Rekommendationer for forvaring,

omtorkning och hantering av tillsatsmaterial

Allméan information

Alla belagda elektroder &r kansliga for fuktupptagning i
storre eller mindre grad. Forsiktighet maste iaktagas under
férvaring och hantering for att undvika fuktupptagning.

Férvaring
Alla typer av belagda elektroder tar upp fukt mycket
langsamt om de forvaras under foljande klimatbetingelser.

Temperaturer Relativ luftfuktighet
5-15°C < 60%
15-25°C < 50%
over 25°C < 40%

Under vintern ar det mojligt att halla en 1&g relativ fuktighet
genom att héalla temperaturen i lagringsutrymmet minst10°C
Over yttertemperaturen. Under vissa perioder p4 sommaren
och i omraden med tropiskt klimat kan en tillrackligt lag
relativ fuktighet uppratthallas om luften avfuktas.

Om elektroderna férvarats pa en kall plats, lat dem na
omgivningstemperaturen innan férpackningen dppnas.

Omtorkning

Basiska elektroder bér omtorkas fére anvandningen
narhelst tillampningen staller krav angéende svetsmetallens
vatehalt och/eller radiografiska kvalitet (ej nédvandigt for
Vac-Pac®).

Rutila rostfria elektroder och basiska elektroder kan orsaka
porer i svetsen om de inte lagrats under tillrackligt torra
forhallanden. Omtorkning av elektroderna aterstéller
anvandbarheten.

Olegerade rutila och sura elektroder behover normalt inte
torkas om. Cellulosaelektroder far inte torkas om.

Elektroder som skadats allvarligt av fukt kan normalt
inte torkas om med férstklassigt resultat och bér darfér
kasseras.

Forhallanden fér omtorkning

Temperaturer och tider for omtorkning finns angivna pa
etiketten och i produktspecifikationen.Torktemperaturen
avser temperaturen i elektrodernas huvudmassa. Torktiden
mats fran den tidpunkt déa torktemperaturen uppnatts.
Stapla inte mer &n fyra lager elektroder i torkugnen.

Det rekommenderas att belagda elektroder torkas om hégst
tre ganger.

Férvaringsugn

Forvaringsugnen anvénds fér mellanlagring for att undvika
fuktupptagning i holjet p& olegerade och laglegerade
basiska elektroder och sura och rutilsura rostfria ektroder.

Elektroder som bér 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 dverfors
direkt fran lagerlokalen efter uppackning.

Forvaringsungens temperatur: 120-150°C

Atgarder pa arbetsplatsen

Forvara elektroderna i eluppvarmda rorbehallare vid en
lagsta temperatur av 70°C. Efter arbetet, aterstéll icke
férbrukade elektroder till férvaringsugnen.

Missférgning av holjet
Om fargen pé elektrodholjet &ndras under lagring ska de
kasseras, eller ska leverant6r kontaktas.

Skadat elektrodholje

Mekaniskt skadade elektroder ur vilket bitar av héljet
saknas fungerar inte korrekt och skall kasseras.VacPac™
Elektroder i VacPac™ tar inte upp nagon fukt under lagring.
De kréver ingen omtorkning fére anvandning forutsatt att
forpackningen &r oskadad, vilket indikeras av vakuum i
férpackningen.

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 féremal for att
Oppna kartongférpackningen.

Fére anvandnig av VacPac™ elektroder

Kontrollera att vakuum fortfarande rader i skyddsfolien.
Om vakuumet gatt forlorat, torka om eletroderna fére
anvandning.

Skér upp skyddsfolien i ena &ndan. Lamna kvar folien pa
paketen.

Ta inte ut mer an en elektrod &t gangen, sé att terstaende
elektroder fortfarande skyddas av férpackningen.
Satt tillbaka locket pa plastkapseln.

Kassera eller torka om de elektroder som exponerats i luft i
en 6ppnad VacPac™ under mer &n 12 timmar.
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Rekommendationer for forvaring
och hantering av rértrad

Rortrad ska forvaras under férhéallande som skyddar mot
fortldpande férséamring av férpackningar och produkter.
Alla rortradar ska skyddas fran direktkontakt med vatten
och fukt. Dessa kan vara i form av regn eller kondens pa en
kall trad.

Rortrad ska forvaras i torr miljo.

Den relativa luftfuktigheten och temperaturen ska
Overvakas och temperaturen skall inte understiga
daggpunkten.

For att undvika kondensation ska rortraden forvaras i
orginalférpackning och, om nédvandigt, acklimatiseras till
omgivande temperatur innan férpackningen éppnas.

Tradytan ska skyddas mot andra &mnen som innehéller
vate sdsom olja, fett och rost och den skall &ven skyddas
mot A&mnen som drar at sig fukt.

Rortrad ska lagerhéllas pa sé& satt att skador undviks.

Rekommendationer for forvaring
och hantering av OK Flux

Svetspulver, agglomererade saval som smélta, har en vid
tillverkning garanterad fukthalt fran fabrik.

Fére transport plastas varje pall in i en folie. Dessa skydd-
satgarder gors for att bibehélla den laga fukthalt som
erhélls vid tliverkning sé& lange som mojligt. Svetspulver
skall aldrig utsattas for direkt vata i form av regn eller sno.

Forvaring

Odppnade pulverférpackningar skall férvaras under

kontrollerade forhallande enligt foljande:

» Temperatur: 20°C +10°C.

- Relativ luftfuktighet: S& 1ag som mojligt
- e 6verstigande 60 %

« Innehéllet i bppna pulverbehdllare ska efter ett
8 timmars skift ska placeras i en tork- eller torrhallare
vid en temperatur av 150 +25°C.

- Aterstaende pulver fran éppna sackar ska forvaras i en
temperatur av 150 +25°C.

Ateranvandning

« Fukt och olja ska avlagsnas 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 sdsom glodskal, slagg etc. ska
avlagsnas via ett lampligt system sdsom med siktning.

Omtorkning

+ Om lagring och hantering utforts 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 material-
specifikation, kan en omtorkning av pulvret krévas.

« Dessutom, om pulvret pa grund av ovarsam
hantering eller lagring, har tagit upp fukt, kan omtorkning
aterstalla pulvret i till sitt usprungliga tillstand betraffande
fuktinnehall.

» Foljande véarden foér temperatur och tid géaller:
Smalt OK Flux: 200+£50°C.

Agglomererat OK Flux 300+25°C.

Lamplig pulvermangd vid omtorkning beror pa ugnens
konstruktion och ventilation, men bér vara pa en flat plat
och pulverskiktets hojd bor inte 6verstiga 50 mm. Omtorkat
svetspulver skall férvaras vid 150+£25°C fram till anvand-
ning.
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ELGA HP 6

ELGA HP 6 ar ett isolerat torrhaliningskoger av mycket hog
kvalitet, tillverkat i polerat rostfritt 1.4016 stél for att klara &ven
tuffa miljder t ex varv,offshore m m.

ELGA SD-220

ELGA SD-220 é&r ett litet torrhaliningsskép avsett for torrhalining
av c:a 30-40 st elektrodhylsor. Skapet ar forsett med lyftoglor
for att underlatta forflyttning.

Termostat 30-110°C
Effekt 180 W
Spanning 230V

100 x 100 x 450 mm
150 x 150 x 530 mm

Innermaétt (B x D x H)
Yitermatt (B x D x H)

Vikt 4 kg
Kapacitet 6 kg
Artikelnr. L 80660000

Termostat 0 -220°C
Effekt 833 W
Spanning 230V

400 x 500 x 500 mm
520 x 620 x 880 mm

Innermétt (B x D x H)
Yitermatt (B x D x H)

Vikt 60 kg
Kapacitet 120 kg
Artikelnr. L. 80680000

ELGA SDO-400

ELGA SDO-400 &r ett omtorkningsskap, dar omtorknings-
temperaturen ar installbar upp till 400°C. Skapet ar utrustat
med temperaturregulator. Temperaturen visas digitalt pa
temperaturregulatorn, som &ven har ett inbyggt tidur. Efter
avslutad torktid sé&nks temperaturen automatiskt till 100°C.
Detta skap levereras med kalibreringsintyg for att uppfylla
ISO 9001. Skapet ar forsett med Iostagbara insatskorgar for
rationell och enkel hantering. Kan &ven anvédndas enbart som
torrhaliningsskap.

ELGA EDO-400

ELGA EDO-400 &r ett omtorkningsskap med mycket stor
kapacitet, dar varmeelementen ar placerade i tva nivaer for

att uppna en jamnare temperatur i skapet. Temperaturen visas
digitalt pa temperaturregulatorn som &ven har ett inbyggt tidur.
Efter avslutad torktid sénks temperaturen automatiskt till 100°C.
Sképet levereras med kalibreringsintyg for att uppfylla ISO 9001.
Detta skap ar forsett med lostagbara insatskorgar for enkel
hantering. Kan &ven anvandas enbart som torrhaliningsskap.

Termostat 0 -400°C
Effekt 2 kW
Spéanning 230V

400 x 500 x 500 mm
520 x 620 x 880 mm

Innerméatt (B x D x H)
Yttermatt (B x D x H)

Vikt 70 kg

Kapacitet 120 kg

Tidur 0 - 3600 minuter
Artikelnr. 80650000

Termostat 0 -400°C
Effekt 4,2 kW
Spanning 400V

700 x 500 x 700 mm
820 x 650 x 1200 mm

Innermaétt (B x D x H)
Yttermatt (B x D x H)

Vikt 160 kg
Kapacitet 300 kg

Tidur 0 - 3600 minuter
Artikelnr. 80640000
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ESAB PK 1

PK-1 ar en latt och behandig torrhéllare for elektroder. Den &r

enkel att ta med sig.

=t
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Varmhallningstemperatur pa ca 100°C.

ESAB PK 5

N -/

o0

PK-5 ar en kombinerad tork- och torrhaliningsutrustning for de
flesta typer av elektroder. Torktid med full effekt &r 1-7 timmar
beroende pé elektrodtyp. Temperaturen &r termostatreglerad
frédn 50-300°C. Elektroderna placeras i PK-5 utan férpackning.

Effekt 100 W Torrhéllningstemperatur 70 - 300°C
Spéanning 230 V Effekt 500 W
Innermatt (B x D x H) 100 x 470 mm Spénning 230V
Yttermatt (B x D x H) 225 x 610 mm Innermétt (B x D x H) 116 x 460 mm
Vikt 6 kg Yttermatt (B x D x H) 345 x 660 mm
Kapacitet 9kg Vikt 13 kg
Artikelnr. EMO0000515064 Kapacitet 24 kg
Artikelnr. EMO0000515075
»
<— ESAB PK 40
ESAB SK 40

PK 40 &r ett robust skép for torkning av elektroder med plats
for 10 paket.

SK 40 é&r ett torrhéliningsskap med 4 I6stagbara hyllor, for
forvaring av elektroder. Elektroderna férvaras utan férpackning.
Sképet &r utrustat med termometer, termostat och kontrollampa.

Torrhé&llningstemperatur
Effekt

Spanning

Innermétt (B x D x H)
Yitermatt (B x D x H)
Vikt

Kapacitet

Artikelnr.

50 - 180°C

700 W

230V

470 x 510 x 520 mm
530 x 640 x 750 mm
55 kg

120 kg
EM0000515102

Torrhéllningstemperatur
Effekt

Spéanning

Innermétt (B x D x H)
Yttermétt (B x D x H)
Vikt

Kapacitet

Artikelnr.

50 - 350°C

1,5 kW

230V

460 x 510 x 520 mm
570 x 620 x 790 mm
70 kg

72 kg
EMO0000515105
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Vi salufér hela ESABs produktsortiment. Kontakta oss!
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Avesta
Welding

Avesta 2D

Avestas hogutbyteselektroder 2D ar sérskilt utvecklade for att
ge ett metallutbyte pé upp till 150%. Insvetstalet ar upp till 30%
battre for en 2D-elektrod &n for motsvarande standardprodukt.

De kostnadseffektiva 2D-elektroderna lampar sig speciellt for
svetsning av kraftigare konstruktioner i godstjocklek 5 mm
och uppét. Dar svetsning med andra hdgproduktiva metoder
av olika anledningar inte ar mojlig, kan belagda elektroder av
hogutbytestyp vara ett utmarkt alternativ. Genom att svets-
strangarna generellt &r betydligt 1angre, minimeras ocksé
antalet start och stopp vilket bade &r kostnadseffektivt och
kvalitetshojande.

Avesta 2D har mycket god svetsbarhet, bra slagglossning
samt lattkontrollerad slagg och smaélta. Svetsning skall ske med
kort ljusbéage utan pendling. For att minska utspadningen fran
grundmaterialet skall palaggssvetsning utféras med liten éver-
lappning och med ljusbagen vinklad mot féregaende strang.

Avesta elektroder 2D finns for svetsning av austenitiska rostfria
stal med eller utan molybden, duplexa rostfria stal samt for
forbindningssvetsning av rostfria stal mot kolstal. Anvandnings-
omréadet for Avesta 2D &r mycket brett och omfattar exempelvis
palaggssvetsning av stutsar, rérbodjar och andra komponenter
samt svetsning av fyllnadsstrangar i horisontala stum- och
kalfogar.

308L/MVR-HX 316L/SKR-HX 2205-HX P5-HX
Diameter mm Strém A Artikelnr. Artikelnr. Artikelnr. Artikelnr.
2.5 60-90 AEL8317A250000
3.25 80-130 AEL8317A325000
4.0 110-170 AEL8125A400000 AEL8317A400000 AEL8310A400000
5.0 170-230 AEL8125A500000 AEL8317A500000 AEL8647A500000 AEL8310A500000
Kemisk sammansattning %
Avesta elektrod 2D C Si Mn Cr Ni Mo N
308L/MVR-HX 0.03 0.7 0.9 20.0 10.5 - -
316L/SKR-HX 0.03 0.8 0.8 18.0 12.0 2.8 -
2205-HX 0.03 0.8 0.7 22.5 9.5 3.0 0.15
P5-HX 0.03 0.8 1.0 22.0 135 2.7 -
Mekaniska egenskaper Slagseghet
Avesta elektrod 2D Strackgréans MPa | Brottgrans MPa | Férldangning % | +20 Lagtemp.
308L/MVR-HX 395 550 41 65 55 (-40 °C)
316L/SKR-HX 420 575 37 55 55 (-40 °C)
2205-HX 640 825 25 58 40 (-40 °C)
P5-HX 450 625 30 35 35 (-20 °C)
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Avesta
Welding

Avesta 3D

Avestas belagda 3D-elektroder ar sérskilt utvecklade fér
flexibel svetsning i alla svetspositioner utom fallande vertikalt.
3D-elektroderna har en mycket vid parameterbox vilket ger

ett stort arbetsomrade. De har extremt god svetsbarhet med
stabil ljusbage och lattkontrollerad slagg och smélta. Svetsning
skall ske med kort ljusbége. Slaggen lossnar av sig sjalv och
ldBmnar en jamn och vacker svetsyta. Lampliga godstjocklekar
ar 3 mm och uppét. For tunnare gods rekommenderas Avesta
4D-elektroder.

Avesta elektroder 3D finns for svetsning av austenitiska rostfria
stal med eller utan molybden, duplexa rostfria stal samt for
férbindningssvetsning av rostfria stal mot kolstal.

Anvandnings-omradet for Avesta elektroder 3D omfattar
prefabricering i verkstad, svetsning”’on-site” samt reparations-
svetsning inom bland annat pappers- och massaindustri,
kemisk industri, lagringstankar och processkarl. Ett speciellt
anvandningsomrade ar ensides rotstrangar, som staller hogsta
krav pa svetsmaterialets prestanda. Avesta 3D har mycket god
kontroll av ljusbage, smalta och slagg, och ger exceptionellt
fina rotstrangar.

Diameter mm | Strom A SOE?UMVR 31 E.;L/SKR 2295 309" P5.

Artikelnr. Artikelnr. Artikelnr. Artikelnr. Artikelnr.
1.6 25-45 AEL8120A160000 | AEL8220A 160000
2.0 30-55 AEL8120A200000 | AEL8220A200000 AEL8139A200000 | AEL8337A200000
25 45-70 AEL8120A250000 | AEL8220A250000 | AEL8643A250000 | AEL8139A250000 | AEL8337A250000
3.25 60-110 | AEL8120A325000 | AEL8220A325000 | AEL8643A325000 | AEL8139A325000 | AEL8337A325000
4.0 90-150 | AEL8120A400000 | AEL8220A400000 | AEL8643A400000 | AEL8139A400000 | AEL8337A400000
5.0 150-200 | AEL8120A500000 | AEL8220A500000 | AEL8643A500000 | AEL8139A500000 | AEL8337A500000

Kemisk sammansattning %
Avesta elektrod 3D C Si Mn Cr Ni Mo N
308L/MVR 0.02 0.8 0.6 19.5 10.1 - -
316L/SKR 0.02 0.8 0.7 18.5 12.0 2.7 -
2205 0.02 0.8 0.7 23.0 9.5 3.0 0.15
309L 0.02 0.8 0.8 23.0 13.0 - -
P5 0.02 0.8 0.8 22.5 13.5 2.5 -
Mekaniska egenskaper Slagseghet

Avesta elektrod 3D Strackgrans MPa | Brottgrans MPa | Foérldngning % | +20 Lagtemp.
308L/MVR 440 570 37 60 55 (-40 °C)
316L/SKR 445 590 36 54 52 (-40 °C)
2205 620 810 25 45 40 (-20 °C)
309L 450 550 35 50 45 (-40 °C)
P5 490 640 30 30 -
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Avesta
Welding

Avesta 4D

Avestas belagda 4D-elektroder ar sérskilt utvecklade foér
flexibel svetsning av framforallt tunnplat. De har en mycket
vid parameterbox vilket ger ett stort arbetsomrade. Lampliga

godstjocklekar &r 2 mm och uppat.

4D-elektroderna har extremt god svetsbarhet med stabil
ljusbage och smaélta. Det tunna héljet ger ett litet smaltbad,
men med en mycket féljsam slagg som &r latt att kontrollera.
Svetsning skall ske med kort ljusbége. Slaggen lossnar av sig

sjalv och lamnar en jdamn och vacker svetsyta.

Svetsning med belagda 4D-elektroder &r ofta ett snabbt och
kostnadseffektivt alternativ till TIG. 4D-elektroder finns for

svetsning av austenitiska rostfria stal med eller utan molybden
samt for férbindningssvetsning av rostfria stal mot kolstal.

Anvandningsomréadet for Avesta elektroder 4D omfattar bland annat tunnvaggiga rér som svetsas”on-site” i stigande eller fallande
position, eller i verkstad i horisontal svetsposition. Aven all typ av tunnplétssvetsning i verkstad eller "on-site” liksom reparations-
svetsning kan utféras med hogsta kvalitet. Lampliga segment finns inom bland annat pappers- och massaindustri, kemisk industri,
lagringstankar och processkarl. Ett speciellt anvandningsomrade ar ensides rotstrangar, som stéller hogsta krav pa svets-
materialets prestanda. Avesta 4D har mycket god kontroll av ljusbage, sméalta och slagg, och ger exceptionellt fina rotstrangar.

Diameter mm | Strédm A 308L/MVR 316L/SKR 2205 309L P5
Artikelnr. Artikelnr. Artikelnr. Artikelnr. Artikelnr.
1.6 25-45 AEL8124A160000 | AEL8329A 160000
2.0 30-55 AEL8124A200000 | AEL8329A200000 | AEL8641A200000 | AEL8142A200000 | AEL8343A200000
2.5 45-70 AEL8124A250000 | AEL8329A250000 | AEL8641A250000 | AEL8142A250000 @ AEL8343A250000
3.25 60-110 AEL8124A325000 | AEL8329A325000 | AEL8641A325000 | AEL8142A325000 | AEL8343A325000
Kemisk sammansattning %
Avesta elektrod 4D C Si Mn Cr Ni Mo N
308L/MVR 0.02 0.8 0.6 19.5 10.4 - -
316L/SKR 0.02 0.8 0.7 18.2 12.0 2.6 -
2205 0.02 0.8 0.7 23.0 9.4 3.0 0.15
309L 0.02 0.8 1.0 23.3 12.8 - -
P5 0.02 0.7 1.0 23.0 13.0 25 -
Mekaniska egenskaper Slagseghet
Avesta elektrod 4D Strackgrédns MPa | Brotigrédns MPa | Forlangning % +20 Lagtemp.
308L/MVR 420 520 €S 54 38 (-40 °C)
316L/SKR 480 590 34 60 55 (-20 °C)
2205 630 820 25 45 35 (-20 °C)
309L 460 590 29 50 45 (-40 °C)
P5 530 660 28 40 38 (-40 °C)
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Avesta
Welding

316L-Si/SKR-Si

316L-Si/SKR-Si ar konstruerad for svetsning av austenitiskt stal av typen
17Cr 12 Ni 2.5 Mo eller liknande. Fylinadsmetallen ar for passande

svetsning av titan- och niobstabila stal som ASTM 316Ti, déar

konstruktionen inte avands vid dver 400°C.
Svetsmetod: MAG

Skyddsgas: Ar +2% 02/2-3% CO2
Gasflode: 12-16 I/min

316L-Si/SKR-Si

316L-Si/SKR-Si ar konstruerad for svetsning av austenitiskt stal av typen
17Cr 12 Ni 2.5 Mo eller liknande. Fyllnadsmetallen ar f6r passande
svetsning av titan- och niobstabila stal som ASTM 316Ti, déar

konstruktionen inte avands vid éver 400°C.
Svetsmetod: TIG

Skyddsgas: Ar/Ar+20-30% helium/Ar+1-5% H2

Gasflode: 4-8 I/min

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr. Diam.mm | Strom A C ‘ Si ‘ Mn ‘ Cr ‘ Ni Mo ‘ Temp °C | Varde J
AMW8321-080000 0,8 9-120 002 08 17 185 120 26 | +20 110
AMW8321-100000 1,0 110-140 -196 50
AMW8321-120000 1,2 200-270 Mekaniska egenskaper
AMW8321-160000 1,6 250-330 | Strackgréans MPa ‘ Brottgrans MPa ‘ Férlangning %
400 600 36

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr. Diam.mm | Strém A C ‘ Si ‘ Mn ‘ Cr ‘ Ni Mo ‘ Temp °C | Véarde J
ATW8321-100400 | 1,0 002 08 17 185 120 26 | +20 140
ATW8321-120400 1,2 60-80 -196 80
ATW8321-160300 1,6 80-110 Mekaniska egenskaper
ATW8321-200300 2,0 Strackgrans MPa Brottgrans MPa Forlangning %
ATW8321-240300 2,4 130-160 | 480 640 31
ATW8321-320300 3,2 160-200
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Avesta
Welding

P5

P5 &r en molybdeniumlegerad trad av typen 309MoL som &r utvecklad for
laglegerade stal och sakrar ett bra sprickskydd fér svetsar mellan 1ag-
legerade stal och rostfritt stal.

Svetsmetod: TIG

Skyddsgas: Ar/Ar+20-30% helium/Ar+1-5% H2

Gasfléde: 4-8 I/min

Kemisk sammanséttning % Slagseghet KV

Artikelnr. Diam.mm StrsmA  C si ‘Mn[Cr NI Mo | Temp °C | Varde J
ATW8335-120400 1,2 60-80 002 035 15 215 150 27 | +20 140
ATW8335-160300 1,6 80-110 -40 90
ATW8335-200300 2,0 Mekaniska egenskaper
ATW8335-240300 2,4 130-160 | Strackgréans MPa ‘ Brottgrans MPa ‘ Férlangning %
ATW8335-320300 3,2 160-200 | 470 ‘ 640 ‘ 30

2205

2205 ar huvudsakligen tillverkad for svetsning av duplexgraderade
outokumpu 2205 och liknande, men kan ocksa anvandas for att svetsa
SAF 2304 och dylika typer av stal.

Svetsmetod: TIG

Skyddsgas: Ar +2% 02/2-3% CO2

Gasfléde: 12-16 I/min

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr. Diammm  StémA | C 'S ‘Mn [Cr Ni Mo N Temp °C | Varde J
ATW8638-120300 | 1,2 6080 002 05 16 230 85 31 017  +20 200
ATW8638-160300 | 1,6 80-110 -40 170
ATW8638-200300 2,0 Mekaniska egenskaper
ATW8638-240300 2,4 130-160 | Strackgrans MPa ‘ Brottgrans MPa ‘ Forlangning %
ATW8638-320300 3,2 160-200 | 610 805 31
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Avesta
Welding

Avesta Rorelektroder
FCW-2D och FCW-3D

Svetsning med rorelektroder, FCW, ar en flexibel svetsmetod
som ger ett hdgt insvetstal. Den kan anvandas i alla svets
positioner och den ar mycket svetsarvanlig. Genom Avesta
Weldings nya concept FCW-2D och FCW-3D kan de positiva
egenskaperna utnyttjas fullt ut. Dessutom blir det enkelt att
valja ratt produkt.

Avesta FCW-2D

Utmarkt slagglossning, htga insvetstal och enastaende ytor.
FCW-2D &r saskilt utvecklad for snabb och  kostnadseffektiv
svetsning i horisontal, liggande vertikal och fallande position.
FCW-2D kommer framfér allt till sin ratt vid svetsning av
horisontala stumfogar, stdende och liggande kalfogar samt
vid olika typer av palaggssvetsning. Lampliga godstjocklekar
ar 2,5 mm och uppat.

Avesta FCW-3D

Maximal flexibilitet, horisontal och vertikal svetsning med
samma trad. FCW-3D &r en “allround-trad” med utomordentligt
god svetsbarhet i alla 1agen, inklusive horisontallage. Den vida
parameterboxen mojliggor effektiva dvergangar mellan olika
svetspositioner. Lampliga godstjocklekar & 5 mm och uppat.

Gemensamt for bada typerna ar att bagstabiliteten ar mycket
bra, att ljusbage och smaltbad ar mycket lattkontrollerade,
liksom slaggen som lossnar av sig sjélv och lamnar en jamn
och vacker svetsyta.

Diameter mm 31§USKR 2D 31§L/SKR 3D 2295 2D P5.2D P1?
Artikelnr. Artikelnr. Artikelnr. Artikelnr. Artikelnr.
1.2 AFW8733-120000 | AFW8731-120000 | AFW8773-120000 | AFW8753-120000
1.6 AFW8733-160000 AFW8773-160000
Kemisk sammansattning %

Avesta Rérelektroder C Si Mn Cr Ni Mo N Nb Fe
316L/SKR 2D 0.03 0.7 1.5 19.0 12.0 2.7 - - -
316L/SKR 3D 0.03 0.7 1.2 18.5 13.0 2.7 - - -
2205 2D 0.03 0.7 0.8 22.7 9.0 3.2 0.13 - -
P5 2D 0.03 0.6 1.4 22.7 12.3 2.7 - - -
P12 0.02 0.5 0.2 21.5 bal. 9.0 - 3.3 <1.0

Mekaniska egenskaper Slagseghet J
Avesta Rorelektroder Strackgrans MPa | Brottgrans MPa | Férlangning % +20 Lagtemp.
316L/SKR 2D 400 560 38 55 35 (-120 °C)
316L/SKR 3D 400 560 37 60 55 (-40 °C)
2205 2D 600 800 27 60 40 (-40 °C)
P5 2D 500 700 30 615
P12 460 750 40 75 60 (-40 °C), 45 (-196 °C)
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\J# GRYTGOLS BRUK

Berg Group

GB-74

GB-74 &r en kisel- och manganlegerad kopparbelagd svetstrdd avsedd foér
MIG/MAG svetsning i olegerade och laglegerade stél, och svetsas med ren CO2
eller blandgas. Med blandgas kan hogre svetshastighet samt mindre svetssprut
uppnas, vilket i de flesta fall motiverar denna nagot dyrare blandning. Tradens
noggrant kontrollerade metallurgi sékerstéller svetsfogar med utomordentligt goda
egenskaper nar det galler hallfasthet och intrangningsférmaga. Ytskiktets hog-
kvalitativa kopparskikt, dess sndva mattoleranser och absoluta renhet, medfér en
exakt och saker trddmatning for bade manuell och automatiserad svetsning.
GB-74 tillverkas, som all var trad, i en noggrant kontrollerad process vilket
sékerstaller en jamn och hog tradkvalitet for kontinuerlig, kontrollerad produktion i
kravande svetsmiljder.

Svetsmetod: MAG Stromart: DC+

Skyddsgas:CO, 20%, Ar 80%, 7-12 I/min

CO2 100%, 7-12 I/min

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr.  Diam.mm Viktkg  StrémA C si Mn | | | Temp °C | Varde J
GB1042 06 5 30-100 008 09 14 | | -20 85
GB1040 0,6 15 30-100
GB1068 0,8 5 70-200 Mekaniska egenskaper
GB1055 0,8 15 70-200 | Strackgrans MPa Brottgrans MPa Forlangning %
GB1062 08 18 70-200 | 440 550 24
GB1083 1,0 15 100-300
GB1089 1,0 18 100-300

GB-76

GB-76 ar en vidareutveckling av GB-74. De redan goda svetsegenskaperna har
forfinats for att sarskilt passa applikationer med extra hdga krav pé porsakra
svetsar och goda matnings-egenskaper. GB-76 &r en forkopprad svetstrad med
forhdjd kisel och manganhalt vilket bidrar till de béattre svetsresultaten i form av
hogre utfylinadsgrad, mindre efterbearbetning samt hégre brott- och strackgrans.
Med CO2 som skyddsgas medfér den férhdjda kisel- och manganhalten en hégre
avbranna av kisel och mangan, vilket innebér att svetsgodsanalysen blir i stort
sett densamma med GB-76 och CO2 som med GB-74 och blandgas. Liksom
véra ovriga produkter kdnnetecknas den av ett hdgkvalitativt koppar-skikt, snava
maéttoleranser och absolut renhet, vilket medfér en exakt och séker tradmatning for
bade manuell och automatiserad svetsning. GB-76 tillverkas, som all var tr&d, i en
noggrant kontrollerad process vilket sakerstéller en jamn och hog tradkvalitet for
kontinuerlig, kontrollerad produktion i kravande svetsmiljer.

Svetsmetod: MAG Strémart: DC+

Skyddsgas:CO2 20%, Ar 80%, 7-12 I/min

CO02 100%, 7-12 I/min

Kemisk sammanséattning % Slagseghet KV
Artikelnr. Diam.mm | Vikt kg StromA | C ‘ Si Mn ‘ ‘ ‘ Temp °C | Varde J
GB1127 08 15 70-185 007 0,95 165 | | | -20 65
GB1129 0,8 18 70-185
GB1134 1,0 18 100-300 Mekaniska egenskaper
GB1141 1,2 18 120-380 | Strackgrans MPa Brottgrans MPa Férlangning %
GB1147 1,6 18 225-550 | 480 580 41
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Nittetsu SF-1A

Nittetsu SF-1A &r en heldragen rutil rortrad for svetsning med blandgas Ar- CO2.
Tr&den ar lattsvetsad och anvandarvanlig och har en mycket stabil ljusbdge med
minimalt med sprut. TrAden svetsar utmarkt i alla Iagen och ar mycket produktiv i
vertikalt stigande. Den &r bra till svetsning mot keramisk backing. P& grund av god
intrangning ger trdden god sakerhet mot svetsfel speciellt i vertikalt fallande. Den har
utmarkta egenskaper mot porer pa primat material.Nittetsu SF-1A har lagt hydrogen
innehall (typisk 2,9 ml pr 100g svetsmaterial). Rortraden har en ren kopparbelagd yta
som ger lite slitage i trddledare och kontaktrér. Den har en jamn och séker trad-
matning tack vare en jdamn yta och exakt rundhet.

Svetsmetod: MAG

Gasmangd: 18-25 I/min

Strémart: DC+

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV

Artikelnr.  Diam.mm Viktkg  StrémA C Si Mn P S | Temp °C | Varde J
N500124 1,2 12,5 004 041 10 001 0,008 | -20 95
N500141 1.4 12,5 0 129
N500160 1,6 12,5 Mekaniska egenskaper

Strackgrans MPa
530

Brottgrans MPa Férlangning %
590 28

Nittetsu SF-SAM

Nittetsu SF-3AM ar en heldragen rutil rortrad for svetsning med blandgas Ar- CO2
som skyddsgas. Detta ger en mycket stabil ljusbdge med minimalt med sprut samt
ett bra utseende pé svetsen och en jamn évergang till grundmaterialet. SF-3AM har
bra slagseghetsvarden ner till -60°C. Traden har ocksé goda mekaniska varden efter
avspéanningsglodgning. CTOD-test visar goda varden ner till -30°C. P& grund av att
trdden ar heldragen, har den ett extremt lagt hydrogeninnehall (typisk 3 -3,5 mi/100g)
detta ger stor sékerhet mot hydrogenspricker. Tradden utvecklar lite svetsrék och kan
svetsas i alla lagen. Roértrdden har en mycket ren férkopprad sémlds yta som
tillsammans med en exakt diameter och rundhet ger en mycket jamn trddmatning.
Utsticket skall vara mellan 15 - 25 mm beroende pé svetsparametrarna. Volten skall
vara ca. 10% av strémstyrkan (ampere), detta ar 1-3 Volt 1agre &n vad en valsad
rortrad kraver.

Svetsmetod: MAG

Gasflode: 18-25 I/min

Strémart: DC+

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr.  Diam.mm Viktkg ~ StrsmA | C si Mn P S Mo | Temp °C | Varde J
N5212480H 1,2 125 006 045 1,28 0011 0003 048 | -20 150
N5214480 | 1,4 12,5 -40 114
Mekaniska egenskaper -60 70
Strackgrans MPa Brottgrans MPa Forlangning %
&197 559 28
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Nittetsu SF-3A

Nittetsu SF-3A &r en heldragen rutil rortrad designad for svetsning av stal med krav
pa slagseghet ned till -40 °C / grade E (NVE) stél som anvands vid skeppsbyggning.
SF-3A ska anvandas tillsammans med blandgas Argon/CO2 som skyddsgas. Detta
ger en mycket anvandarvanlig och stabil ljusbage med minimalt sprut samt ett bra
utseende pé svetsen och en jamn évergang till grundmaterialet. P4 gund av att trdden
ar heldragen har den ett extremt 1&gt hydrogeninnehall (< 2,8 ml/100 g) vilket ger stor
sakerthet mot hydrogensprickor. Traden utvecklar lite svetsrok och svetsar mycket bra
i alla 1agen. Rortraden har en kopparbelagd yta som tillsammans med en exakt
diameter och rundhet ger en mycket saker och jamn trddmatning. Utsticket ska vara
mellan 15-25 mm, beroende péa svetsparametrarna. Volten ska vara ca. 10 % av
stromstyrkan, vilket ar ungefar 1-3 volt lagre an konventionella rortradar.

Svetsmetod: MAG

Gasmangd: 18-25 I/min

Strémart: DC+

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr.  Diam.mm Viktkg ~ StrsmA | C si Mn P S Cu N Temp°C VardeJ
N5112469 1,2 125 005 05 |15 001 0006 03 035 -20 110
N510320 1,2 200 -40 70
N5114469 1,4 12,5 Mekaniska egenskaper
N510420 1,4 200 Strackgrans MPa Brottgrans MPa Forlangning %
N5116469 | 1,6 12,5 547 512 25

Nittetsu SM-3A

Nittetsu SM-3A &r en metallpulverfylld heldragen rortrad som ar utvecklad for
anvandning med blandgas M21 som skyddsgas. Traden &r designad for bade
mekaniserad och manuell svetsning av horisontala stumsvetsar samt kilsvetsar i
spraybagsomrade, men svetsar ocksa mycket bra i alla 1agen i kortbag. SM-3A ar
huvudsakligen fylld med metallpulver, vilket ger en hég produktivitet. TrAden svetsar
med en mycket stabil ljusbage, som ger lite svetssprut och en bra profil pa svetsen.
Endast mindre oxidering pa svetsens ovansida garanterar bra tandning och gor att
flera lager kan svetsas ovanpa varann utan att behova ta bort slaggen. Tradens exakta
diameter och rundhet férsakrar en stabil tradmatning, ndgot som &r speciellt viktigt vid
anvandning av langa tradledare och mekaniserad svetsning.

Svetsmetod: MAG

Gasmangd: 18-25 I/min

Strémart: DC+

Kemisk sammansattning %

Artikelnr. Diam.mm | Vikt kg StromA | C ‘ Si Mn ‘ P ‘ S

Cu ‘

Slagseghet KV ‘
Temp °C ‘VérdeJ ‘

N550127 1,2 125 005 056 156 | 0,01 0,013

025 |

-40

70

Mekaniska egenskaper

Strackgrans MPa Brottgrans MPa

Forlangning %

520 580

29
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Maxeta 11 Rutil

Hogutbyteselektrod avsedd for hdgproduktiv svetsning i grova konstruktioner i allmanna
konstruktionsstal. Ger en jamn profil och mjuk 6vergdng mot materialet.

Svetsmetod: MMA Utbyte: 190%

Strémart: AC, OCV =50 V DC+/-

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr. Diam.mm Langd mm StrémA | C ‘ Si Mn ‘ ‘ ‘ Temp °C ‘Vérde J
L72043200 325 450 130-170 008 06 09 | | 0 50
L72044000 | 4,0 450 150-260
L72044500 | 4,5 450 170-335 Mekaniska egenskaper Svetslagen
L72044570 | 4,5 700 170-240 | Strackgrans MPa Brottgrans MPa Férlangning %
L72045000 | 5,0 450 200-390 | 500 580 24 @
L72045070 | 5,0 700 200-290 @
L72045670 | 5,6 700 230-340
L72046000 | 6,0 450 300-450

Maxeta 22

Zirkonbasisk elektrod dar holjet innehaller en stor mangd jarnpulver.
Avsedd for hdgproduktiv svetsning av liggande kéalfogar och stumfogar.
Svetsmetod: MMA Utbyte: 240%

Strédmart: AC, OCV =65V DC+/-

Zirkonbasisk

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr. Diam.mm Langd mm StrémA | C ‘ Si ‘ Mn ‘ P ‘ S ‘ Temp °C | Varde J
L72074000 | 4,0 450 190240 005 05 10 001 |001 | | 20 110
L72074500 | 4,5 450 220-320 -40 >60
L72075000 | 5,0 450 240-360 Mekaniska egenskaper Svetslagen
L72075060 | 5,0 600 240-340 | Strackgrans MPa Brottgrans MPa Férlangning %
L72076000 | 6,0 450 300-470 | 450 560 26 @
L72076060 | 6,0 600 300-450

P 45S Rutil

Normalutbyteselektrod av universaltyp med stort anvandningsomrade.

Kan anvandas i alla Iagen och relativt ok&nslig mot rost, féroreningar och primer.
Svetsmetod: MMA Utbyte: 90%

Strémart: AC, OCV =50V DC+/-

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr. Diam.mm Langd mm Strom A | C ‘ Si ‘ Mn ‘ ‘ ‘ Temp °C ‘Vérde J
L71452000 2,0 300 4080 007 04 05 | L | 0 50
L71452500 | 2,5 350 70-100
L71453200 | 3,25 350 90-145 Mekaniska egenskaper Svetslagen
L71453245 | 3,25 450 30-135 | Strackgrans MPa Brottgrans MPa Férlangning %
L71454000 | 4,0 350 120-195 | 470 550 24 @ @ @
L71454045 | 4,0 450 120-180 @ @ @
L71455000 | 5,0 350 180-270
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P 47D

Basisk

Dubbelhéljad 1&ghydrogenhaltig allstromselektrod fér svetsning i olegerade och
manganlegerade stal. Kan anvandas pa mindre transformatorer.
Svetsmetod: MMA
Stromart: AC, OCV =55V DC+/- For rotstrangar: DC-

Utbyte: 98%

Kemisk sammanséttning % Slagseghet KV

Artikelnr. Diam.mm Langd mm StrémA | C ‘ Si Mn ‘ ‘ ‘ Temp °C ‘Vérde J
L71492000 2,0 300 4565 007 07 09 0015 0015 | 20 60
L71492500 | 2,5 350 60-90

L71493200 | 3,25 450 80-140 Mekaniska egenskaper Svetslagen
L71493235 | 3,25 350 80-140 | Strackgrans MPa Brottgrans MPa Férlangning %

L71494000 | 4,0 450 130-200 | 465 550 26 @ @ @
171494035 | 4,0 350 130-200 @ @
P 48S Basisk

Normalutbyteselektrod avsedd fér svetsning med likstrém, + pol.
Utvecklad med tanke pa svetsningsegenskaperna, mjuk och stabil i ljusbagen.

Svetsmetod: MMA Utbyte: 120%
Stromart: DC+(-)
Kemisk sammansattning % Slagseghet KV

Artikelnr. Diam.mm Langd mm StrémA | C ‘ Si ‘ Mn ‘ P ‘ S ‘ Temp °C | Varde J
L71481620 1,6 300 3060 005 06 14 0015|001 | | 40 60
L71482020 | 2,0 300 40-80 -46 40
L71482520 2,5 350 80-110 Mekaniska egenskaper Svetsldgen
L71483220 | 3,25 450 110-155 | Strackgrans MPa Brottgrans MPa Forlangning %

L71483520 | 3,25 350 110-165 530 600 26 @ @ @
L71484020 | 4,0 450 140-205 @ @
L71485020 5,0 450 200-285

L71486020 6,0 450 220-320

Cromarod 309L Ruti

Rostfri dverlegerad rutilelektrod avsedd for svetsning av blandskarvar olegerat mot rostfritt.
Hog legerings- och ferrithalt tillater utspadning av svetsgodset.
Svetsmetod: MMA
Strémart: AC, OCV =50 V DC+/-

Kemisk sammanséttning %

Slagseghet KV

Artikelnr. Diam.mm | Langd mm |Strom A | C ‘ Si ‘ Mn ‘ Cr ‘ Ni ‘ Temp °C | Varde J
174392500 | 2,5 300 4080 002 08 08 230 130 | -20 48
L74393200 | 3,25 350 80-120 -60 45
L74394000 | 4,0 350 100-160 Mekaniska egenskaper Svetslagen
L74394045 | 4,0 450 100-160 | Strackgrans MPa Brottgrans MPa Forlangning %

74395000 5,0 450 170-260 | 470 560 34

ODD
L®
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Cromarod 309LP

Rutil

Allstrdmselektrod med tunt hélje, avsedd fér svetsning av blandskarvar olegerat mot rostfritt.
Snabbstelnande slagg gor den lamplig for svetsning i tunna material som rér och plat i alla svetslagen

Svetsmetod: MMA Strémart: DC+, AC OCV >50 V

' H,;_

B
o ol

Do}
Eruﬂ.’r ":‘h:'

ELOA

Kemisk sammansattning %

Slagseghet KV

Artikelnr. Diam.mm Langd mm StrémA | C ‘ Si ‘ Mn ‘ Cr ‘ Ni ‘ Temp °C ‘Vérde J
L74882000 2,0 300 20-45 002 07 111|235 [128 | | 20 |55
L74882500 | 2,5 300 40-85

74883200 | 3,25 350 40-100 Mekaniska egenskaper Svetslagen
L74884000 | 4,0 350 100-160 | Strackgrans MPa Brottgrans MPa Férlangning %

500

590 34

ODH
LOOG

Cromarod 316L

Rutil

Allstromselektrod avsedd for svetsning av lagkolhaltiga austenitiska syrafasta stal.
Egenskaperna &r utmarkta med en mjuk bade, lite sprut. jamt strangutseende och sjélviossnande slagg.

Svetsmetod: MMA Stromart: AC, OCV =50V DC+/-

Kemisk sammanséattning % Slagseghet KV

Artikelnr. Diam.mm  Langd mm Strém A | C ‘ Si ‘ Mn ‘ Cr ‘ Ni Mo ‘ Temp °C | Véarde J
L74401600 1,6 300 2545 002 08 07 |185 120 27 | 20 55
L74402000 | 2,0 300 35-60 -120 45
L74402500 | 2,5 300 40-80 Mekaniska egenskaper Svetslagen
L74403200 | 3,2 350 80-120 | Strackgrans MPa Brottgrans MPa Férlangning %

L74404000 | 4,0 450 100-160 | 490 600 32 @ @ @
L74404045 | 4,0 450 100-160 @ @
L74405000 | 5,0 450 170-230
Cromarod 316LP  rui

Allstrémselektrod med tunt hélje utvecklad fér svetsning av tunnvaggiga ror.
Avsedd for rostfria, austenitiska stal av syrafast typ. Tander och atertander latt och brinner mjukt &ven pa laga stréomstyrkor.

Svetsmetod: MMA Strémart: AC, OCV =50 V DC+/-

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr. Diam.mm | Ldngd mm |Strom A | C ‘ Si ‘ Mn ‘ Cr ‘ Ni Mo ‘ Temp °C | Vérde J
L74431625 1,6 250 1835 002 07 08 183 122 27 | +20 60
74432000 | 2,0 300 20-45 -120 35
L74432025 | 2,0 250 20-45 Mekaniska egenskaper Svetslagen
L74432500 2,5 300 40-85  Strackgrans MPa  Brottgrans MPa | Férlangning %
L 74433200 | 3,25 350 40-100 | 480 580 32 @ @ @
L74424000 | 4,0 350 55-140 @ @ @
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Elgacore DWA 50 Ruti

Rorelektrod avsedd foér svetsning med blandgas som skyddsglas. Stabil och lugn ljusbage, j&mn strang och férsumbart sprut.
Svetsmetod: MAG Nyttotal: 88%
Skyddsgas: 80%Ar + 20% CO2 Stromart: DC+

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr.  Diam.mm Viktkg ~ StémA C Si ‘M| | | Temp °C | Varde J
L95601012 | 1,2 006 04 12 | L | -20 75
L95602012 | 1,2
L 95602112 | 1,2 Mekaniska egenskaper Svetslagen

195602214 | 1,4
L95602016 | 1,6
L95602316 | 1,6

195602212 | 1,2 Strackgréans MPa Brottgrdns MPa Férlangning %
195602014 | 1,4 520 590 28 @ @ @

Elgacore MX 100T

Metallpulverfylld rérelektrod med CO2 eller blandgas som skyddsgas och utvecklad fér ensidessvetsning i tunna material.
Stabil sprutfri ljusbage ned till 50A.

Svetsmetod: MAG Nyttotal: 96%

Skyddsgas: CO2, 80% Ar + 20%  Stromart: DC+

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr.  Diam.mm Viktkg  StromA C si ‘M| | | Temp °C  Varde J
135651012 1,2 007 04 05 | L | 20 90
L95652012 | 1,2 -29 60
L95652112 1,2 Mekaniska egenskaper Svetslagen
L95652212 | 1,2 Strackgréans MPa Brottgrans MPa Férlangning %
L95652014 1,4 450 570 29

195652214 | 1,4

ODB
LOO

Elgacore MXA 100

Jarnpulverfylld rérelektrod med blandgas som skyddsgas, avsedd for hdgproduktiv svetsning i horisontal- och vertikallage.
Stabil bage och god intréning.

Svetsmetod: MAG Nyttotal: 96%

Skyddsgas: 80% Ar + 20% CO2 Stréomart: DC+

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr.  Diam.mm Viktkg ~ StromA  C si ‘M| | | Temp °C | Varde J
195622012 1,2 003 07 16 L | 20 75
L95622112 | 1,2 -29 45
195622212 | 1,2 Mekaniska egenskaper Svetsldgen
L95621014 | 1,4 Strackgréans MPa ‘ Brottgrans MPa ‘ Férlangning %
195622014 | 1,4 470 560

’ © &
L95622214 | 1,4

195622016 | 1,6 | | @
195622216 | 1,6 | |
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Elgacore MXX 100

Metallpulverfylld rérelektrod. Utvecklad for svetsning i tunna och medelgrova

material, bade fér manuell och mekaniserad svetsning. Bra pormotstand.
Svetsmetod: MIG Nyttotal: 96%

Skyddsgas: CO2, 80% Ar + 20% CO2 Strémart: DC+

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV

Artikelnr.  Diam.mm Viktkg  StrémA C Si Mn | | | Temp °C | Varde J
195551012 | 1,2 007 05 15 | | | -20 90
L95552012 | 1,2 -29 60

L 95552112 1,2 Mekaniska egenskaper Svetslagen
195552212 | 1,2

Strackgréans MPa Brottgrans MPa Férlangning %
95552014 | 1,4 450

570 29 @ @ @
OO®

Cromacore DW 309L Rutil

Rorelektrod som ger ett 1agkolhaltigt rostfritt svetsgods. Brinner med stabil, sprutfri ljusbage
och ger en jdmn strangyta med sjélviossnande slagg.
Svetsmetod: MIG Nyttotal: 87%

Skyddsgas: 80% Ar + 20% CO2, 100% CO2 Strémart: DC+

Kemisk sammansattning %
Artikelnr. Diam.mm | Vikt kg StromA | C ‘ Si Mn ‘ Cr

L95722109 | 0,9
L95722012 | 1,2
L95722016 | 1,6

Slagseghet KV
N | Temp °C  Varde J
003 07 14 240 127 | -20 38

Mekaniska egenskaper
Strackgrans MPa Brottgrdns MPa Férlangning %

460 590 36 @ @
L ©®

Svetslagen

Cromacore DW 316L Rutil

Rorelektrod avsedd for svetsning av rostfria stal. Ger en stabil ljusbage med jamn strangyta och sjélvlossnande slagg.
Svetsmetod: MIG Nyttotal: 87%

Skyddsgas: 100% CO2, 80% Ar + 20% CO2 Strémart: DC+

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV

Artikelnr.  Diam.mm Viktkg  StrémA C si ‘Mn o [Cr NI Mo | Temp °C | Varde J
L95712109 | 0,9 003 07 12 183 121 28 | -20 40
L95712012 | 1,2
Mekaniska egenskaper Svetslagen
Strackgréans MPa Brottgrans MPa Férlangning %

410 570 44

© G
L ©®
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Cromacore DW 316LP

Rutil

Rorelektrod avsedd for svetsning av rostfria stal. Utvecklad speciellt for att klara maximal stromstyrka i alla svetslagen.

Svetsmetod: MIG Nyttotal: 87%
Skyddsgas: 80% Ar + 20% CO2, 100% CO2 Strémart: DC+

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr.  Diam.mm Viktkg  StrémA C si Mn Cr [Ni Mo | Temp °C | Varde J
L95742012 1,2 003 08 15 186 124 29 | 20 40
L95742412 11,2
Mekaniska egenskaper Svetslagen

Strackgrans MPa Brottgrdns MPa Forlangning %

430 600 36 @ @ @
Elgatig 100

Kisel-manganlegerad svetstrad avsedd for TIG-svetsning av normala

konstruktionsstal med hoga krav pé svetsskarven. Rekommenderas for kiseltatade material.
Svetsmetod: TIG Skyddsgas: Argon

Strémart: DC-

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV

Artikelnr. Diam.mm | Langd mm |Strom A | C ‘ Si Mn ‘ ‘ ‘ Temp °C ‘Vérde J

195261016 1,6 1000 008 09 15 | | | 20 |65

L95261020 | 2,0 1000

L95261024 2,4 1000 Mekaniska egenskaper

L95261032 | 3,2 1000 Strackgrans MPa Brottgrans MPa Forlangning %

500 620 26
Elga H-44
Blankdragen kvalitetstrad med en brottgréans av 430 MPa for gassvetsning
av olegerade material. LAmplig for svetsning enligt pannsvets- eller byggsvetsnormen.
Svetsmetod: TIG
Kemisk sammanséttning % Slagseghet KV

Artikelnr. Diam.mm Langd mm StrémA | C ‘ Si ‘ Mn ‘ Fe ‘ ‘ Temp °C | Varde J
151771500 | 1,5 700 ot 015 |10 |rest | | | -20 140
L51442000 | 2,0 700 -40 70
L51442500 2,5 700 Mekaniska egenskaper Svetslagen
L51443000 | 3,0 700 Strackgrans MPa Brottgrans MPa Forlangning %

L51444000 | 4,5 700 - 390-440 - @ @ @
L51445000 | 5,0 700 @ @ @
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2—\ /—g Keramiska rotstdd

Elgas keramiska rotstod anvands for att ge stod at rotstréangen
I—I vid ensidessvetsning och ar ett effektivt satt att rationalisera

svetsproceduren. Svetsning av rotstrdngar ar vanligen den
mest kostsamma och mest kritiska delen av svetsskarven.
Genom att anvanda Elgas keramiska rotstéd kan produktions-
kostnaden reduceras avsevart.

Férdelar med Elgas keramiska rotstdd

Reducerad produktionskostnad:

] » Utesluter behovet av rotmejsling, slipning och svetsning av

__— bakstrang.

+ Stora och tunga konstruktioner slipper vandas, fér svetsning
~" ] av andra sidan i horisontallage, vilket ger betydande
kostnadsbesparingar.

« Dartill slipper man férorening av rék och damm fran
mejsling, slipning och svetsning av baksidan, i trdnga
utrymmen.

- Okad produktivitet vid svetsning av rotstrangar i lage 1G/PA,
2G/PC och 3G/PF.

« Enklare fogberedning och reducerad stalltid beroende pa
att toleransen pé rotdppningen ar storre.

» Hogre stromstyrka kan anvéndas, vilket ger 6kat insvetstal,

s g dvs 6kad produktivitet.

Kvalitetsférbattringar:

» God kvalitet pa rotstrangen med fina évergangar till
grundmaterialet.

» Det keramiska materialet utvecklar inte rok och innehaller
inga fororeningar. ldealiska for 1aghydrogen applikationer.

- Dartill slipper man férorening av rok och damm fran
mejsling, slipning och svetsning av baksidan, i trdnga
utrymmen.

Tips vid anvéndning av keramiska rotstdd

« Lag stromstyrka/framféringshastighet Elgacore < 200A och
< 200 mm/min, Cromacore < 160A.

« Glodskal, oksider, primer och andra féroreningar ska tas
bort fran fogkanterna innan svetsning.

» Kratern som uppstar vid avslut bor slipas bort helt.

+ Svetsa maximalt 1 m rotstrang innan stréng nr 2 lagges.
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Gaéller alla keramiska rotstéd fran Elga:

Grétt keramiskt rotstod pa Alu-teip

Grundmaterial: Rostfria och svarta stal

Svetslagen: PA, PC, PF
Langd per enhet: 600 mm

PR

Art. nr: L86650600

Fogtyp: X och K-fogar

Tillsatsmaterial: Rutil- och jarnpulverfylld rortrad
Rotéppning: 3-5 mm

Diameter: 6,5 mm

Langd per bit: 25 mm
Langd per enhet: 600 mm
Antal per kartong: 50 st
Antal per pall: 2000 st

Art. nr: L86660600

Fogtyp: X och K-fogar

Tillsatsmaterial: Rutil- och jarnpulverfylld rortrad
Rotéppning: 5-7 mm

Diameter: 9 mm

Langd per bit: 25 mm
Langd per enhet: 600 mm
Antal per kartong: 30 st
Antal per pall: 1920 st

Art. nr: L86670600

Fogtyp: X och K-fogar

Tillsatsmaterial: Rutil- och jarnpulverfylld rortrad
Rotéppning: 7-10 mm

Diameter:12 mm

Langd per bit: 25 mm
Langd per enhet: 600 mm
Antal per kartong: 20 st
Antal per pall: 1920 st

134 Art. nr: L86800600 Djup: 1 mm
- o> Fogtyp: V-fogar Fogbredd: 13,4 mm
75" : 1 Tillsatsmaterial: Rutil rortrad Langd per bit: 20 mm
W o9 Rotéppning: 3-8 mm Langd per enhet: 600 mm
- > Bredd: 29 mm Antal per kartong: 20 st
Hojd: 7,5 mm Antal per pall: 1920 st
135 Art. nr: L86990600 Djup: 1,5 mm
« = Fogtyp: V-fogar Fogbredd: 13,5 mm
_— .15 Tillsatsmaterial: Rutil rértrad Langd per bit: 20 mm
T Rotéppning: 3-7 mm Langd per enhet: 600 mm
- 29 - Bredd: 29 mm Antal per kartong: 20 st
Hojd: 7,5 mm Antal per pall: 1920 st
15 Art. nr: L86740600 Innerbredd: 15 mm
‘ ‘ Fogtyp: T-butts med V-fogar Innerhéjd: 6 mm
9 17 i 6 Tillsatsmaterial: Rutil- och jarnpulverfylld rérelektrod | Langd per bit: 120 mm
T Rotéppning: 4-8 mm Langd per enhet: 600 mm
o5 Bredd: 25 mm Antal per kartong: 20 st
Hojd: 9 mm Antal per pall: 1920 st
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SANDVIK
]

Sandvik ar sedan mer &n 70 &r en av de stérsta tillverkarna av
rostfria tillsatsmaterial for svetsning. Vi har darigenom byggt
upp en stor erfarenhet, som utnyttjas till aktiv utveckling av
produkter f6r mekaniserad svetsning.

Deras trad- och bandtillverkning ar baserad pa egen metallur-
gi. Det innebar att de har kontroll 6ver hela kedjan fran smalta
till fardiga produkter, som alla tillverkas med den modernaste

och sakraste teknologin.

Korgspole, BS 300

Traddiameter 0.8 /1.0/1.2 /1.6 mm. Tradvikt 15 kg.
Skoénspolad. Miljpvanlig. Tomma spolar kan behandlas som
metallskrot.

Sandvikkoncernen

Sandvik &r en hogteknologisk verkstadskoncern med cirka 300
dotterbolag och 37 000 anstallda i 130 lander. Sandviks
verksamhet &r koncentrerad péa dess tre affarsomraden

— Tooling, Mining and Construction och Materials Technology.
Omréaden inom vilka koncernen har en vérldsledande position
inom utvalda omraden.

Sandvik Materials Technology

Sandvik Materials Technology &r en varldsledande leverantér
av hogt féradlade produkter tillverkade av avancerade
metalliska och keramiska material samt stélbandsbaserade
processanlaggningar och sorteringssystem.

TIG-stavar

Traddiameter 1.0/1.2/1.6/2.0/2.4/3.2/4.0/5.0 mm.
Langd 1000 mm. Varje stav &r praglad for identifiering.
Nettovikt 5 kg. Pappkartong.

Sanpac fat

Traddiameter 0.8 /1.0/1.2/1.6 mm.

Utvandig trumdiameter 510 mm. Hojd 450 respektive 820 mm.
Nettovikt cirka 150 respektive 300 kg.
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SANDVIK
I

19.12.3.LSi 316LSi

For skarvsvetsning av stabiliserade och icke-stabiliserade rostfria Cr-Ni-Mo- och

Cr-Ni-stél, t ex 1.4401, 1.4404 och 1.4571 samt 1.4301, 1.4306, 1.4541 och 1.4550, for
temperaturer upp till 400° C. Ocksé for rostfria stal med max 19% Cr. God bestandighet mot
allman korrosion. Den laga C-halten ger &ven god besténdighet mot interkristallin korrosion.
Mo-halten ger god bestandighet mot punktkorrosion.

Svetsmetod: MAG

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr.  Diam.mm Viktkg  StrémA C Si Mn[Cr NI Mo | Temp °C | Varde J
SA100001 0,8 15 <0,025 09 18 185 125 26 | +20 130
SA100002 1,0 15
SA100003 | 1,2 15 Mekaniska egenskaper Svetslagen
Strackgrans MPa Brottgrans MPa Foérlangning %
400 610 37 @ @ @
b i
e
Svetsmetod: TIG
Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Artikelnr.  Diam.mm Viktkg  StromA C s Mn Cr |Ni Mo | Temp °C | Varde J
SA100004 1,0 5 <0,025 0,9 18 185 125 26 | +20 130
SA100005 | 1,2 5
SA100006 | 1,6 5 Mekaniska egenskaper Svetslagen
SA100007 | 2,0 5 Strackgrans MPa Brottgrans MPa Forlangning %
SA100008 | 2,4 5 400 610 37 @ @ @
SA100009 | 3,2 5 @ @ @
:’"\\I
Svetsmetod: MAG \
Kemisk sammanséttning % Slagseghet KV
Artikelnr.  Diam.mm Viktkg  StromA C si Mn Cr |Ni Mo | Temp °C | Varde J
SA100021 | 1,0 300 <0,025 | 0,9 18 185 125 26 | +20 130
SA1000210 1,0 150
SA1000211 1,2 150 Mekaniska egenskaper Svetslagen

Strackgrans MPa

Brottgrans MPa

Férlangning %

400

610

37

ODD
LOO
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24.13.LSi 309LSi

Cr-Ni-stal, For skarvsvetsning av rostfria CD-Ni-stal av typ 22 12, smidda eller gjutna.

Aven lampligt for rostfria Cr-stél, t ex i bilindustrin. Korrosionsbestandigheten svarar mot
bestandigheten hos respektive grundmaterial.

Svetsmetod: MAG

Kemisk sammansattning %

Slagseghet KV
Artikelnr.  Diam.mm| Viktkg | StrémA | C Si Mn Cr [Ni Mo | Temp °C | Varde J
SA1000090 0,8 15 <0,025 0,9 18 |235 135 - | +20 140
SA100010 | 1,0 15
SA100011 | 1,2 15

Mekaniska egenskaper Svetslagen
Strackgrans MPa Brottgrans MPa

Forlangning % @ @ @
400 600 35

-
v = o

Svetsmetod: TIG _—

Kemisk sammansattning % Slagseghet KV
Atikelnr.  Diam.mm Viktkg  StomA | C si Mn Cr [Ni Mo | Temp °C  Vérde J
SA1000111 | 1,2 5 <0025 09 18 235 135 - | +20 140
SA10001112 | 1,6 5
SA10001113 | 2,0 5 Mekaniska egenskaper Svetslédgen

Strackgrans MPa | Brottgrans MPa

Forlangning % @ @ @
400 600 89
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