning av solidtrad fér pulverbagsvetsning (extrakt)
Beteckning Kemisk sammansattning™ %
© Si Mn P S Cr Ni Mo Cu Ovrigt
S2NitMo 0.07-0.15 |0.05-0.25 |0.80-1.30 |0.020 | 0.020  0.20 0.80-1.20 |0.45-0.65 [0.30 |0.50
S3NitMo 0.07-0.15 |0.05-0.35 |1.30-1.80 |0.020 | 0.020  0.20 0.80-1.20 |0.45-0.65 [0.30 |0.50
S2Ni2Mo 0.05-0.09 |0.15 1.10-1.40 0015 |0015 |0.15 2.00-250 |0.45-060 [0.30 |0.50
S2Ni3Mo 0.08-0.12 |0.10-0.25 |0.80-1.20 |0.020 | 0.020  0.15 2.80-320 |0.10-025 [0.30 |0.50
S1Ni2, 5CrMo 0.07-0.15 |0.10-0.25 |0.45-0.75 |0.020 | 0.020  0.50-0.85 2.10-2.60 |0.40-0.70 |0.30 |0.50
S3Ni2, 5CrMo 0.07-0.15 |0.10-0.25 | 1.20-1.80 |0.020 | 0.020  0.30-0.85 |2.00-2.60 |0.40-0.70 |0.30 | 0.50
S3Nit, 5CrMo 0.07-0.14 |0.05-0.15 | 1.30-1.50 |0.020 |0.020  0.15-0.35 |1.50-1.70 |0.30-0.50 |0.30 |0.50
S3Nit1, 5Mo 0.07-0.15 |0.05-0.25 |1.20-1.80 |0.020 | 0.020  0.20 1.20-1.80 |0.30-0.50 |0.30 |0.50
S4Ni2CrMo 0.08-0.11 | 0.30-0.40 | 1.80-2.00 | 0.015 |0.015  0.85-1.00 '2.10-2.60 |0.55-0.70 |0.30 | 0.50
SZ Annan dverenskommen sammanséttning
(EC) (Kompositelektrod)
1) Al, Sn, As och Sb <= 0.02% varje och Ti, Pb och N <=0.01%
2) Cu: Inkluderat cu-belédggning
3) Enkla varden som visas i tabellen 8r maximala varden.
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SS-EN ISO 14174: Flux foér pulverbagsvetsning

A A A ? A ﬁ
N Tillverkningsmetod Beteckning for vétetal hos helsvetsgods
S | Pulverbag-
svetsning Beteckning Beteckning | Vétetal (ml/100 g tillsatsmtrl)
ES | Elektroslagg- F Sméilt pulver H2 2
svetsning — A Agglomerated flux H4 4
M Mixed flux H5 5
Beteckning for pulvertyp H10 10
Beteckning | Fluxtyp Beteckning for stromart
MS Mangan-silikat .
cs Kalsium-silikat Beteckning
zS Zirkon-silikat L] oo
RS Ruti-silikat oe Likstrom
AR Aluminat-rutil AC Véxelstrom
ﬁg ﬁ:ﬂm:g:ﬁgﬁiﬁk Om pulvret fungerar med véxelstrém brukar det i de
AF Aluminat-fluorid-basisk flesta fall fungera dven med likstrom.
FB Fluorid-basisk L
GS Magnesium-silikat
z Ovriga typer Metallurgiskt beteende, pulverklass 1
Beteckning fér anvéndning -pulverklass Beteckning | Metallurgiskt beteende Bidrag fran
Ivret till
1 Pulverbagsvetsning av legerade och E:I\sl\r/?atsl-
laglegerade stal. godset (%)
2 och Skarv§vetsning"och pésvetsning a\{ roistfria 1 Avbrénna 0.7
2B och var‘mebesltandlg‘a Cr och Cr-Ni stél och 2 Avbrénna 0507
/eller Ni och Ni-legeringar. — 3 Avbranna 0.3-.05
3 Pésvetsning som ger ett ndtnings- 4 Avbrénna 0.1-0.3
bestandigt svetsgods genom 6vergang av 5 Neutral 0.0-0.1
legeringsamnen fran pulvret, som t.ex. C, 6 Upplegering 0.1-0.3
Cr eller Mo. 7 Upplegering 0.3-0.5
: ) - 8 Upplegering 0.5-.07
4 Andra fluxer som inte passar i klass 1 till 9 Upplegering 0.7
3, t.exl. Ilussmedel for baksida i ensidig Sekvens Si, sen Mn
svetstillampning.
Metallurgiskt beteende, pulverklass 2 och klass 2B Metallurgiskt beteende, pulverklass 3
Beteckning | Metallurgiskt Kemisk sammansattning™ % och pulverklass 4
beteende ; | | Klass 3 | Anger kemiska symboler for
c Si Cr Nb legeringselement (t ex C, Cr, Mo)
1 Avbranna >0.020 >0.7 520 5020 och ungeférlig mangd (utan %
2 Avbranna - 0507 | 1520 | 0.15-1.20 -symbolen).
3 Avbr?nna 0.010-0.020 | 0.3-0.5 1.0-1.5 0.10-0.15 Klass 4 Anger kemiska symboler for
4 Avbranna - 0.1-0.3 | 0.5-1.0 | 0.05-0.10 legeringselerent
5 Neutral 0.000-0.010 | 0.0-0.1 | 0.0-0.5 | 0.00-0.05
6 Upplegering | - 0.1-0.3 | 0.5-1.0 | 0.05-0.10
7 Upplegering | 0.010-0.020 | 0.3-0.5 | 1.0-1.5 | 0.10-0.15
8 Upplegering | - 0.5-0.7 | 1.5-20 | 0.15-0.20
9 Upplegering | >0.020 >0.7 >2.0 >2.0
Sekvens C, Si, sen Cr, Nb (sen 6vriga element)
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SS-EN ISO 24598: Solidtrad och rortrad fér varmhalifasta stal med pulverbagsvetsning

S

S

CrMo1

FB

T

S | Pulverbag-
svetsning

T

Solidtrad

Rortrad

Kemisk sammansittning av solidtrad fér pulverbagsvetsning (extrakt)

:

FB | Fluorid-basisk

Beteck- Kemisk sammanséttning™ %
ning "
Si Mn P S Cr Ni Mo Cu Vv Ovrigt
Mo 0.08-0.15 | 0.05-0.25 | 0.80-1.20 |0.025 |0.025 0.2 0.3 0.45-065 10030 0.3 Nb: 0.01
MnMo 1 0.08-0.15 | 0.05-0.25 | 1.30-1.70 |0.025 |0.025 0.2 0.3 0.45-065 10030 0.3 Nb: 0.01
CrMo1  10.08-0.15 1 0.05-0.25 ' 0.60-1.00 ' 0.020 |0.020 |0.90-1.30 0.3 0.40-065 |0.030 0.3 Nb: 0.01
CrMo2 0.08-0.15 1 0.05-0.25 ' 0.30-0.70 10.020 |0.020 |2.2-2.8 0.3 0.90-1.15 10.025 0.3 Nb: 0.01
CrMo5 1 0.03-0.10 | 0.20-0.50 | 0.40-0.75 1 0.020 |0.020 |55-65 0.3 0.50-0.80 |0.030 0.3 Nb: 0.01
CrMo91 1 0.07-0.15 | 0.60 04-15 0020 0020 80-105 ' 04-1.0 |0.80-1.20 0.025 '0.15-0.30 | Nb:0.03-0.10
N: 0.02-0.07
z Annan dverenskommen sammanséttning.
Enkla vérden som visas i tabellen &r maximala vérden.
Beteckning for kemisk sammansattning hos helsvetsgods (extrakt)
Beteck- Kemisk sammanséttning™ %
ning "
Si Mn P S Cr Ni Mo Cu Vv Ovrigt
Mo 0.15 0.80 14 0.030 |0.030 |0.2 0.3 0.45-065 1035 03 Nb: 0.01
MnMo | 0.15 0.80 20 0.030 |0.030 |0.2 0.3 0.45-065 1035 |03 Nb: 0.01
CrMo1  |0.15 0.80 120 0.030 |0.030 |0.80-1.30 0.25 0.35-065 040 03 Nb: 0.01
CrMo2 |0.15 0.80 120 0.030 |0.030 |2.2-28 |03 0.80-1.15 1035 0.3 Nb: 0.01
CrMo5  |0.10 0.80 120 0.030 |0.030 |4.5-65 0.3 0.45-080 1035 |03 Nb: 0.01
CrMo91 | 0.15 0.80 1.80 0.030 |0.030 |8.0-105 1.0 0.70-1.20 |10.35 |0.10-0.30 | Nb: 0.02-0.10
N: 0.02-0.07
z Annan dverenskommen sammanséttning.
Enkla vérden som visas i tabellen &r maximala vérden.
Beteckning for halifasthet, férlangning och slagseghet hos helsvetsgods (extrakt)
Beteck- Min. Stréck- | Min. Brott- | Forlang- Min. slagseghet vid 20°C | Varmebehandling
ning gréns', gréns, ning?,
MPa MPa % Typav3, Enkla Forvarmning PWHT PWHT tid,
Varden, J mellanstrangs- | temp min
temp, °C °C
Mo 355 510 22 47 38 <200 - -
MnMo 355 510 22 47 38 <200 - -
CrMo1 355 510 20 47 38 150-250 660-700 | 60
CrMo2 400 500 18 47 38 200-300 690-750 | 60
CrMo5 400 590 17 47 38 200-300 730-760 | 60
CrMo91 415 585 17 47 38 250-350 750-760 | 180
z Annan 6verenskommen sammanséttning
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SS-EN ISO 14172

SS-EN ISO 14172: Belagda elektroder for nickel

Y 4
ESAB °
A

E

Ni

A

Belagd elektrod

Nickelbas
Beteckning | Beskrivning
2 Ej hog halt av legeringédmnen
4 Betydande mangd koppar (nickel-koppar)
6 Betydande méngd krom & j&rnhalt under 25 % (nickel-krom-jarn

& nickel-krom-molybden-legeringar)

8 Betydande méngd krom & j&rnhalt dver 25 % (nickel-krom-jarn)
10 Betydande méngd molybden (nickel-molybden-legeringar)

Kemisk sammanséttning av helsvetsgods

m’a‘g& EStieiiig Kemisk sammanséttning %
© ‘ Mn ‘ Fe ‘Si ‘Cu ‘ Ni min. ‘Co ‘AI ‘T. ‘Cr ‘ Nb ‘Mo ‘Ovrigt
Nickel

Ni 2061 NITi3 0.10 [o7 Jo7 [12 Jo2 [920 - [10  [1040]- - - -
Nickel-koppar

Ni4060  |NiCu30Mn3Ti 015 40 25 15 27.0-340 [62.0 - 10 10 |- - - -

Ni 4061 NiCU27Mn3NbTi 0.15 40 25 13 240310 [62.0 - 1.0 15 |- 30 - -
Nickel-krom

Ni 6082 ‘NiOn’ZOMnSNb ‘0.10 ‘2.0-6.0 ‘4.0 ‘o.s ‘0.5 ‘63.0 ‘ ‘ ‘0.5 ‘18.0-22.0 ‘1.5-3.0 ‘2.0 -

Ni6231 ‘NiOQ2W14M0 ‘0.05—0.10 ‘0.371.0 ‘3.0 ‘0.370.7\0.5 \45.0 \5.0 \0.5 \0.1 \20.0—24.0 \ \1.0—3.0 ‘W13.0—15.0
Nickel-krom-jarn

Ni6025 | NICr25Fel0AY 0.10-025 [05 80-11.0 |08 - 550 - 1522 (03  [240260 |- -

Ni6062 | NICri5Fe8ND 0.08 35 1.0 08 05 620 5.4-40 130170 |- -

Ni6092  |NiCriéFel2NoMo  |0.1 1035 120 08 05 620 0530 130-17.0 0525 -

Ni6093 | NCri5Fe8NbMo 02 1050 120 1 05 600 10-35 130-17.0 |1.0-35 -

Ni6094  |NiCr14Fe4NbMo 015 1045 [120 08 05 565.0 0530 130-17.0 |2555 V15

Ni6095  |NCri5Fe8NbMoW |02 1035 [120 08 05 55.0 1035 130170 [1.035 V1535

Ni6152 | NICr30FeINb 005 50 70120 |08 05 500 1025 |05 05 [280-315 |05 -

Ni6182  |NiCri5Fe6Mn 01 50-10 [100 1 05 600 10-35" 10 130170 |- -

Ni6333  |NiCr25Fe16CoNOW  |0.1 12-20 |min160 [081.2 |05 440-470 |- 240260 2535 V2535

Ni 6701 NICr36Fe7Nb 03505 0520 |7.0 052 |- 420-480(08-1.8 330-390 |- -

Ni6702 | NiCrosFe6W 03505 |0515 |60 052 |- 47.0-500 |- 27.0-300 |- V4055

Ni6704  |NICr2sFe10ABYC ~ |0.150.3 |05 80-11 |08 - 55.0 - 1828 (03 [240260 |- -

Nig025  |NiCr29Fe30Mo 0.06 1030 300 07 1530 [350400 |1 0.1 100 270310 [2545 -

Nig165 | NiCr25Fe30Mo 003 10-30 [300 07 1580 |37.0-420 |- 01 10 [230270 [3575
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SS-EN ISO 14172: Belagda elektroder for nickel (forts.)

Kemisk sammansittning av helsvetsgods

rﬁner:r;?s- Eetecaing Kemisk sammansattning %
© ‘ Mn ‘ Fe ‘Si ‘Cu ‘ Ni min. ‘Co ‘AI ‘Ti ‘Cr ‘ Nb ‘Mo ‘OVrigt
Nickel

Ni1001  [NiMo28Fe5 0.07 1.0 4070 [10 |05 55.0 25 - - 10 - 26.0-300V0O.6W 1.0

Ni1004 | NiMo25CrFe5 0.12 1.0 4070 [10 |05 60.0 - - - 2555 |- 230270V06W1.0

Ni1008 | NiMo19WCr 0.1 15 100 08 |05 60.0 - - - 0535 |- 17.0-200 | W2.040

Ni1009  |NiMo20WCu 0.1 15 70 08 [0313 [620 - - - - - 18.0-22.0|W2.0-4.0

Ni1062 | NiMo24CraFe6 002 10 4070 |07 - 60.0 - - - 6090 |- 22,0260 -

Ni1066 | NiMo28Fe5 002 20 22 02 05 64.5 - - - 1.0 - 26.0-30.0 W 1.0

Ni1067 | NiMo30Cr 002 20 1030 |02 05 620 30 - - 1030 |- 27.0-320 W30

Ni1069 | NiMo28FedCr 002 10 2060 |07 - 65.0 1.0 05 |- 0515 |- 26.0-30.0

Nickel -k

NiB002 [ NiCr22Fe18Mo 005015 [10 170200 (10 |05 450 0525 |- - 200-230 |- 80-100 |W02-1.0

Nig012 | NiCr22Mo9 003 1.0 35 07 |05 580 - 04 |04 |200230 [15 85105 |-
S NiG022 | NiCr2iMo13W3 002 1.0 2060 |02 05 49.0 25 - - 200225 |- 125-145|V0.4W2535

Ni6024 | NiCr26Mo14 002 05 15 02 |05 550 - - - 250270 |- 135150 -

Ni6030 | NiCr29Mo5Fe15W2 [ 0.03 15 130170 [1.0 1024 360 50 - - 280315 [0315 4060 |W1540

Ni6059 | NiCr23Mo16 002 1.0 15 02 - 56.0 - - - 220240 |- 150165 -

Ni6200 | NiCr23Mo16Cu2 002 1.0 30 02 1319 450 20 - - 200240 |- 150-17.0] -

Ni6205  [NiCr25Mo16 002 05 50 02 20 50.0 - 04 |- 220270 |- 135165 -

Ni6275 | NiCr15Mo16Fe5W3 | 0.1 1.0 4070 [10 |05 50.0 25 - - 145165 |- 15.0-180| V0.4 W3.0-45

Ni6276 | NiCri5Mo15Fe6W4 | 0.02 1.0 4070 [02 |05 500 25 - - 145165 |- 156.0-17.0| V0.4 W3.0-45

Ni6452 | NiCri9Mo15 0.025 20 15 04 |05 56.0 - - - 180200 |04 14.0-160|V0.4

Ni6455 | NiCr16Mo15Ti 002 15 30 02 |05 56.0 20 - 07  [140-180 |- 14.0-17.0/ W05

Ni6620 | NiCr14Mo7Fe 0.1 2040 [100 10 |05 550 - - - 120170 (0520 |5090 |W10-20

Ni6625 | NiCr22ModNb 0.1 20 70 08 |05 550 - - - 200-230 [30-42 |80-100 |-

Ni6627 | NiCr21MoFeNb 003 22 50 07 |05 57.0 - - - 205-225 [1.028 |88-100 |WO05

Ni6650 | NiCr20Fe14Mol1WN [0.03 07 120150106 |05 440 1.0 05 |- 19.0220 |03 10.0-130/ W 1.0-20

Ni6686 | NiCr21Mo16W4 002 10 50 03 |05 490 - - 03 [190-230 |- 15.0-17.0| W3.0-4.4

Ni6985 | NiCr22Mo7Fel9 002 10 180210 |10 1525 450 50 - - 210235 [1.0 6080 |W15

Nickel-k bolt
Ni6617 [ NiCr22Co12Mo [005-0.15 [30 [59 [10  Jos [450 9015015 06 [200260 [1.0 [80-100 [-
Maxvarden, forutom nickelhalt.
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SS-EN ISO 636: Solidtrad TIG for olegerat och finkornstal

w 46 3 W3Sit

W | Soldrad TG |

Beteckning for halifasthet & férldngning Beteckning for slagseghet for helsvetsgods
Beteckning | Min Stréck- | Brottgrans | Forldngning® Beteckning | Temperatur °C for min 47J av slagseghet
grans' N/mm? %
N/mm? z inga krav
35 355 440-570 | 22 A P
38 380 470-600 20 >
42 420 500-640 | 20 5 -20
46 460 530-680 | 20 1 -30
50 500 560-720 | 18 i =
6 -60
7 -70
8 -80

Beteckning for kemisk sammanséttning hos trad

Beteckning C Si Mn Mo Ni Al Ti+Zr

WO Annan dverenskommen sammanséattning

W2Si 0,06-0,14 | 0,50-0,80 | 0,90-1,30 | - - - -

W3Si1 0,06-0,14 | 0,70-1,00 | 1,30-1,60 | - - - -

W4Si1 0,06-0,14 | 0,80-1,20 | 1,60-1,90 | - - - -

W2Ti 0,04-0,14 | 0,40-0,80 | 0,90-1,40 | - - 0,05-0,20 | 0,05-0,25
W3Ni1 0,06-0,14 | 0,50-0,90 | 1,00-1,60 | - 0,80-1,50 | - -

W2Ni2 0,06-0,14 | 0,40-0,80 | 0,80-1,40 | - 2,10-2,70 | - -

W2Mo 0,08-0,12 | 0,30-0,70 | 0,90-1,30 | 0,40-0,60 | - - -
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SS-EN ISO 18273: Trad for svetsning av aluminium med MIG/MAG och TIG

S Al 4043 (AISIS) oo baeokmngen

S | Solidtrad

Kemisk sammansittning av trad

Legerings- | Beteckning Kemisk sammanséttning %
nummer
Si ‘Fe ‘Cu ‘Mn ‘Mg ‘Cr ‘Zn ‘Ga,v ‘Ti Zr Al min.
Aluminium
AI1070  [AI99,7 0.2 0.25[004 [0.03 0.03 - 004 [v0.05 [0.03 - 99.70
Al 1080A |AI99,8(A) 0.15 015003 |0.02 0.02 - 006 |Ga0.03 [0.02 - 99.80
AI1188  |AI99,88 0.06 0.06 |0.005 |0.01 0.01 - 003 |Ga0.03 |0.01 - 99.88
V0.05
AI1100  |AI99,0Cu Si+Fe 0.95 0.05- |0.05 - - 0.1 - - - 99.0
0.20
AI1200  |AI99,0 Si + Fe 1.00 005 [0.05 - - 0.1 - 0.05 - 99.0
Al1450  |AI99,5Ti 0.25 04 [005 [0.05 0.05 - 007 |- 0.10-0.20 |- 99.5
Al ium-koppar
AI2319  [AICUBMNZITi ‘o.zo ‘0.30‘56-6.8 ‘0.20—0.40 0.02 - ‘0.10 V0.05- ‘010-0.20 ‘010-0.25 rest
0.15
Aluminium-mangan
AI3103  |AMn1 [0.50 070|010 ]0.9-1.5  ]0.30 [0.10 020 |- [Ti+Z7r0.10 [rest
Aluminium-kisel
AI4009  |AISi5CUTMg 4555 (02 [1.0-15 [0.1 0.45-0.6 |- 0.1 - 0.2 - rest
AI4010  |AISITMg 6575 (02 [0.2 0.1 030- |- 0.1 - 0.2 - rest
0.45
Al4011  |AISI7TMgO,5Ti 6575 (02 [0.2 0.1 0.45-0.7 |- 0.1 - 0.04-020 |- rest
Al4018  |AISi7TMg 6575 (02 [0.05 |04 0.50-0.8 |- 0.1 - 0.2 - rest
Al4043  |AISi5 4560 |08 |03 0.05 0.05 - 041 - 0.2 - rest
Al 4043A | AISI5A) 4560 |06 |03 0.15 0.2 - 0.1 - 0.15 - rest
Al4046  |AISI1OMg 9.0-11.0 [05 [0.03 |04 020- |- 0.1 - 0.15 - rest
0.50
Al4047  |AISI12 11.0-13.0 0.8 0.3 0.15 0.1 - 02 |- - - rest
Al4047A |AISI12(A) 11.0-13.0 (06 |0.3 0.15 0.1 - 02 |- 0.15 - rest
Al4145  |AISI10Cu4 9.3-10.7 [0.8 [3.3-4.7 [0.15 0.15 0.15 02 |- - - rest
Al4643  |AISi4Mg 36-46 |08 [0.1 0.05 0.10- |- 0.1 - 0.15 - rest
0.30
Al5249  [AMg2Mn0,8Zr 025 04 [005 [050-1.10 [1.6-25 [0.3 02 |- 0.15 0.10-0.20 |rest
AI5554  |AIMg2,7Mn 0.25 04 |04 050-1.00 [2.4-30 |0.05-020 [0.25 |- 0.05-0.20 |- rest
Al5654  |AIMg3,5Ti Si+Fe 0.45 005 [0.01 31-39 [0.15-035 |02 |- 0.05-0.15 |- rest
Al 5654A |AIMg3,5Ti(A) Si + Fe 0.46 0.05 [0.01 3.1-39 (015035 (02 |- 0.05-0.15 |- rest
AI5754  |AMg3 0.4 04 041 05 2.6-36 (0.3 02 |- 0.15 - rest
AI5356 | AIMg5CHA) 0.25 04 041 0.05-020 [4.5-565 [0.05-020 [0.1 - 0.06-0.20 |- rest
Al 5356A | AIMg5CH(A) 0.25 04 1041 0.05-0.20 [4.5-55 [0.05-020 [0.1 - 0.06-0.20 |- rest
Al5556  |AIMg5Mn1Ti 0.25 04 1041 050-1.0 [4.7-55 |0.05-020 [0.25 |- 05-020 |- rest
AI5556C |AIMg5MN1Ti 0.25 04 1041 050-1.0 [4.7-55 |0.05-020 [0.25 |- 05-020 |- rest
Al5556A |AMg5Mn 0.25 04 041 0.6-1.1 5.0-55 [0.05-020 |02 |- 05-020 |- rest
Al 55568 |AIMg5Mn 0.25 04 [0 0.6-1.0 5055 (005020 (02 |- 05020 |- rest
AI5183  |AlMg4,5Mn0,7(A) [0.4 04 041 050-1.0 [4.352 (005025 (025 |- 0.15 - rest
Al5183A |AlMg4,5Mn0,7(A) [0.4 04 1041 050-1.0 [4.3-52 [0.05-025 [0.25 |- 0.15 - rest
AI5087 |AMg4,5MnZr 1025 04 005 [07-1.0 |4552 [0.05-0.25 (025 |- 0.15 0.10-0.20 |rest
AI5187 |AMg4,5MnZr  [0.25 04 1005 [0.7-11 4552 [0.05-025 (025 |- 0.15 0.10-0.20 |rest
Max vérden, forutom Aluminium.
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SS-EN ISO 18274: Trad och band for svetsning av nickel och nickellegeringar med
MIG/MAG, TIG och pulverbagsvetsning

S Ni 6626 (NiCr22Mo9Nb)

Solidtrad

Kemisk sammansattning kan
l&ggas till efter beteckningen.

Kemisk sammanséttning av trad

Esisciing Kemisk sammanséttning %
c ‘ Mn ‘ Fe ‘Si ‘Cu ‘ Ni ‘Co ‘AI ‘Ti ‘ Cr ‘ Nb ‘ Mo ‘w ‘C")vrigt
Nickel
NITi3 o5 [10 10 Jo7 [02 [>920 |- [15 [2035 |- - - - -
Nickel-koppar
NiCu3OMN3Ti 0.15 2.0-4.0 [2.5 1.2 28.0-32.0 [>62.0 |- 12 1.5-3.0 |- - - - -
NiCu30Mn3Nb 0.15 40 |25 1.25 28.0-32.0 [>60.0 |- 1.0 1.0 - 30 |- - -
NiCu25AI3Ti 025 15 [20 1.0 >200  [63.0-70.0 |- 2040 [03-10 |- - - - -
Nickel-krom
NiCr44Ti 0.01-0.10[0.20  [0.50 0.20 0.50 >520 |- - 0.3-1.0 [42.0-46.0 |- - - -
NiCr20 0.08025[1.0 |20 0.30 0.50 >750 |- 0.4 0.5 19.0-21.0 |- - - -
NiCr20Mn3Nb 0.10 2.5-35 3.0 0.50 0.50 >67.0 |- - 0.7 18.0-22.0 [2.0-3.0 |- - -
Nickel-krom-jam
NiCr21Fe18Mo9 0.05-0.15[2,00  [17.0-20.0 [1,00 05 >440  [05-25]- - 20.5 - 8.0-10.0 [0.2-1.0]-
NiCr25Fe10AlY 0.15-0.25[05  |80-11.0 |05 0.1 >500 |- 1824 [0.1-0.2 |24.0-260 |- - - Y0.05-0.12;
2r001-0.10
NiCr30Fe15Mo5W 0.03 15 13.0-17.0 [0.8 1024 [>360 |50 |- - 28.0-31.5 [0.3-15 [4.0-60 [154.0]-
NiCr30Fe9 0.04 1.0 [7.0-11.0 [05 03 >540 |- 11 1.0 28.0-31.5 [0.1 05 - A+Ti<15
NiCr15Fe8Nb 0.08 1.0 [6.0-100 [03 05 >700 |- - - 14.0-17.0 [15:3.0 |- - -
NiCr16Fe6 0.05 05 [5575 |05 0.1 >760 005 |- - 15.0-17.0 |- - - -
NiCr23Fe15A 0.1 10 [20 0.5 1.0 58.0-63.0 |- 1017 |- 21.0-25.0 |- - - -
NiCr36Fe7Nb 0.35-0.50 |0.5-2.0 |7.0 0520 |- 42.0-48.0 |- - - 33.0-39.0 |0.8-1.8 |- - -
NiCr25FeAI3YC 01502505  |80-11.0 |05 0.1 >650 |- 1.8-28 |0.1-0.2 |24.0-26.0 |- - - Y0.05-0.12;
2r001-0.10
NiCr25Fe13Mo6 0.03 1.0 10.0-17.0 [1.0 07-1.2  [>470 |- - 0.7-1.5 [23.0-26.0 |- 5070 |- -
NiCr22Fe20Mo7Cu2  |0.01 1.0 18.0-21.0 [1.0 1525 [>400 |50 |- - 210235 (05 [6080 [15 |-
NiCr15Fe7Nb 0.08 10 [5090 [05 05 >700 |- 0410 [2.027 [140-17.0 [0.7-1.2 |- - -
NiCr15Ti3Mn 0.08 2.0-27 |80 0.3 05 >670 |- - 2.5-3.5 [14.0-17.0 |- - - -
NiCr19Fe19Nb5Mo3  [0.08 03 [240 0.3 0.3 50.0-55.0 |- 0208 [0.7-1.1 [17.021.0 |4855 (2833 |- B0.006;
P0015
NiFe30Cr29Mo 0.02 1.0-3.0 [30.0 0.5 15-30 [35.0-400 |- 0.2 1.0 27.0-31.0 |- 2545 |- -
NiFe30Cr21Mo3 0.05 10 [>220 05 15-30 |38.0-46.0 |- 0.2 0.6-1.2 [19.5-235 |- 2535 |- -
Maxvérden.
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SS-EN ISO 24373 (TIDIGARE SS-EN 14640)

SS-EN ISO 24373: Trad for svetsning av koppar och kopparlegeringar med MIG/MAG,
TIG och pulverbagssvetsnining

S Cu 6560 (CuSn1) ecieteeinnen

A A

S | Solidtrad

Kemisk sammanséttning av solidtrad

Legerings- | Beteckning Kemisk sammansattning %
nummer
Cu min. ‘AI ‘Fe ‘Mn ‘Ni ‘Si ‘Sn ‘Zn
Koppar
Cu 1897 [CuAgl [99.5 [0.01 [0.05 [0.2 [0.3 [0.1 - -
Cu1898  |CusSni [rest [0.02 10,05 10.1-0.5 03 0.5 10.5-1.0 -
Koppar-kisel
Cu 6511 CuSi2Mn1 rest - - 0-9-1-1 - 1.7-1.9 0.17-0.25 |-
Cu 6560 CuSi3Mn1 rest 0.1 0.5 0-5-1-5 - 2.8-4.0 0.2 0.2
Cu 6561 CuSi2Mn1Sn rest - 0.5 1-5 - 2.0-2.8 1.5 1.5
Koppar-tenn
Cu 5180 CuSnéP rest 0.01 0.1 - - - 4.0-7.0 0.1
Cu 5210 CuSn9P rest - 0.1 - - - 7.0-9.0 0.2
Cu 5211 CuSn10P rest - - 02-035 |- 0.2-0.3 9.0-10.0 |-
Cu 5410 CuSni12P rest 0.01 0.1 - - - 11.0-13.0 0.1
Koppar-zink
Cu 4700 CuzZn40 57.0-61.0 0.01 - - - - 0.25-1.0  [rest
Cu 4701 CuZn40SnSiMn  |58.5-61.5  |0.01 0.25 0.05-1.25 |- 0.15-04 10.2-05 rest
Cu 6800 CuZn40Ni 56.0-60.0 0.01 0.2-1.2 0.5 0.2-0.8 0.2 0.8-1.1 rest
Cu 6810 CuZn40SnSi 58.0-62.0 0.01 0.2 0.3 - 0.1-0.5 1.0 rest
Cu 7730 CuZn40Ni10 46.0-50.0 |- - - 9.0-11.0 0.2 0.8-1.1 rest
Koppar-aluminium
Cu 6061 CuAIBMNn1Ni rest 4.5-5.0 - 0.5-1.0 0.5-1.0 - - -
Cu 6100 CuAl8 rest 6.0-9.5 0.5 0.5 0.8 0-2 - 0.2
Cu 6180 CuAl10 rest 8.5-11.0 |0.5-1.5 1.0 1.0 0.1 - 0.02
Cu 6240 CuAlt1Fe rest 10.0-11.5 |2.0-4.5 - - - - 0.1
Cu 6325 CuAl8Fe4Ni2 rest 7.0-9.0 2.0-5.0 0.5-3.0 0.5-3.0 0.1 - 0.1
Cu 6327 CuAI8Ni2 rest 7.0-9.5 0.5-2.5 0.5-2.5 0.5-3.0 0.2 - 0.2
Cu 6328 CuAI9Ni5 rest 8.5-9.5 3.0-5.0 0.6-3.5 4.0-6.0 0.2 - 0.1
Cu 6329 CuAI11Ni6 rest 10.0-11.5 |2.8-3.3 1.0-3.5 5.5-6.5 0.2 - 0.2
Koppar-mangan
Cu6338  [CuMni3A7 [rest 6.5-85 [14-40 [11.0-140 [15-3.0 [0 |- [0.15
Koppar-nickel
Cu7061  |CuNi10 rest - 0520 [05-15 [9.0-11.0 0.2 - -
Cu7158  |CuNi30 [rest - 0420 |05-15 [290.0-32.0 0.25 - -
Max vérden, férutom Koppar.
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SS-EN ISO 24034

SS-EN ISO 24034: Trad for svetsning av titan med MIG/MAG, TIG och
pulverbagsvetsning

S Ti 6400 (TIA16V4) (oo

S | Solidtrad

Kemisk sammanséttning av solidtrad

Legerings- | Betecknin A .
nummer 9 Kemisk sammansattning %
© ) N H Fe Al v Sn Ovrigt

TiO100  |Ti99,8 0.03 |0.03-0.10 |0.012 |0.005 |0.08 - - - -

Tio120  |Ti99,6 0.03 |0.08-0.16 |0.015 |0.008 |0.12 - - -

Ti0125 |Ti99,5 0.08 |0.13-0.20 |0.02 0.008 |0.16 - - -

TiO130 |Ti99,3 0.03 |0.18-0.32 |0.025 |0.008 |0.25 - - - -

Ti2251 |TiPd0,2 0.03 |0.03-0.10 |0.012 |0.005 |0.08 - - - Pd: 0.12-0.25

Ti2253 |TiPd0,06 0.08 |0.03-0.10 |0.012 |0.005 |0.08 - - - Pd: 0.04-0.08

Ti2255 |TiRuO,1 0.03 |0.03-0.10 |0.012 |0.005 |0.08 - - - Ru: 0.08-0.14

Ti2401 |TiPdO,2A 0.03 |0.08-0.16 |0.015 |0.008 |0.12 - - - Pd: 0.12-0.25

Ti2403 |TiPdO,06A 0.08 |0.08-0.16 |0.015 |0.008 |0.12 - - - Pd: 0.04-0.08

Ti2405 |TiRuO,1A 0.03 |0.08-0.16 |0.015 |0.008 |0.12 - - - Ru: 0.08-0.14

Ti 3401 |TiNi0,7M0o0,3 0.03 |0.08-0.16 |0.015 |0.008 |0.15 - - - Mo: 0.2-0.4
Ni: 0.6-0.9

Ti3416 | TiRu0,05Ni0,5 0.03 |0.13-0.20 |0.02 0.008 |0.16 - - - Ru: 0.04-0.06
Ni: 0.4-0.6

Ti3423 |TiNi0,5 0.03 |0.03-0.10 |0.012 |0.005 |0.08 - - - Ru: 0.04-0.06
Ni: 0.4-0.6

Ti3424 | TiNi0,5A 0.03 |0.08-0.16 |0.015 |0.008 |0.12 - - - Ru: 0.04-0.06
Ni: 0.4-0.6

Ti 3443 |TiNi0,45Cr0,15 0.08 |0.08-0.16 |0.015 |0.008 |0.12 - - - Pd: 0.01-0.02
Ru: 0.02-0.04
Cr:0.1-0.2
Ni: 0.35-0.55

Ti 3444  |TiNi0,45Cr0,15A 0.08 |0.13-0.20 |0.02 0.008 |0.16 - - - Pd: 0.01-0.02
Ru: 0.02-0.04
Cr:0.1-0.2
Ni: 0.35-0.55

Ti3531 |TiCo0,5 0.03 |0.08-0.16 |0.015 |0.008 |0.12 - - - Pd: 0.04-0.08
Co: 0.20-0.80

Ti3533 | TiCo0,5A 0.03 |0.13-0.20 |0.02 0.008 |0.16 - - - Pd: 0.04-0.08
Co: 0.20-0.80

Ti 4621 TiAIBZr4Mo2Sn2 0.04 03 0.015 |0.156 0.05 5.50-6.50 |- 1.80-2.20 |Zr: 3.60-4.40
Mo: 1.80-2.20
Cr: 0.25 max

Ti4810 | TiAIBVIMo1 0.08 10.12 0.05 0.01 0.3 7.35-835 0.75-1.25 |- Mo: 0.75-1.25

Ti5112 |TiAIBVISn1Mo1Zr1 |0.03 |0.05-0.10 |0.012 |0.008 0.2 4.5-5.5 0.6-1.4 0.6-1.4  |Mo:0.6-1.2
Zr:0.6-1.4
Si: 0.06-0.14

Ti6320 |TiAI3V2,5 0.03 |0.08-0.16 |0.02 0.008 |0.25 2.5-3.5 2.0-3.0 - -

Ti6321 | TiAIBV2,5A 0.03 |0.06-0.12 |0.012 |0.005 |0.2 2.5-3.5 2.0-3.0 - -

Ti6324 | TiAI3V2,5Ru 0.03 |0.06-0.12 |0.012 |0.005 |0.2 2.5-3.5 2.0-3.0 - Ru: 0.08-0.14

Ti6326 | TiAI3V2,5Pd 0.03 |0.06-0.12 |0.012 |0.005 |0.2 2.5-3.5 2.0-3.0 - Pd: 0.04-0.08

Ti6400 | TiAlBV4 0.05 |0.12-0.20 |0.03 0.015 |0.22 5.5-6.7 3.5-4.5 - -

Tie402 |TiAlbV4B 0.03 |0.08 0.012 |0.005 |0.15 5.50-6.75 |3.50-4.50 |-

Ti6408 | TiAIBV4A 0.03 ]0.03-0.11 |0.012 |0.005 |0.2 5.5-6.5 3.5-4.5 - -

Ti6413 | TiAIBV4NIO,5Pd 0.05 |0.12-0.20 |0.03 0.015 |0.22 5.5-6.7 3.5-4.5 - Ni: 0.3-0.8
Pd: 0.04-0.08

Ti6414 | TiAIBV4RU 0.03 ]0.03-0.11 |0.012 |0.005 |0.2 5.5-6.5 3.5-4.5 - Ru: 0.08-0.14

Ti6415 | TiAlBV4Pd 0.05 |0.12-0.20 |0.03 0.015 |0.22 5.5-6.7 3.5-4.5 - Pd: 0.04-0.08

Max varden.
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SS-EN ISO 14175: Standard for skyddsgas

Beteckning Amnen i %
Grupp Bet. nr Rektivt Inert Pelkistava Ej reaktivt
co, o, Ar He H, N,
1 1 100
2 100
3 rest 05<He<9
M1 1 05<C0O,<5 rest” 05<H,<5
2 05<C0,<5 rest”
3 05<0,<3 rest”
4 05<00,<5 05<0,<3 rest’
M2 0 5<C0,<15 rest”
1 15<C0, <25 rest”
2 3<0,<10 rest”
3 05<C0,<5 [3<0,<10 rest”
4 5<C0,<15 |05<0,<3 rest’
5 5<C0,<15 |8<0,<10  |rest’
6 16<C0,<256 06<0,<3 rest::
7 16<C0,<25 [3<0,<10 rest
M3 1 25<C0,<50 rest”
2 10<0,<15  |rest’
3 25<C0,<80 [2<0,<10 rest”
4 5<C0,<25 10<0,<15 |rest’
5 25<C0,<50 |10<0,<15 |rest’
C 1 100
2 rest 05<0,<30
R 1 rest” 05<H,<15
2 rest” 15<H, <50
N 1 100
2 rest” 05<N,<5
3 rest” 5<N,<50
4 rest” 05<H,<10 05<N,<5
5 rest
O 1 100 05<H,<50
Z Skyddgaser som innehéller komponenter som inte fi nns i tabellen, eller inte ligger inom intervallet
1) Man kan byta ut Ar helt eller delvis mot Helium.
2) Tva lika i grupp Z kan gj bytas.
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SFA/AWS A5.4: Belagda elektroder for rostfria och virmebestéandiga stal

E 308L

A

E | Belagd elektrod

Nominal kemisk sammanséttning av helsvetsgods

Beteck- Kemisk sammanséttning %

ning © Si  |Mn P |S [Cr Ni Mo N Cu Ovrigt

E307 0.04-0.14 1.0 |3.30-4.75 0.04 1 0.03 /18.0-21.5 |9.0-10.7 0.50-1.5 - 0.75 -

E308L 0.04 1.0 |05-25 0.04 |0.03 |18.0-21.0 |9.0-11.0 075 - 0.75 -

E308H 0.04-008 1.0 |0.5-25 0.04 |0.03 |18.0-21.0 | 9.0-11.0 0.75 - 0.75 -

E309L 0.04 1.0 |05-25 0.04 |0.08 |22.0-25.0 |12.0-140 |0.75 - 0.75 -

E309LMo | 0.04 1.0 ]0.5-25 0.04 |0.03 |22.0-26.0 12.0-14.0 |2.0-30 - 0.75 -

E310 0.08-0.20 |0.75 |1.0-2.5 0.03 |0.03 |25.0-28.0 |20.0-225 |0.75 - 0.75 -

E312 0.15 1.0 05-25 0.04 |0.08 |28.0-32.0 8.0-10.5 |0.75 - 0.75 -

E316L 0.04 1.0 ]0.5-25 0.04 |0.08 |17.0-20.0 |11.0-14.0 |2.0-3.0 - 0.75 -

E316H 0.04-0.08 (1.0 |0.5-25 0.04 |0.03 |17.0-20.0 |11.0-14.0 |2.0-3.0 - 0.75 -

E317L 0.04 1.0 05-25 0.04 |0.03 |18.0-21.0 |12.0-14.0 |3.0-4.0 - 0.75 -

E318 0.08 1.0 ]05-25 0.04 |0.03 |17.0-20.0 |11.0-14.0 |2.0-3.0 - 0.756 Nb=6xCmin/1.0max
E347 0.08 1.0 0.5-25 0.04 |0.03 [18.0-21.0 |9.0-11.0 |0.75 - 0.75 Nb=8xCmin/1.0max
E385 0.03 0.9 1.0-2.5 0.03 |0.02 |19.56-21.5 |24.0-26.0 |4.2-5.2 - 1.2-2.0

E2209 0.04 1.0 ]0.5-2.0 0.04 |0.03 |21.5-23.5 |8.5-10.5 25-35 0.08-0.20 0.75 -

E2594 0.04 1.0 0.5-2.0 0.04 |0.03 |24.0-27.0 |8.0-105 |3.5-45 0.20-0.30 0.75 -
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER

SFA/AWS A5.9

Y 4
ESAB *
A

SFA/AWS A5.9: Solidtrad, rortrad och bandelektrod for rostfria och varmebesténdiga stal

ER 316L

A A

ER | Solidtrad
EC | Rortrad
EQ | Bandelektrod

Nominal kemisk sammansattning av helsvetsgods

Beteckning Kemisk sammanséttning %
C Si Mn P S Cr Ni Mo N Cu (")Vl’igt
ER307 0.04-0.14 |0.30-0.65 |3.3-475 |0.03 |0.03 195220 |80-10.7 |050-15 |- 075 |-
ER308L 0.03 0.30-0.65 [1.0-25 |0.03 |0.03 [19.5-22.0 |9.0-11.0 |0.75 - 075 |-
ER308H 0.04-0.08 |0.30-0.65 |1.0-25 [0.03 |0.03 |19.5-22.0 |9.0-11.0 |0.50 - 0.75 -
ER300L 0.03 0.30-0.65 [1.0-25 |0.03 |0.03 [230-250 |12.0-140 |0.75 - 075 |-
ER309LMo 0.03 0.30-0.65 |1.0-25 |0.03 |0.03 |23.0-25.0 |12.0-140 |2.0-3.0 |- 0.75 -
ER310 0.08-0.15 |0.30-065 1.0-25 |0.03 (003 |250-280 |20.0-225 0.75 - 075 |-
ER312 0.15 0.30-0.65 [1.0-25 |0.03 |0.03 280-320 |8.0-105 |0.75 - 075 |-
ER316L 0.03 0.30-0.65 |1.0-25 |0.03 |0.03 |18.0-20.0 |11.0-14.0 |2.0-3.0 |- 0.75 -
ER316H 0.04-0.08 |0.30-065 |1.0-25 |0.03 |0.03 180200 |11.0-140 |2.030 |- 075 |-
ER317L 0.03 0.30-0.65 |1.0-2.5 |0.03 |0.03 [185-205 |18.0-150 |3.0-40 |- 075 |-
ER318 0.08 0.30-0.65 |1.0-25 |0.03 |0.03 |18.0-20.0 |11.0-14.0 |2.0-3.0 |- 0.75 Nb=8xCmin/1.0max
ER347 0.08 0.30-0.65 [1.0-25 |0.03 |0.03 [19.0-215 |9.0-11.0 |0.75 - 075 | Nb=10xCmin/1.0max
ER385 0.025 0.50 1025 (002 (003 195215 240260 |42-52 - 1220
ER2209 0.03 0.90 05020 003 |0.03 215235 7595 |25-35 |0.08-020 075 |-
ER2594 0.03 1.0 25 003 |0.02 240270 80-105 (2545 020080 1.5 |W:1.0
ER410NiMo 0.06 0.5 0.6 0.08 |0.08 |11.0-12.50 |4.0-5.0 04-0.7 |- 0.75 -

SFA/AWS A5.14: Solidtrad och bandelektrod fér nickel och nickellegeringar

ER NiCrMo-13

ER | Solidtrad
EQ | Bandelektrod

Nominal kemisk sammanséttning av helsvetsgods

Beteckning Kemisk sammanséttning %

C Si Mn P S Cr Ni Mo Nb Cu Fe
ERNICr-3 01 05 |2535 003 |0015 180220 |min.67.0 - 2030 05 30
ERNCrMo-3 01 05 |05 002 |0015 200230 |min.580 |80-100 |3.154.15 05 |50
ERNCrMo-4 002 008 |10 004 |003 145165 |Bal. 150-17.0 - 05 4070
ERNCrMo-13 001 |01 |05 0015|0010 220240 |Bal. 150-165 - 05 |15
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER

SFA/AWS A5.17

Y 4
ESAB °
A

SFA/AWS A5.17: Flux for svetsning av olegerat/finkornstal med pulverbagsvetsning

F 7 A 5 - EM12K

A A A A

Beteckning for halifasthet och férlangning

Beteckning | Min Strack- | Brottgrans | Férlangning
gréns, N/mm? %
N/mm?

6 330 415-550 | 22

7 400 480-650 | 22

Beteckning for virmebehandling

Beteckning
A Varmebehandlad B
P (PWHT); 620°C/ 1h

Beteckning for slagseghet for helsvetsgods

Beteckning | Temperatur °C fér min 27J av slagseghet

-18
-29
-40
-46
-51
-62
inga krav

Nowo OO

Beteckning fér kemisk sammansittning av trad

Beteckning Kemisk sammansattning %

C Mn Si S P Cu (inkl.

Cu-holie)
EL12 0.04-0.14 0.25-0.60 0.10 0.030 0.030 0.35
EM12 0.06-0.15 0.80-1.25 0.10 0.030 0.030 0.35
EM12K 0.05-0.15 0.80-1.25 0.10-0.35 0.030 0.030 0.35
EH12K 0.06-0.15 1.50-2.00 0.25-0.65 0.025 0.025 0.35
EH14 0.10-0.20 1.70-2.20 0.10 0.030 0.030 0.35
Enkla vérden som visas i tabellen & maximala varden.
Beteckning fér kemisk sammanséttning av kompositelektrod

Beteckning Kemisk sammanséttning %

C Mn Si S P Cu
EC1 0.15 1.80 0.90 0.035 0.035 0.35
ECG ospecificerat
Enkla varden som visas i tabellen &r maximala varden.
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER

SFA/AWS A5.23

Y 4
ESAB °
A

SFA/AWS A5.23: Flux for svetsning av laglegerat stal med pulverbagsvetsning

F 8 A 10 - ENi6 - Ni6

T A A A
F Flux

Beteckning for halifasthet och férlangning Beteckning for slagseghet for helsvetsgods
Beteckning | Min.Strack- = Brottgrans | Férlangning® Beteckning | Temperatur °C for min 27J av slagseghet
grans' N/mm? %
N/mm? 0 -18
2 -29
7 400 480-650 22 4 -40
8 470 550-690 20 5 -46
9 540 620-760 17 6 -51
10 610 690-830 16 8 -62
11 680 760-900 15 10 -73
12 740 830-870 14 15 -101
13 810 900-1030 | 14 Z inga krav

Beteckning for vdrmebehandling

Beteckning

A Vérmebehandlad

P (PWHT); beror pé legering, 620°C, 690°C |
och andra temp. / 1h (B91: 2h)
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER

SFA/AWS A5.23

Y 4
ESAB *
A

Kemisk sammansittning av solidtrad for pulverbagsvetsning (extrakt)

Beteck- Kemisk sammanséttning™ %

T C Mn Si S P Cr Ni Mo Cu (inkl. Other
Cu-holje)

EA2 0.05-0.17 1 0.95-1.35 1 0.20 0.025 0.025 - - 0.45-0.65 | 0.35 -

EA2TIB | 0.05-0.17 | 0.95-1.35 1 0.35 0.025 0.025 - - 0.45-0.65 | 0.35 see 1

EA4 0.05-0.17 | 1.20-1.70 1 0.20 0.025 0.025 - - 0.45-0.65 | 0.35 -

EB2R 0.07-0.15 | 0.45-1.00 1 0.05-0.30 | 0.010 0.010 1.00-1.75 |- 0.45-0.65 |0.15 see 2

EB3R 0.05-0.15 | 0.40-0.80 1 0.05-0.30 | 0.010 0.010 2.25-300 |- 0.90-1.00 |0.15 see 2

EB6 0.10 0.35-0.70 | 0.05-0.50 | 0.025 0.025 450-650 |- 0.45-0.70 |0.35 -

EB91 0.07-0.13 | 1.25 0.50 0.010 0.010 8.50-10.50 | 1.00 0.85-1.15 | 0.10 see 3

ENit 012 0.75-1.25 | 0.05-0.30 | 0.020 0.020 0.15 0.75-1.25 | 0.30 0.35 -

ENi2 012 0.75-12.5 | 0.05-0.30 | 0.020 0.020 - 210-290 |- 0.35 -

ENi3 0.13 0.60-1.20 | 0.05-0.30 | 0.020 0.020 0.15 3.10-3.80 |- 0.35 -

ENi6 0.07-0.15 | 1.20-1.60 | 0.05-0.30 | 0.020 0.020 - 0.75-1.25 |0.10-0.30 |0.35 -

EG Ospecificerat

(EC) (Kompositelektrod)

Enkla varden som visas i tabellen &r maximala vérden.

1) Ti: 0.05-0.30; B: 0.005-0.030 2) As: 0.005; Sn: 0.005; Sb: 0.005 3)V: 0.15 - 0.25; Nb: 0.02 - 0.10; N: 0.03 - 0.07; Al: 0.04

Kemisk sammansittning av helsvetsgods (extrakt)

Beteck- Kemisk sammanséttning™ %
ning C Mn Si S P Cr Ni Mo Cu (inkl. Other
Cu-holje)

A2 o2 140 0% oo 00 - - 0.40-065 035 -

A3 0.15 210 0.80 0.030 0.030 - - 0.40-0.65 |0.35 -

A4 0.15 1.60 0.80 0.030 0.030 - - 0.40-0.65 |0.35 -

B2 0.05-0.15 | 1.20 0.80 0.030 0.030 1.00-1.50 |- 0.40-0.65 |0.35 -

B2R 0.05-0.15 | 1.20 0.80 0.010 0.010 1.00-1.50 |- 0.40-0.65 |0.15 see 1

B3 0.05-0.15 | 1.20 0.80 0.030 0.030 200250 |- 0.90-1.20 |0.35 -
. |BSR 0.05-0.15 | 1.20 0.80 0.010 0.010 200250 |- 0.90-1.20 |0.15 see 1

BI1 0.08-0.13 | 1.20 0.80 0.010 0.010 80-105 0.80 0.85-1.20 |0.25 see?2

Nit 0.12 1.60 0.80 0.025 0.030 0.15 0.75-1.10 |0.24 0.35 see3

Ni2 0.12 1.60 0.80 0.025 0.030 - 2.00-290 | - 0.35 -

Ni3 0.12 1.60 0.80 0.025 0.030 0.15 2.80-3.80 | - 0.35 -

Ni6 0.14 1.60 0.80 0.025 0.030 - 0.70-110 ' 0.10-0.35 1 0.35 -

F3 0.17 125225 |~ 0.030 0.030 - 0.70-1.10 | 0.40-0.65 1 0.35 -

G Som dverenskommet mellan leverantdr och kdpare.

(EC) (Kompositelektrod)

Enkla varden som visas i tabellen &r maximala vérden.

Svetsmetaller som genereras med en kompositelektrod har prefixet "EC" fére den aktuella elektrodbeskrivningen.

1) Som: 0.005; Sn: 0.005; Sh: 0.005 2) Mn+Ni = 1.40 max; Nb: 0.02 - 0.10; N: 0.02-0.07; V: 0.15-0.25; Al: 0.04 3) Ti+V+Zr: 0.05
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER

PULVERBAGSVETSNING

Y 4
ESAB °
A

Riktvarden och fogtyper for pulverbagsvetsning

Olegerade och kol-manganlegerade konstruktionsstal med OK Flux 10.40, OK Flux 10.47,
OK Flux 10.70, OK Flux 10.71, OK Flux 10.72, OK Flux 10.76 och OK Flux 10.81.

Fogtyp Plattjocklek | Trad Stréng Spanning Strom- Strang-
mm diameter nr A styrka hastighet
mm Vv m/h
6 3.0 1 320 32 80
3.0 2 350 32
8 4.0 1 450 32 75
4.0 2 500 32
10 4.0 1 550 33 70
4.0 2 600 33
12 4.0 1 600 33 60
4.0 2 650 33
14 4.0 1 700 34 55
4.0 2 750 34
For all procedures: 1 run from back side:
4.0 1 680 32 50
14 4.0 1 650 26 50
16 4.0 1 580 26 60
4.0 2 750 34 60
18 4.0 1 580 26 60
Gap: as small as 4.0 2 750 34 50
possible; in locations | 20 4.0 1 580 26 60
where gap > 1 mm: 4.0 2 750 30 60
MMA or MAG root 4.0 3 750 34 60
run. 25 4.0 1 580 26 60
4.0 2 750 30 60
4.0 3 750 30 60
4.0 4-5 750 32 50
30 4.0 1 580 26 60
4.0 2 750 30 60
4.0 3 750 30 60
4.0 4-5 750 32 50
4.0 6-8 750 32 50
Alternative parameters for first run (all thicknesses):
4.0 1 450 | 25 45
14 1 MAG or MMA
4.0 2 550 26 50
4.0 3 600 30 50
4.0 4 680 32 50
16 1 MAG or MMA
4.0 2 550 26 50
4.0 3 650 32 50
Welded from 1 side 40 4-5 680 32 50
root run: MMA or 18 1 MAG or MMA
MAG. 4.0 2 550 26 50
Thickness of root run 4.0 3-4 650 30 50
>5mm. 4.0 5-6 680 32 50
20 1 MAG or MMA
4.0 2 550 26 50
4.0 3-4 650 30 50
4.0 5-6 750 32 50
4.0 7 680 32 50
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER ﬁ
PULVERBAGSVETSNING P

Riktvarden och fogtyper for pulverbagsvetsning

Kélfogar i olegerade och kol-manganlegerade konstruktionsstal OK Flux 10.47, OK Flux 10.71
och OK Flux 10.81

Fogtyp Plattjocklek | Trad String Spénning Strom- String-
mm diameter nr A styrka hastighet
mm \' m/h
3 1x3.0 1 500 28 80
J,L | F 4 1x3.0 1 500 28 60
- 5 1x4.0 1 650 30 60
7 1x3.0 1 500 29 50
1x3.0 2 620 32 60
4 1x8.0 1 600 32 100
5 1x3.0 1 600 32 60
6 1x3.0 1 650 32 55
7 1x83.0 1 750 32 45
Dubbeltrad
ll F 4 2x1.6 1 750 32 115
— 5 2x2.0 1 800 32 100
Roértrad
5 2x24 1 800 30 120
Tva svetshuvuden DC+, AC
I l F 4 40 1 (DC+) 800 32 140
—_— 40 1(AQ) 700 36
Tva svetshuvuden DC+, AC
4 4.0 1 (DC+) 800 32 140
40 1 (AC) 700 36
5 4.0 1(DC+) 800 32 90
40 1 (AC) 700 36

Note: If a cored wire is used, an extra 2 volts are required in the high current range (>600A) to spread the extra weld metal (25-30%).
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER ﬁ
PULVERBAGSVETSNING P

Riktvarden och fogtyper for pulverbagsvetsning

Pulverbagsvetsning i rostfritt "18/8-stal". Tillsatsmaterialet OK Autrod 308L + OK Flux 10.91,
OK Flux 10.92 och liknande OK-kombinationer.

Fogtyp Plattjocklek  Trad String Spanning Strom- String-
mm diameter nr A styrka hastighet
mm \' m/h
6 24 1 300 33 40
:@1 24 2 400 34 40
- 5 3.2 1 400 34 100
3.2 2 500 34 130
8 2.4 1 350 33 40
2.4 2 450 34 40
3.2 1 450 34 55
3.2 2 550 34 55
4 1 450 34 100
4 2 550 34 130
10 24 1 420 30 45
24 2 420 32 40
24 3 420 32 40
3.2 1 500 30 55
3.2 2 500 32 55
4 1 550 31 65
4 2 550 34 100
12 4 1 600 32 60
4 2 600 34 80
20 4 1 575 31 60
4 2 600 32 60
4 3-5 600 34 65
25 4 1 550 32 60
4 2 600 34 50
4 3 600 34 50
4 4-8 600 34 60
6 2 1-n 300 31 60
10 3.2 1-n 380 32 65
16 3.2 1-n 450 34 70
m 8 4 1 450 32 &l
I 4 2 550 34 85
10 4 1 500 32 65
4 2 600 34 85
L 12 4 1 500 32 60
E 4 2 600 34 70
14 4 1 550 32 60
4 2 600 34 60
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER ﬁ
ELEKTRODATGANG o 4

Berakning av elektrodatgang

Elektrodatgang per I6pmeter svets erhalls genom att dividera kilotalet med nyttotalet (N) for den ifragakom-
mande elektroden. N &r kg svetsgods per kg elektrod och finns given péa respektive katalogsida.

I-svetsar: Fogvolymer och svetsgodsvikter

Svetslage Plattjocklek, nm | Spalt, Volym/langd, Kg svets
mm cm’/m per meter
1 0 2 0.02
§ 7 1.5 0.5 3 0.03
2 1 4 0.03
Horisontalt 3 15 7 0.05
4 2 17 0.13
5 2 21 0.16
6 25 27 0.21
Horisontalt 7 3 36 0.28
1 0 2.5 0.02
(% 15 0.5 4 0.03
2 1 5 0.04
Liggande vertikalt 3 15 9.5 0.07
4 2 22 0.17
(Eé) 5 2 25 0.20
6 2.5 32 0.25
Liggande vertikalt 7 3 42 0.33
! 4 2 9 0.07
5 2 10.5 0.08
2 E 6 2.5 13 0.10
7 3 16 0.13
T
Underupp 4 2 10.5 0.08
5 2 16 0.13
6 2.5 18 0.14
7 3 21 0.16
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TILLSATSMATERIALSTANDARDER

ELEKTRODKONSUMTION

Berakning av elektrodkonsumtion

V-fogar: volymer och svetsgodsvikter

Y 4
ESAB *
A

50° 60° 70° 80°
VAR B VAR A N AN -

Plat-

tjocklek Spalt Horisontalt Horisontalt Vertikalt Underupp Liggande vertikalt
mm mm 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3

4 1 115 /11 009 13 |125 010 15 |16.5 /0.13 |17.5/18 |0.14 13 145 0.1
5 1 165 |16 10.13 /1195 |19 | 0.15 225 (245 (019 |26 |28 |0.22(19.5 |21 0.16
6 1 23 215|017 |27 |255 020 |31 |37 |0.29 |36 38.5/0.30 27 30 0.24
7 15 335|325 (026 |39 |38 |0.30 |45 |49 |0.38 |51.5/56 |0.44 |39 42 0.33
8 15 42 |40 |0.31 |49 |46.5 0.37 |57 |59.5 |0.47 |65.5/70 |0.55/49 56 0.44
9 15 51 |48 |0.38 |60.5 56 |0.44 |70 |755 |0.59 815 87.5/0.69 60.5 |65 0.51
10 2 66.5 |62 |0.49 |775 72 057 |90 |96.5 |0.76 104 109 0.86 77.5 |81 0.64
11 2 785 715 1056 |92 835 |0.66 107 [113 10.89 |124 130 1.02 92 96.5 |0.76
12 2 91 83 0.65 107 |97.56 |0.77 125 |134 1.05 | 145 |157 |1.23 107 113 0.89
14 2 120 110 | 0.86 |141 |[130 |1.02 |[165 |171 |1.34 | 193 204 1.60 141 169 117
15 2 135 123 |0.97 |[160 |146 |1.15 [188 |197 |1.55 |219 |231 |1.81 160 171 1.34
16 2 1561 132 [1.04 [180 |157 |1.23 |211 |223 |1.756 | 247 |257 |2.02 180 186 1.46
18 2 189 |170 [1.33 |223 204 |1.60 263 276 |2.17 308 |320 |2.51 223 233 1.83
20 2 227 1208 |1.63 |271 |247 [1.94 |320 |334 |2.62 |376 396 3.11|271 281 2.21
25 2 341 313 1246 [411 |375 |2.94 |488 |510 [4.00 |577 606 4.76|411 425 3.34

1 - Teoretisk volym cm’/m

2 - Faktisk fogvolym cm3/m (med héansyn tagen till tvarkrympningen)

3 - Nedsmalt svetsgods kg/m

Svetsldge Plattjocklek, Kg svets Electrod diameter,
mm per meter mm

Horisontalt 6-12 0.10 3.25

Horisontalt >2 0.15 4

Vertikalt >8 0.15 3.25

Liggande vertikalt >8 0.15 3.25

Underupp >10 0.10 3.25
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Berakning av elektrodkonsumtion

Hoérnkalsvetsar: fogvolymer och svetsgodsvikter

Y
ESAB °
A

R

Plattjocklek Tvarsnitt Horisontalt Horisontalt Vertikalt Underupp
mm mm? cm’/m kg/m cm’/m kg/m cm’/m kg/m cm’/m kg/m
2 2 35 0.03 3 0.02 35 0.03 35 0.03
3 4.5 7 0.05 7 0.5 7 0.05 7.5 0.06
4 8 9 0.07 9 0.07 9.5 0.07 10.5 0.08
5 125 13 0.10 135 0.11 14.5 0.11 16 0.13
6 18 18.5 0.15 19.5 0.15 21 0.16 22 0.17
7 24.5 255 0.20 26.5 0.21 27.5 0.22 31.5 0.25
8 32 33 0.26 34.5 0.27 36 0.28 40.5 0.32
9 40.5 4.5 0.33 43 0.34 455 0.36 51 0.40
10 50 51.5 0.40 53.5 0.42 56 0.44 64 0.50
11 60.5 63 0.49 67 0.53 72 0.57 78.5 0.62
12 72 74.5 0.58 79 0.62 84.5 0.66 93 0.73
15 113 116 0.91 123 0.97 132 1.04 141 1.11
18 162 167 0.31 174 1.37 190 1.49 204 1.60
20 200 206 1.62 206 1.62 227 1.78 252 1.98
22 242 248 1.95 255 2.00 275 2.16 204 2.39
25 323 329 2.58 331 2.60 370 2.90 405 3.18

Kalsvetsar: fogvolymer och svetsgodsvikter

N

Al

Horisontalt

»

T

a-matt Tvarsnitt Horisontalt Vertikalt Underupp
mm mm? cm’/m kg/m cm’/m kg/m cm’/m kg/m cm’/m kg/m
2 4 5 0.04 6 0.05 55 0.04 55 0.04
25 6.5 7.5 0.06 8.5 0.07 8 0.06 8.5 0.07
3 9 10.5 0.08 12.5 0.10 11 0.09 12 0.09
35 125 14 0.11 16 0.13 15 0.12 16.5 0.13
4 16 18 0.14 21 0.16 19.5 0.15 22 0.17
45 20.5 225 0.18 26 0.20 245 0.19 26.5 0.21
5 25 275 0.22 315 0.25 30.5 0.24 33 0.26
55 30.5 33.5 0.26 37 0.29 36 0.28 40.5 0.32
6 36 40 0.31 42 0.33 43 0.34 475 0.37
6.5 425 46.5 0.37 49.5 0.39 51 0.40 56 0.44
7 49 54.5 0.43 57 0.45 56 0.44 65 0.51
7.5 56.5 60.5 0.47 65 0.51 64 0.50 735 0.58
8 64 70 0.55 735 0.58 76.5 0.60 825 0.65
9 81 88 0.69 94 0.74 95 0.75 109 0.86
10 100 108 0.85 114 0.89 116 0.91 130 1.02
11 121 131 1.03 138 1.08 143 112 157 1.23
12 144 155 1.22 162 1.27 169 1.33 188 1.48
13 169 179 1.41 190 1.49 195 1.53 220 1.73
14 196 207 1.62 224 1.76 227 1.78 257 2.02
15 225 237 1.86 248 1.95 264 2.07 294 2.31
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SVETSHANDBOK

INDEX

Sidnr. Sidnr.
A Filarc PZ6166 334
Adapter for 5 kg svetstradsrulle 507 Filarc PZ6222 321
Adapter med extra lasanordning 508 Forpackningar 497
Arcair 488 Forvaring 512
Arcaloy MC18CrCb 366 |
Arcaloy MC409Ti 365 Information och snablboguider vid val av tilsatsmaterial 515
Arcaloy MC439Ti 365 K
B Kit for skarvning av réls 486
BigBag 501 M
BlockPac S0t Marathon Pac 502
c N
Coreshield 8 347 Nicore 55 369
Coreshield 15 348
Coreweld 46 LS 349 o
Coreweld 46 LT H4 350 | |OK13Mn_ 110
Coreweld 89 359 | |OK14MnNi 1

OK 43.32 7

D OK 46.00 8
Dual Shield 55 305 OK 46.00 9
Dual Shield 62 306 OK 46.16 10
Dual Shield 69 307 OK 46.30 11
Dual Shield CrMo1 308 OK 46.44 12
Dual Shield CrMo2 309 OK 48.00 13
Dual Shield Il 4130 SR 310 OK 48.00 14
Dual Shield MoL 311 OK 48.04 15
F OK 48.05 16
Filarc 27P 26 OK 48.08 36
Filarc 35 27 0K 48.15 17
Filarc 36D 28 OK 48.50 18
Filarc 48 29 OK 48.60 19
Filarc 56S 30 OK 50.40 20
Filarc 75S 55 OK 53.05 21
Filarc 76S 56 OK 53.16 Spezial 22
Filarc 88S 57 OK 53.68 23
Filarc 98S 58 0K 53.70 24
Filarc 118 59 OK 55.00 25
Filarc PZ1500 483 OK 61.20 60
Filarc PZ6102 351 OK 61.25 61
Filarc PZ6103 352 OK 61.30 62
Filarc PZ6104 363 OK 61.35 63
Filarc PZ6105R 354 OK 61.35 Cryo 64
Filarc PZ6111 296 OK 61.50 65
Filarc PZ6111HS 297 OK 61.80 66
Filarc PZ6112 312 OK 61.81 67
Filarc PZ6113 298 OK 61.81 68
Filarc PZ6113S 299 OK 61.85 69
Filarc PZ6114 313 OK 61.86 70
Filarc PZ6114S 314 0K 62.53 71
Filarc PZ6115 315 0K 63.20 72
Filarc PZ6116S 316 OK 63.30 73
Filarc PZ6125 317 OK 63.34 74
Filarc PZ6138 318 OK 63.35 75
Filarc PZ6138SR 319 OK 63.41 76
Filarc PZ6138S SR 320 OK 63.80 7
Filarc PZ6163 333 OK 63.85 78
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OK 64.30 79 OK AristoRod 13.08 159
OK 67.13 80 OK AristoRod 13.09 160
OK 67.15 81 OK AristoRod 13.09 161
OK 67.43 82 OK AristoRod 13.12 162
OK 67.45 83 OK AristoRod 13.12 163
OK 67.50 84 OK AristoRod 13.16 164
OK 67.53 85 OK AristoRod 13.22 165
OK 67.55 86 OK AristoRod 13.22 166
OK 67.60 87 OK AristoRod 13.26 167
OK 67.70 88 OK AristoRod 13.26 168
OK 67.71 89 OK AristoRod 55 169
OK 67.75 90 OK AristoRod 55 170
OK 68.15 92 OK AristoRod 69 171
OK 68.17 93 OK AristoRod 69 172
OK 68.25 94 OK AristoRod 79 173
OK 68.53 95 OK AristoRod 89 174
OK 68.55 9% OK AUTROD
OK 68.81 97 OK Autrod 12.10 387
OK 68.82 98 OK Autrod 12.20 387
0K 69.25 9 OK Autrod 12.22 387
OK 69.33 100 OK Autrod 12.24 391
0K 73.08 37 OK Autrod 12.30 388
0K 73.15 38 OK Autrod 12.32 388
OK 73.68 39 OK Autrod 12.34 391
0K 73.68 40 OK Autrod 12.40 388
0K 73.79 41 OK Autrod 12.51 146
OK 74.46 42 OK Autrod 12.51 147
0K 74.78 43 OK Autrod 12.58 493
OK 74.86 Tensitrode 44 OK Autrod 12.58 494
OK 75.75 45 OK Autrod 12.64 148
OK 75.78 46 OK Autrod 12.64 149
0K 76.16 47 OK Autrod 13.10 SC 391
0K 76.18 48 OK Autrod 13.17 175
OK 76.26 49 OK Autrod 13.20 SC 392
0K 76.28 50 OK Autrod 13.21 392
OK 76.35 51 OK Autrod 13.23 176
OK 76.96 52 OK Autrod 13.24 392
OK 76.98 53 OK Autrod 13.25 177
OK 78.16 54 OK Autrod 13.27 393
OK 92.55 108 OK Autrod 13.28 178
0K 94.25 133 OK Autrod 13.33 393
0K 94.35 134 OK Autrod 13.35 393
OK 310Mo-L 91 OK Autrod 13.36 394
OK AMn 127 OK Autrod 13.37 179
OKAISi5 128 OK Autrod 13.40 394
OK AISi12 129 OK Autrod 13.43 394
OK ARISTOROD OK Autrod 13.49 395
OK AristoRod 12.50 142 OK Autrod 13.64 395
OK AristoRod 12.50 143 OK Autrod 16.95 204
OK AristoRod 12.57 491 OK Autrod 16.97 410
OK AristoRod 12.57 492 OK Autrod 18.22 225
OK AristoRod 12.62 495 OK Autrod 19.12 226
OK AristoRod 12.63 144 OK Autrod 19.30 227
OK AristoRod 12.63 145 OK Autrod 19.40 228
OK AristoRod 13.08 158 OK Autrod 19.41 229
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OK Autrod 19.46 230 OK Autrod 5556 222
OK Autrod 19.49 231 OK Autrod 5556A 223
OK Autrod 308H 182 OK Autrod 5754 224
OK Autrod 308H 400 OK Autrod CuSi Laser 232
OK Autrod 308L 180 OK Autrod Ni-1 205
OK Autrod 308L 400 OK Autrod NiCr-3 206
OK Autrod 308LSi 181 OK Autrod NiCr-3 411
OK Autrod 309L 183 OK Autrod NiCrMo-3 207
OK Autrod 309L 401 OK Autrod NiCrMo-3 208
OK Autrod 309LSi 184 OK Autrod NiCrMo-3 411
OK Autrod 309MoL 186 OK Autrod NiCrMo-4 208
OK Autrod 309MoL 401 OK Autrod NiCrMo-4 412
OK Autrod 309Si 185 OK Autrod NiCrMo-13 209
OK Autrod 310 187 OK Autrod NiCrMo-13 412
OK Autrod 310 402 OK Autrod NiCu-7 210
OK Autrod 310MoL 402 OK Autrod NiFeCr-1 205
OK Autrod 312 188 OK AUTRODUR
O uilies G2 4081 | OK Autrodur 38 GM 211
OK Autrod 316H 408 oK Autrodur 56 G M 211
8E QUIVOS 21 g:: 132 OK Autrodur 58 G M 212

utro

OK Autrod 316L.Mn 190 OK BAQKING
OK Autrod 316LMn 404 OK Back!ng Cpncave 13 484
OK Autrod 316LSi 191 LS L
OK Autrod 317L 192 | | OKBacking Pipe 9 485
OK Autrod 317L 405 OK Backing Rectangular 13 484
OK Autrod 318 405 OK BAND
OK Autrod 318Si 193 OK Band 11.21 419
OK Autrod 347 406 OKBand 11.23 420
OK Autrod 347Si 194 OK Band 11.27 420
OK Autrod 385 195 OK Band 11.84 420
OK Autrod 385 406 OK Band 11.85 420
OK Autrod 409Nb 199 OK Band 308L 413
OK Autrod 410 409 OK Band 309L 413
OK Autrod 410NiMo 200 OK Band 309L ESW 413
OK Autrod 410NiMo 409 OK Band 309LMo ESW 414
OK Autrod 420 410 OK Band 309LNb 415
OK Autrod 430 410 OK Band 309LNb ESW 415
OK Autrod 430LNbTi 203 OK Band 310MoL 416
OK Autrod 430LNb 201 OK Band 316L 414
OK Autrod 430Ti 202 OK Band 317L 414
OK Autrod 1070 213 OK Band 347 415
OK Autrod 1100 214 OK Band 430 419
OK Autrod 1450 215 OK Band 2209 416
OK Autrod 2209 196 OK Band 7018 419
OK Autrod 2209 407 OK Band NiCr3 416
OK Autrod 2307 407 OK Band NiCrMo3 417
OK Autrod 2509 198 OK Band NiCrMo7 417
OK Autrod 2509 408 OK Band NiCu7 418
OK Autrod 4043 216 OK Band NiFeCr1 418
OK Autrod 4047 217 OK FEMAX
OK Autrod 5087 218 OK Femax 33.60 39
OK Autrod 5183 219 OK Femax 33.80 32
OK Autrod 5356 220 OK Fernax 38.65 33
OK Autrod 5554 221
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OK Femax 38.95 34 OK Flux 10.92 457
OK Femax 39.50 35 OK Flux 10.93 458
OK FLUX OK Flux 10.93 459
OK Flix 10.05 e OK Flux 10.93 460
OK Flux 10.05 471 OK Flux 10.93 461
OK Flux 10.07 478 OK Flux 10.94 462
SREEiT e OK Flux 10.96 480
OK Flux 10.14 474 OK Flux 10.97 480
OK Flux 10.16 467 OK Flux 10.99 465
OK Flux 10.17 475 OKGPC 487
OK Flux 10.18 476 OKINi-1 101
OK Flux 10.26 476 OK Ni-Cl 130
OK Flux 10.27 477 OKNiCrFe-2 104
OK Flux 10.31 479 OKNiCrFe-3 105
OK Flux 10.33 479 OKNiCrMo-3 106
OK Flux 10.61 421 OKNiCrMo-5 107
OK Flux 10.61 422 OK NiCrMo-13 109
OK Flux 10.61 423 OKNiCu-1 102
OK Flux 10.62 424 OKNiCu-7 103
OK Flux 10.62 425 OK NiFe-Cl 132
OK Flux 10.62 426 OK NiFe-Cl-A 131
OK Flux 10.62 427 OK TIGROD
OK Flux 10.63 428 OK Tigrod 12.60 238
OK Flux 10.63 429 OK Tigrod 12.61 239
OK Flux 10.64 430 OK Tigrod 12.62 240
OK Flux 10.69 431 OK Tigrod 12.64 241
OK Flux 10.70 432 OK Tigrod 13.08 242
OKFlux 10.70 433 OK Tigrod 13.09 243
OK Flux 10.71 434 OK Tigrod 13.12 244
OK Flux 10.71 435 OK Tigrod 13.16 245
OK Flux 10.71 436 OK Tigrod 13.17 246
OK Flux 10.71 437 OK Tigrod 13.22 247
OK Flux 10.72 438 OK Tigrod 13.23 248
OK Flux 10.72 439 OK Tigrod 13.26 249
OK Flux 10.74 440 OK Tigrod 13.28 250
OK Flux 10.74 441 OK Tigrod 13.32 251
OK Flux 10.76 442 OK Tigrod 13.37 252
OK Flux 10.76 443 OK Tigrod 13.38 253
OK Flux 10.77 444 OK Tigrod 16.95 275
OK Flux 10.77 445 OK Tigrod 18.22 286
OK Flux 10.80 446 OK Tigrod 19.12 287
OK Flux 10.80 447 OK Tigrod 19.30 287
OK Flux 10.81 448 OK Tigrod 19.40 288
OK Flux 10.81 449 OK Tigrod 19.49 283
OK Flux 10.83 450 OK Tigrod 55 254
OK Flux 10.83 451 OK Tigrod 308H 257
OK Flux 10.87 452 OK Tigrod 308L 255
OK Flux 10.87 453 OK Tigrod 308LSi 256
OK Flux 10.88 454 OK Tigrod 309L 258
OK Flux 10.88 455 OK Tigrod 309LSi 259
OK Flux 10.90 468 OK Tigrod 309MoL 260
OK Fiux 10.90 469 OK Tigrod 310 261
OK Flux 10.92 456 OK Tigrod 312 262
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OK Tigrod 316L 263 OK Tubrod 15.22 328
OK Tigrod 316LSi 264 OK Tubrod 15.24S 397
OK Tigrod 317L 265 OK Tubrod 15.27 329
OK Tigrod 318Si 266 OK Tubrod 15.27S 399
OK Tigrod 347 267 OK Tubrod 15.30 367
OK Tigrod 347Si 268 OK Tubrod 15.31 367
OK Tigrod 385 269 OK Tubrod 15.34 368
OK Tigrod 410NiMo 273 OK Tubrod 15.37 368
OK Tigrod 430LNbTi 274 OK TUBRODUR
OK Tigrod 1070 280 OK Tubrodur 12Cr S 370
OK Tigrod 1100 280 OK Tubrodur 13Cr G 370
OK Tigrod 1450 281 OK Tubrodur 13Cr S 371
OK Tigrod 2209 270 OK Tubrodur 13Mn O/G 371
OK Tigrod 2509 272 OK Tubrodur 15CrMn O/G 372
OK Tigrod 4043 281 OK Tubrodur 23Cr S 372
OK Tigrod 4047 282 OK Tubrodur 30 O M 373
OK Tigrod 5087 282 OK Tubrodur 35 G M 373
OK Tigrod 5183 283 OK Tubrodur 35 0 M 374
OK Tigrod 5356 284 OK Tubrodur 35 S M 374
OK Tigrod 5554 284 OK Tubrodur 40 O M 375
OK Tigrod 5556A 285 OK Tubrodur 40 S M 375
OK Tigrod 5754 285 OK Tubrodur 53 G M 376
OK Tigrod Ni-1 276 OK Tubrodur 55 0 A 376
OK Tigrod NiCr-3 277 OK Tubrodur 58 O/G M 377
OK Tigrod NiCrMo-3 278 OK Tubrodur 58 S M 377
OK Tigrod NiCrMo-4 278 OK Tubrodur 60 G M 378
OK Tigrod NiCrMo-13 279 OK Tubrodur 200 O D 378
OK Tigrod NiCu-7 279 OK WEARTRODE
OK TOOLTRODE OK Weartrode 30 114
OK Tooltrode 50 112 OK Weartrode 30 HD 115
OK Tooltrode 60 113 OK Weartrode 35 116
OK TUBROD OK Weartrode 40 117
OK Tubrod 14.00S 389 OK Weartrode 45 118
OK Tubrod 14.01 360 OK Weartrode 50 L
OK Tubrod 14.02 361 OK Weartrode 50 T 120
OK Tubrod 14.03 362 OK Weartrode 55 121
OK Tubrod 14.04 363 OK Weartrode 55 HD 122
OK Tubrod 14.05 364 OK Weartrode 60 123
OK Tubrod 14.07S 396 OK Weartrode 60 T 124
OK Tubrod 14.10 355 OK Weartrode 62 125
OK Tubrod 14.11 356 OK Weartrode 65 T 126
OK Tubrod 14.12 357 P
OK Tubrod 14.13 358 Pipeweld 489
OK Tubrod 15.00 300 Primeweld 81-K2 330
OK Tubrod 15.00S 390 Primeweld 81-Ni1 332
OK Tubrod 15.06 322 Primeweld 81-Ni1M 331
OK Tubrod 15.09 323 Purus 42 150
OK Tubrod 15.11 324 Purus 42 151
OK Tubrod 15.13 301 Purus 42 CF 154
OK Tubrod 15.13 C 302 Purus 42 CF 155
OK Tubrod 15.14 303 Purus 46 152
OK Tubrod 15.15 304 Purus 46 153
OK Tubrod 15.17 325 Purus 46 CF 156
OK Tubrod 15.19 326 Purus 46 CF 157
OK Tubrod 15.20 327
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Shield-Bright 308H 337
Shield-Bright 308L 338
Shield-Bright 308L X-tra 339
Shield-Bright 309L 340
Shield-Bright 309LMo 342
Shield-Bright 309LMo X-tra 343
Shield-Bright 309L X-tra 341
Shield-Bright 316L 344
Shield-Bright 316L X-tra 345
Shield-Bright 2209 335
Shield-Bright 2594 336
Shield-Bright NiCrMo-3 346
Spoltyper 497
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VacPac 498
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