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ESAB forbehaller sig ratten att andra produktspecifikationer utan meddelande.

Inf. Nr. 1137



Y
ESAB -

Tillsatsmaterial for
olegerade stal



Olegerade stal S
Innehall A
Benédmning EN SFA/AWS Sida
Belagda elektroder

SMAW

OK 43.32 E420RR 12 E6013 9
OK 46.00 E 38 0RC 11 E6013 10
OK 46.16 E 380RC 11 E7014 11
OK 48.00 E 424 B 42 H5 E7018 12
OK 48.04 E424B32H5 E7018 13
OK 48.05 E 424 B 42 H5 E7018 14
OK 48.15 E423B32H5 E7018 15
OK 50.40 E422RB 12 E6013 16
OK 53.00 E424B12H10 E7016 17
OK 53.05 E 424 B 22 H10 E7016 18
OK53.16 SPEZIAL  E382B32H10 E7016 19
OK 53.35 E 424 B 31 H5 20
OK 53.68 E425B12H5 E7016-1 21
OK 53.70 E425B 12 H5 E7016-1 22
OK 55.00 E 46 5B 32 H5 E7018-1 23
OK Femax 33.30 E 42 0 RR 53 E7024 24
OK Femax 33.60 E420RR 53 E7024 25
OK Femax 33.80 E 420RR 73 E7024 26
OK Femax 38.48 E 42 3RB 53 H10 E7028 27
OK Femax 38.65 E 424 B 73 H5 E7028 28
OK Femax 38.95 E384B 73 H10 E7028 29
OK Femax 39.50 E 42 2 RA 53 E7027 30
FILARC 35 E424B42H10 E7018-1 31
FILARC 35S E 424 B 32 H5 E7018-1 32
FILARC 36D E424B22H10 E7016 33
FILARC 36S E422B 12 H10 E7016 34
FILARC 56S E425B12H5 E7016-1 35
FILARC C6HH E384B74H10 E7028 36
Rortrad FCAW

OK Tubrod 14.11 T424MM3H5 E70C-6M H4 36
OK Tubrod 14.12 T422MM1H10,T422MC 1 H10 E70C-6M, E70C-6C 37
OK Tubrod 14.13 T422MM2HS5 E70C-6M 38
Coreshield 15 - E71T-GS 39
OK Tubrod 14.18 - E70T-4 40
OK Tubrod 15.00 T423BM2H5,T423BC2H5 E71T-5, E71T-5M 41
OK Tubrod 15.02 T423BM2H5 E71T-5M 42
OK Tubrod 15.12 T420R C3H10 E70T-1 43
OK Tubrod 15.14 T462PM2H10,T462P C2H10 E71T-1, E71T-1M 44
OK Tubrod 15.15 T462PM2H5,T462P C2H5 E71T-1, E71T-1M 45
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Olegerat stal ——
Innehall A
Benamning EN SFA/AWS Sida
OK Tubrod 15.16 T420RC3H10 E70T-1 46
OK Tubrod 15.18 T422RC3H10,T422R M3 H10 E70T-1, E70T-1M 47
Coreshield 8 - E71T-8 48
FILARC PZ6102 T464MM2H5 E70C-6M H4 49
FILARC PZ6103HS T423MM3H5 E70C-GM H4 50
FILARC PZ6105R T424MM3H5 E70C-6M H4 51
FILARC PZ6111 T4221NiRC3H10,T462 1INFIRM3H10 - 52
FILARC PZ6111HS T4621NiRM3H10,T422 1INiIRC3H10 - 53
FILARC PZ6113 T422PC1H5 T462P M1 H10 E71T-1 H4, E71T-1 MH8 54
FILARC PZ6113S T463P C2H5 E71T-9 H4 55
FILARC PZ6114S T464PC1H5 E71T-1J H4 56
Solidtrad GMAW

OK AristoRod 12.50 G3Sit ER70S-6 57
OK AristoRod 12.63 G4Si1 ER70S-6 58
OK Autrod 12.51 G3Sit ER70S-6 59
OK Autrod 12.64 G4Si1 ER70S-6 60
TIG-Stavar GTAW

OK Tigrod 12.60 W2Si ER70S-3 61
OK Autrod 12.64 W4Si1 ER70S-6 62
UP-Solidtrad, rértrad och svetspulver SAW

OK Autrod 12.10 St EL12 63
OK Autrod 12.20 S2 EM12 63
OK Autrod 12.22 S2Si EM12K 63
OK Autrod 12.30 S3 - 64
OK Autrod 12.32 S3Si EH12K 64
OK Autrod 12.40 S4 EH14 64
OK Tubrod 14.00S S 422 ABT 3 (EN 756) F7A2-ECH1 65
OK Tubrod 15.00S S 42 4 ABT3 (EN 756) F7A4-EC1 66
OK Flux 10.30 SAZ165AC - 67
OK Flux 10.47 SF AB 165 AC - 68
OK Flux 10.50 - - 69
OK Flux 10.61 SAFB165DC - 70
OK Flux 10.62 SAFB155ACH5 - 71
OK Flux 10.70 SA AB 179 AC - 72
OK Flux 10.71 SA AB 167 ACH5 - 73
OK Flux 10.72 SA AB 157 AC - 74
OK Flux 10.76 SAAB179AC - 75



Olegerade stal

®
Innehall ESAB
Benéamning EN SFA/AWS Sida
OK Flux 10.80 SACS 189 AC - 76
OK Flux 10.81 SA AR 197 AC 77
OK Flux 10.83 SA AR 185 AC - 78



OK 43.32

Typ Rutil

Produktbeskrivning

OK 43.32 ar en mycket lattsvetsad allstromselek-
trod med vilken &ven en orutinerad svetsare upp-
nar ett bra resultat. Den &r en utmarkt
tunnplatselektrod och den goda flytbarheten
medfor att sdval stum- som kalsvetsar far ett jamt
och vackert strangutseende. Elektroden tander
l&tt A&ven med sma transformatorer med 50 V
tomgangsspanning (OCV). OK 43.32 rekommen-
deras for ordinara kolstal, samt for fartygsstal av
A-kvallitet i ordinar hallfasthetsklass.

Utbyte
95%

Stréomart
AC, DC(+ -) OCV 50 V

LLZ=RT

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63
FCAW:  OKTubrod 15.14, 14.13; PZ6113

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A \
1,6 300 30-60 27
2,0 300 40-80 23
25 350 50-110 25
3,2 350 80-150 26
3.2 450 80-140 26
4,0 450 120-210 27

SMAW
E6013

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E6013
E420RR 12

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
<0,12 0,6

Mn
0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 460
Brottgrans, MPa 550
Forlangning, % 26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
65

+20

0 >47
Godkénnanden

ABS 1

BV 1

CE EN 13479

DB 80.039.02

DNV 1

DS EN 499

GL 2y

LR | 1

vdTUuv 00621

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,50 263 0,4 34
0,54 167 0,6 36
0,54 88 0,9 46
0,57 50 1,3 57
0,54 41 1,3 74
0,54 27 1,9 76



OK 46.00

SMAW
Typ Rutil E6013
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 46.00 ar en rutil allstrdmselektrod, som ger SFA/AWS A5.1 E6013
eFt jémnt' stréngu:[seede ialla svgtslégen inklu- 1SO 2560 E433R 11
sive vertikal nedat och med en lattlossnande 1SO EN 2560-A E 380 RC 11

slagg. Elektroden tander och atertander mycket
1att vilket gor den idealisk for korta svetsar och
haftsvetsning. Den &r ocksa lamplig vid dver-
byggning av stora spaltéppningar. Den rekom-
menderas for konstruktioner i tunn och
medelgrovt material med varierande fogtyper och
svetslagen. OK 46.00 ar en av de mest lampade
for svetsning i forzinkat material och ar relativt
okanslig for rostigt eller pa annat satt

férorenat material. OK 46.00 rekommenderas for
ordinara kolstal, samt for fartygsstal av A-kvalitet
i ordinar hallfasthetsklass.

Utbyte
95%

Stréomart
AC,DC+-0CV 50V

LR

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63
FCAW:  OKTubrod 15.14, 14.13; PZ6113

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A Vv
1,6 300 30-60 26
2,0 300 50-70 25
25 350 60-100 22
3,2 350 80-150 22
4,0 350 100-200 22
5,0 350 150-290 24

10

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,08 0,3

Mn
0,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 400
Brottgrans, MPa 510
Férlangning, % 28

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
0 70

-20 35
Godkannanden
ABS 2
BV 2
CE EN 13479
DB | 10.039.05
VdTUV 00623
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,63 263 0,38 36
0,60 172 0,55 38
0,65 86 0,80 50
0,65 53 1,30 57
0,60 39 1,60 65
0,60 24 2,30 87



OK 46.16

Typ Rutil

SMAW
E7014

Produktbeskrivning

OK 46.16 ar en allstroms rutil universalelektrod
med god svetsbarhet. Elektroden t&dnder och
atertander mycket latt och svetsbarheten ar god i
alla lagen, aven fallande vertikalt. OK 46.16 svet-
sar relativt kallt och kan darfér anvandas vid
overbyggning av relativt stora spaltdppningar.
OK 46.16 rekommenderas for svetsning av bot-
tenstrangar i fasade fogar, for haftsvetsning samt
montagesvetsning. OK 46.16 rekommenderas
for stalen: S235JR (SS1311), S235JRG2
(8S1312), SS1330, SS1331, SS1411, S275JR
(SS1412), S275J2G3 (SS1414), SS1430,
P265GH (SS1431), SS1434 samt for fartygsstal
av A-D och E-kvalitet i ordinar hallfasthetsklass.

Utbyte
100%

Strémart
AC, DC+-0CV 50V

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7014
E 38 0RC 11

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn P S

0,08 0,4 0,5 =<0,083  =0,03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 440
Brottgrans, MPa 505
Forlangning, % 28
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
75

+20
t - 0 70
N 4 o AN A -20 40
Godkénnanden

ABS 2

BV 2

DB 80.039.03

DNV 2

GL 2

LR 2

PRS. 2

VdTUV 02528

CE EN03479

Svetsdata, riktvarden
N. B. H. T.
Bag- kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
Diameter Léangd Strom spanning gods per kg troderperkg gods per  sekunder

mm mm A Vv elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
2,0 300 50-70 24 0,57 167 0,54 0
2,5 350 60-100 22 0,58 84,0 0,7 40
3,2 350 80-150 23 0,58 52,0 1,3 59
4,0 350 100-200 24 0,59 34,0 1,8 65
4,0 450 100-200 24 0,61 26,0 1,8 77
5,0 450 150-260 26 0,63 17,0 2,3 105
6,0 450 200-385 26 0,58 12,0 3,8 80
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OK 48.00

SMAW
Typ Basisk E7018
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 48.00 ar en mycket séker likstromselektrod SFA/AWS A5.1 E7018
for olegerade och mikrolegerade kolmangan stal. EN ISO 2560-A E 424 B 42 H5

Den ger ett segt och spricksékert svetsgods, ar
snabbsvetsande i stigande vertikal lage. OK
48.00 ar inom vida grénser okanslig fér grund-
materialets sammanséttning. Vid svetsning av
bottenstrangar déar full genomsvetsning erfor-
dras (tex. vid rérsvetsning) kan det vara lampligt
att ansluta elektroden till minuspol.

OK 48.00 ar lampad for svetsning av sadana
konstruktioner dar svara spanningstillstand ej
kan undvikas.

Utbyte
125%

Stromart
DC+(-)

N U o N

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63
FCAW:  OKTubrod 15.14, 15.17, 15.00;

PZ6113, 6138

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A Vv
1,6 300 30-55 24
2,0 300 50-80 22
25 350 80-110 23
3,2 350 90-140 22
3,2 450 90-140 23
4,0 350 125-210 24
4,0 450 125-210 26
5,0 350 200-260 23
5,0 450 200-260 23
6,0 450 220-340 23
7,0 450 280-410 25

12

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn
0,06 0,5 1,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 445
Brottgrans, MPa 540
Férlangning, % 29

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
140

-20

-40 70
Godkannanden

ABS 3H5, 3Y

BV 3, 3Y HHH

CE EN 13479

DB 10.039.12

DNV 3Y H5

GL 3Y H5

LR 3,3YH5

PRS 3YH10

RS . 3YHH

VdTUV 00690

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,59 192 0,38 0
0,63 119 0,6 50
0,65 62,5 1,0 56
0,64 43 1,3 66
0,64 32,3 1,5 76
0,51 35,0 2,1 64
0,67 20,5 2,1 86
0,53 23,0 2,6 78
0,69 13,5 2,6 102
0,72 9,6 3,7 102
0,72 7,0 4,4 117



OK 48.04

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK 48.04 &r en allstroms elektrod for svetsning
av olegerade och mikrolegerade kolmangan stal.
Den har mycket goda svetsningsegenskaper och
ger en hog svetskvalitet med goda hallfasthetse-
genskaper. Elektroden svetsar bra i alla lagen,
speciellt i vertikalt och underupplage. OK 48.04
ar lampad for svetsning av sadana konstruktio-
ner dar svara spanningstillstand ej kan undvikas.

Utbyte
125%

Strémart
AC, DC+(-) OCV 65 V

L =R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63
FCAW:  OK Tubrod 15.14, 15.17, 15.00;

PZ6113, 6138

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A \
2,0 300 50-80 23
2,5 350 70-110 23
3,2 350 110-150 22
3,2 450 110-150 25
4,0 450 150-200 26
5,0 450 190-260 26

SMAW
E7018

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7018
E424B32H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,06 0,5

Mn
1,1

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 480
Brottgrans, MPa 560
Forlangning, % 30

Slagseghet, KV
Temperatur, °C

Slagseghet, J
150

-40 100
Godkénnanden

ABS 3H5, 3Y

BV 3YHH

CE EN 13479

DB 10.039.34

DNV 3YH10

GL 3YH10

LR 3,3YH15

PRS 3YH10

RS 3YHH

Sepros UNA 409819

VdTUV 00050

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,61 125 0,67 44
0,64 67,0 1,0 59
0,63 42,3 1,37 62,4
0,67 30,0 1,5 92
0,68 20,0 2,0 101
0,72 13,0 2,8 106
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OK 48.05

SMAW
Typ Basisk E7018
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 48.05 &r en basisk allroundelektrod for olege- SFA/AWS A5.1 E7018
rade och mikrolegerade kolmangan stal med EN ISO 2560-A E 42 4B 42 H5

mycket goda svetsningsegenskaper speciellt nar
likstrém +pol anvands. OK 48.05 ger ett segt och
sprickséakert svetsgods. Den har bra svetsnings-
egenskaper aven vid lag svetsstrom vilket ar en
férdel 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.

Utbyte
125%

Stromart
DC+

=R

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63
FCAW:  OKTubrod 15.14, 15.17, 15.00;

PZ6113, 6138

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A Vv
2,0 300 35-80 22
25 350 75-105 24
3,2 350 95-155 26
3,2 450 95-155 26
4,0 350 125-210 24
4,0 450 125-210 24
5,0 450 200-260 23

14

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,06 0,5

Mn
1,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 445
Brottgrans, MPa 540
Férlangning, % 29

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
140

-20

-40 70
Godkannanden

ABS 3H5, 3Y

CE EN 13479

DB 10.039.02

DNV 3YH5

LR 3, 3YH15

Sepros UNA 409819

VdTUv 06610

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,63 119,0 0,6 50
0,64 62,5 1,0 58
0,46 54,3 1,5 61
0,61 31,3 1,5 80
0,51 35,0 21 64
0,67 20,5 2,1 85
0,69 13,5 2,6 102



OK 48.15

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK 48.15 ar en allround allstrémselektrod (med
nagon fordel for véaxelstrom) som kombinerar
goda hallfasthetsegenskaper med bra svets-
ningsegenskaper. Synnerligen bra i stigande ver-
tikallage. For 6vrigt med samma goda
svetsgodskvalitet som OK 48.00 vilket gor elek-
troden anvéandbar i konstruktioner dar svara
spanningstillstand ej kan undvikas. Den &r ocksa
anvandbar for svetsning av galaniserad plat.

Utbyte
125%

Stromart
AC, DC+(-) OCV 65 V

LIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63
FCAW: OK Tubrod 15.14, 15.17, 15.00;

PZ6113, 6138

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A \
2,0 300 55-80 22
2,5 350 65-110 22
3,2 350 100-140 22
3,2 450 100-140 23
4,0 350 140-200 24
4,0 450 140-200 24
4,5 450 180-240 24
5,0 450 190-260 26
6,0 450 220-360 26

SMAW
E7018

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7018
E423B32H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,06 0,5

Mn
1,1

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 490
Brottgrans, MPa 575
Forlangning, % 30

Slagseghet, KV
Temperatur, °C

Slagseghet, J
110

-30 60

-40 50
Godkénnanden

ABS 3H10, 3Y

BV 3, 3YHH

CE EN 13479

DB 10.039.06

DNV 3YH10

GL 3YH10

LR 3,3Y H15

PRS 3YH10

RS | 3YHH

VdTUv 00625

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,61 125,0 0,7 43
0,60 67,0 1,0 60
0,63 41,0 1,4 63
0,66 31,0 1,4 84
0,63 29,0 1,9 68
0,66 21,0 2,0 89
0,67 18,0 2,6 86
0,72 13,0 2,8 106
0,73 9,0 3,8 113
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OK 50.40

SMAW
Typ Rutilbasisk E6013
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 50.40 &r en rutilbasisk allround allstrdmse- SFA/AWS A5.1 E6013
lektrod for svetsning i ordinara konstruktionsstal, EN ISO 2560-A E 422 RB 12

dar den passar utmarkt fér svetsning i rér. Den
har &ven bra svetsningsegenskaper i lage verti-
kalt uppat, samt for svetsning av rotstrangar.

Utbyte
94%

Stromart
DC-+, ACOCV 65V

=R T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \Y
2,5 350 50-100 23
3,2 350 80-150 24
4,0 450 130-190 22
5,0 450 170-280 27

16

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,08 0,2

Mn
0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >440
Brottgrans, MPa 520-620
Férlangning, % 27

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
>47

-20
-30 >28
Godkannanden
CE EN 123479
DB 10.039.14
DNV 2
LR . 2
VdTUV 00629
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,80 88,0 0,8 51
0,55 59,0 1,2 53
1,50 27,0 1,5 90
0,58 17 2,3 92



OK 53.00

Typ Basisk

SMAW
E7016

Produktbeskrivning

Basisk elektrod med dubbelt hélje. Ger ett svets-
gods med mycket goda mekaniska egenskaper
och ar speciellt lampad for reparationssvetsning.

Utbyte
approx. 100%

Stromart
DC+, ACOCV 65V

LIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63, 13.28
FCAW: OK Tubrod 14.12, 15.17, 15.00

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A \
25 350 80-110 26
3,2 350 80-150 26
3,2 450 90-150 27
4,0 350 100-220 25
4,0 450 100-220 25
5,0 450 180-320 30

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7016
E424B 12 H10

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Si
0,6

Mn P
1,1 <0,03

S
=0,03

C
0,1

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 460
Brottgrans, MPa 530
Forlangning, % 27

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
140

+20
0 120
-20 100
-40 60
Godkédnnanden
ABS 3H10
BV 3, 3YHH
DNV 3YH15
GL 3YH10
LR | 3,3Y H15
vdTUv 00630
CE EN 13479
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,63 83 0,82 53
0,68 48 1,28 59
0,68 48 1,28 5f)
0,65 32 1,72 65
0,64 25 2,05 70
0,67 16 2,62 88
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OK 53.05

SMAW
Typ Basisk E7016
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 53.05 ar en dubbelhdljad basisk elektrod SFA/AWS A5.1 E7016
som har utmérkta svetsningsegenskaper och EN ISO 2560-A E 42 4 B 22 H10

kan svetsas med |ag strom. OK 53.05 svetsar
varmare an OK 48-serien och darfor specielt
lamplig for svetsning av rotstrangar pa -pol. Detta
gor den lamplig for svetsning av exempelvis bot-
tenstrangar i V-fogar vid montage av rérkonstruk-
tioner. OK 53.05 rekommenderas for allmanna
konstruktionsstal med strackgrans <420 MPa.

Utbyte
105%

Stréomart
DC+-

=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64, 13.28
MAG: OK Autrod 12.50, 12.51, 12.64, 13.28
FCAW:  OKTubrod 14.12, 15.17, 15.00;

PZ6113

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A Vv
25 350 50-100 24
3,2 350 80-140 26
3,2 450 80-140 26
4,0 350 110-180 25
4,0 450 110-180 24
5,0 450 180-300 26

18

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
<0,1 0,5

Mn
1,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 470
Brottgrans, MPa 540
Férlangning, % 28

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
150

-20

-40 80
Godkannanden

ABS 3H10, 3Y

BV 3, 3YHH

CE EN 13479

DB 10.039.32

GL 3YH10

LR 3, 3YH10

RS . 3YHH

VdTUV 03180

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,63 79 1,0 49
0,60 52 1,2 57
0,61 39 1,3 70
0,63 33 1,8 60
0,63 25 1,7 82
0,65 16 3,0 74



OK 53.16 Spezial

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK 53.16 ar en basisk, dubbelhéljad allstromse-
lektrod speciellt lampad for kalsvetsar i stigande
vertikallage med sma a-matt. Den raknas som en
basisk elektrod vad géller mekaniska egenska-
per. OK 53.16 avsatter ett basiskt svetsgods,
men jamfért med andra basiska elektroder svet-
sar OK 53.16 med en lugn ljusbage, ger mycket
sma sprutforluster, ar lattslaggad och ger en
mycket jamn och fin svets i alla lagen utom verti-
kalt nedat. OK 53.16 rekommenderas for olege-
rade och mikrolegerade kolmangan stal och for
ordinara fartygsstal av A-D- och E-kvalitet. OK
53.16 ar speciellt utvecklad for svetsning med
stromkallor med lag tomgangsspanning (OCV).

Utbyte
105%

Stréomart
AC, DC+-0CV 50V

LLZ=RT

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63
FCAW:  OKTubrod 15.14, 14.13; PZ6113

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A \
25 350 50-90 27
3,2 450 90-150 28
4,0 450 120-190 28
5,0 450 160-230 28

SMAW
E7016

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7016
E382B32H10

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
<0,1 0,5

Mn
0,1

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 420
Brottgrans, MPa 530
Forlangning, % 28

Slagseghet, KV
Temperatur, °C

Slagseghet, J
>54

Godkénnanden
ABS 3H10, 3Y H5
BV 3, 3YHH
CE EN 13479
DB 10.039.29
DNV 3YH10
GL 3YH10
LR | 3, 3YH15
vdTuv 02762
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,57 85 0,75 57
0,58 38,5 1,25 75
0,59 24 1,65 90
0,61 15,5 2,14 109
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OK 53.35

Typ Basisk

SMAW

E7048
Produktbeskrivning

OK 53.35 ar en allstromselektrod som dock svet-
sar bast pa vaxelstrom. Den ar utvecklad for
svetsning vertikalt fallande som utférs med rela-
tivt grov elektroddiameter och hdg svetstrém vil-
ket medfor hdg stranghastighet. Den bor svetsas
utan pendling i namda svetslage och vinkeln mel-
lan elektrod och svetsriktningen hallas 60-700.
OK 53.35 rekommenderas for SS-stalen i 13-
och 14-serien, (SS1505), (E295 SS1550),
S$S2101, P295GH (2102), P355NH (SS2106),
P355NL1 (SS2107), SS2116, SS2117, SS2132,
SS52133, S355NH, S355N (SS2134), SS2142,
SS82143, SS2144, S355JR, S355J2H (SS2172),
S355J2G4 (SS2174), och for ordinara fartygsstal
av A-D- och E-kvalitet.

Utbyte
105%

Stromart
AC, DC+OCV 65V

LR T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A Vv
3,2 450 80-150 25
4,0 450 110-200 27
4,5 450 150-230 27
5,0 450 170-280 28

20

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1
CSN 05 5010
DIN 1913

EN ISO 2560-A
ISO 2560

E7048

E 51.93

E 51 54 B9
E424B31H5
E 51 5B 56H

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn P S

0,06 0,5 0,9 =<0,08  =0,03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 460
Brottgrans, MPa 560
Férlangning, % 30

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
140

-20

-30 110

-40 90
Godkéannanden

ABS 3H5, 3Y

BV 3 YHH

DB 10.039.33

DNV 3YH10

DS EN 499

GL 3YH10

LR 3,3Y H15

PRS 3YH10

RS 3YHH

SFS EN 499

SS EN 499

u . 10.039/1

VdTUV 00631

CE EN 13479
N. B. H. T.

kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,65 38 1,37 69
0,70 25,0 2,2 69
0,64 20 2 89
0,68 16,0 2,9 77



OK 53.68

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK 53.68 ar en extra hdg kvalitetselektrod speci-
ellt anvandbar vid ensidessvetsning framst dar
stranga krav foreligger t ex inom offshore och dar
hogt pakanda rorkonstruktioner férekommer.

OK 53.68 ar mer lattsvetsad an elektroder i OK
48.-serien, mindre kortslutningsbenégen, svetsar
varmare an dessa pa pluspol och klart battre pa
minuspol. Vid svetsning av bottenstrangar i rérs-
karvar ansluts elektroden med fordel till minuspol
vilket underlattar kontrollen av genomsvets-
ningen. Efterféljande strangar svetsas med elek-
troden ansluten till pluspol. OK 53.68 ar CTOD-
provad.

Utbyte
100%

Stromart
AC, DC +(-) OCV 65 V

LIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.28
MAG: OK Autrod 13.28
FCAW:  OK Tubrod 15.17; PZ6138

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A \
25 350 55-85 22
3,2 450 80-130 22
4,0 450 110-170 22
5,0 450 180-230 22

SMAW
E7016-1

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7016-1
E425B12H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,06 0,4

Mn
1,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >420
Brottgrans, MPa 510-640
Forlangning, % 22

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

-20 >150
-40 >80
-50 >47
Godkénnanden
ABS 3H5, 3Y
BV 3Y
CE 13479
DNV, 4YH5
vdTuv 06807
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,58 90 0,8 50
0,61 41 1,2 73
0,65 26 1,7 83
0,66 17 24 90
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OK 53.70

SMAW
Typ Basisk E7016-1
Produktbeskrivning Elektrodklass

OK 53.70 ar en elektrod speciellt lAmpad for SFA/AWS A5.1 E7016-1
svetsning av roér och allmanna konstruktioner dar DIN 1913 E 51 55B10
den anvéands till rotstrangar. Elektrodens bagsta- EN 499 E425B 12 H5
bilitet och vélbalanserade slaggsystem gér den
lattsvetsad i alla lagen. Vid svetsning av botten- GOST 9467-75 E50A

EN ISO 2560-A E 46 4B 41 H5

strangar anvands ofta minuspol.

Utbyte
100%

Stromart
AC, DC+(-) OCV 60 V

N U o N

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.28
MAG: OK Autrod 13.28
FCAW:  OK Tubrod 15.17; PZ6138

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A Vv
25 350 60-85 26
3,2 350 80-130 24
4,0 400 115-190 24

22

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Mn
1,2

C Si
0,06 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 440
Brottgrans, MPa 530
Férlangning, % 30

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
150

-20

-40 120

-50 100

Godkannanden

ABS 3H5, 3Y

DNV 3YH5

LR 3YH15

Sepros UNA 485155

VNIIST

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid

gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,63 87,7 0,7 57
0,59 54,5 1,1 61
0,63 25 1,7 86



OK 55.00

Typ Basisk

Produktbeskrivning
OK 55.00 ar den starkaste olegerade allstromse-
lektroden sarskilt lampad fér hoghallfasta lagle-
gerade stal eller stalgjutgods. Elektrodens
sprodbrottsakerhet vid laga temperaturer ar syn-
nerligen god liksom svetsgodsets varmspricksa-
kerhet. Den ger ett svetsgods med mycket bra
mekaniska egenskaper, speciellt vad betréaffar
slagseghet.

Utbyte
125%

Strémart
AC, DC+OCV 65V

L =R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.28
MAG: OK Autrod 13.28
FCAW:  OKTubrod 15.17; PZ6138

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A \
25 350 80-110 23
3,2 350 110-140 23
3,2 450 110-140 24
4,0 350 140-200 23
4,0 450 140-200 24
5,0 450 200-270 24
6,0 450 215-360 25

SMAW
E7018-1

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1 E7018-1
CSA W48 E4918-1
EN ISO 2560-A E46 5B 32 H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn
0,07 0,5 1,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 480
Brottgrans, MPa 590
Forlangning, % 28

Slagseghet, KV
Temperatur, °C

Slagseghet, J
115

-50 50
Godkannanden

ABS 3H5, 3Y H5

BV 3Y H5

CE EN 13479

CcwB CSA W48

DB 10.039.03

DNV 4YH5

GL 3YH5

LR 3,3YH5

RS 3YHH

Sepros

vdTuv 00632

U 10.039/1

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,64 65,8 0,86 64
0,62 411 1,22 72
0,69 30,0 1,4 88
0,62 28,0 1,77 73
0,70 19,0 2,0 94
0,72 13,0 3,0 94
0,72 9,0 4,0 98

23



OK Femax 33.30

Typ Rutil

Produktbeskrivning

OK Femax 33.30 &r en snabbsvetsande hégutby-
teselektrod for hdgproduktiv svetsning av kal-
svetsar i horisontal- och vertikallage i grov plat.
Elektroden gar bra att dra ut till sma& a-matt i
l&nga stranglangder och ger fina strangar med
bra slagglossning.

Utbyte
130%

Stromart
AC, DC+-0CV 50V

N

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63
FCAW:  OK Tubrod 15.18, 14.13

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A Vv
3,2 450 130-150 23
4,0 450 150-220 26
5,0 450 220-270 26

24

SMAW
E7024

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1 E7024
EN 499 E 420RR 53
ISO 2560 E 51 3RR 140 34

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Mn
0,7

C Si
<0,12 0,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >420
Brottgrans, MPa 510-610
Férlangning, % 22

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
0 >47

-20 >28
Godkannanden
CL
DB 10.039.26
DNV 2
DS EN 499
u . 10.039/1
VdTUV 00972
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,6 28 1,5 87
0,6 18 2,4 83
0,6 12 3,1 102



OK Femax 33.60

Typ Rutil

Produktbeskrivning

OK 33.60 ar en mycket snabbsvetsande hégut-
byteselektrod av rutiltyp, med ett utbyte av 160%.
Elektroden ar lamplig for staende kalsvetsar i
tunn och medelgrov plat av ordinara 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 héga
strommar. Elektroden gar bra att dra ut till sma a-
matt.

Utbyte
160%

Stromart
AC, DC+(-) OCV 50 V

Ll

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63
FCAW:  OK Tubrod 15.18, 14.13; PZ6111,

6105R

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A \
25 350 85-125 27
3,2 450 130-170 30
4,0 450 150-230 33
5,0 450 200-350 35
6,0 450 280-450 36

SMAW
E7024

Elektrodklass

EN ISO 2560-A
SFA/AWS A5.1

E420RR 53
E7024

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C
<0,12

Si
0,4

Mn
0,7

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 450
Brottgrans, MPa 550
Forlangning, % 28

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
0 55

Godkénnanden
ABS 2
BV 2
CE EN 13479
DB 10.039.11
DNV 2
GL 2
LR | 2
VdTUV 01030
SZ 202 **)
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,64 53,0 1,6 43
0,68 23,0 2,2 71
0,68 15,0 3,1 77
0,68 9,5 4,9 78
0,68 6,4 6,4 83
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OK Femax 33.80

SMAW
Typ Rutil E7024
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Femax 33.80 &r en snabbsvetsande all- EN ISO 2560-A E420RR 73
strdoms hogutbyteselektrod, sarskilt lampad for SFA/AWS A5.1 E7024

kélsvetsning i grovre material. Elektroden ar
mycket latt att tinda och atertanda och ger en
likbent och slat svetsprofil med latt slaggloss-
ning. Aktuella staltyper &r allmanna konstruk-
tionsstal, tryckkarlsstal och fartygsstal i ordinara
héallfasthetsklasser.OK Femax 33.80 tillverkas
aven i langden 700 mm avsedd for svetsning i
Fematic-stativ eller andra mekaniska elektrod-
héllare. Svetsning i Fematic-stativ skall ske med
vaxelstrom eftersom likstrdm kan orsaka blasver-
kan.

Utbyte
180%

Stréomart
AC, DC(+ -) OCV 50 V

R 4

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63
FCAW:  OK Tubrod 15.18, 14.13; PZ6111HS

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A Vv
25 350 85-125 27
3,2 450 130-170 28
4,0 450 180-230 30
5,0 450 250-340 30
6,0 450 300-430 35

26

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
<0,12 0,45

Mn
0,7

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 450
Brottgrans, MPa 550
Férlangning, % 26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
0 50

Godkannanden

ABS 2

BV 2

CE EN 13479

DB 10.039.28

DNV 2

GL 2Y

LR 2,2Y

PRS 2

RS 2

Sepros UNA 485154

VdTUV 00634

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,64 53,0 1,6 43
0,68 21,0 2,5 69
0,68 13,5 3,8 69
0,67 9,1 5,8 68
0,68 6,4 7.1 79



OK Femax 38.48

Typ Rutilbasisk

Produktbeskrivning

OK Femax 38.48 ar en basisk LMA hdgutbytese-
lektrod som kommer bast till sin férdel vid
svetsning av stdende kélsvetsar. Den ger mer lik-
benta strangar an vad annars kan

astadkommas med elektroder av basisk typ.
Elektroden &r lika lattanvand som en rutilelektrod
men svetsgodsets kvalitet motsvarar vad som
erhalls med en basisk elektrod. Den ar mycket
lattsvetsad, ar lattslaggad med lag rokutveckling
och lite sprut. OK Femax 38.48 rekommenderas
for olegerade och mikrolegerade hoghallfasta
stal samt ordinara och hoghallfasta fartygsstal av
A- D och E-kvalitet.

Utbyte
150%

Stromart
AC, DC+-0CV 60V

LLZi-

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63
FCAW:  OK Tubrod 15.14, 14.13, 15.00;

PZ6111

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A \
3,2 350 100-160 24
4,0 450 150-230 28
5,0 450 200-320 32
5,6 450 250-330 34

SMAW
E7028

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7028
E 423 RB5H10

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn
0,07 0,5 1,1

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 460
Brottgréans, MPa 545
Férlangning, % 27
Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J
+20 140

0 120

-20 100

-30 80

-40 35
Godkénnanden

ABS 3H5, 3Y

BV 3Y HH

CE EN 12479

DB 10.039.27

DNV 3YH10

GL 3YH10

LR 3, 3YH15

RINA 3, 3YH10

RS | 3YHH

VdTUv 03004

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,60 34,0 1,6 66
0,58 17,7 2,5 88
0,60 11,0 4,2 84
0,62 8,7 4,4 96
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OK Femax 38.65

SMAW
Typ Zirkonbasisk E7028
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Femax 38.65 ar en snabbsvetsande hégutby- SFA/AWS A5.1 E7028
teselektrod som forenar de basiska EN ISO 2560-A E424B73H5

elektrodernas goda mekaniska egenskaper med
hégutbyteselektrodernas goda svetsekonomi.
Den anvandes med fordel till stumfogar och kal-
fogar i horisontallage samt staende kélfogar. OK
Femax 38.65 rekommenderas for ordinéra kon-
struktionsstal, mikrolegerade hoghallfasta stal
samt for ordindra och hoghallfasta fartygsstal av
A- D och E-kvalitet.

Utbyte
165%

Stromart
AC, DC+OCV 65V

N

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OKTTigrod 13.28, 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63, 13.28
FCAW:  OKTubrod 15.17, 14.05. 15.00;

PZ6138

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A Vv
3,2 450 100-170 32
4,0 450 170-240 36
5,0 450 225-355 40
6,0 450 300-430 40
7,0 450 340-490 44

28

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn
0,08 0,5 1,1

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 430
Brottgréans, MPa 540
Foérlangning, % 26
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
110

-20

-30 95

-40 65

-60 50
Godkannanden

ABS 3H5, 3Y

BV 3Y HH

CE EN 13479

DB 10.039.15

DNV 3YH10

GL 3YH10

LR 3, 3YH15

RINA 3Y H10

Sepros UNA 409819

VdTUv 00635

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,66 23,6 2,3 67
0,68 14,4 3,7 70
0,69 9,6 5,7 72
0,68 6,6 7.2 80
0,70 5,1 8,5 88



OK Femax 38.95

Typ Zirkonbasisk

Produktbeskrivning

OK Femax 38.95 ar en allstréms hogutbyteselek-
trod som har ett mycket hogt utbyte och darmed
en insvetstal jamforbart med pulverbagsvetsning.
Det gar att uppna ett insvetstal 6ver 13 kg/h med
6 mm elektrod. Elektroden &r foretradesvis
avsedd for svetsning i liggande kélfogar och
fasade stumfogar i horisontallage dar den ger en
jamn évergang till grundmaterialet. D& elektro-
den svetsar med hog bagspanning kraver den en
relativt kraftig stromkalla. OK Femax 38.95
rekommenderas for ordinara konstruktionsstal,
mikrolegerade hoghallfasta stal samt for ordi-
néra och hoghallfasta fartygsstal av A- D och E-
kvalitet.

Utbyte
240%

Stréomart
AC, DC+OCV 70V

AL

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63
FCAW:  OK Tubrod 14.11, 15.00; PZ6105R,

6111

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A \
4,0 450 170-240 35
5,0 450 330-400 40
5,6 450 370-460 45
6,0 450 400-520 50

SMAW
E7028

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1
EN 499

ISO 2560

DIN 1913

E7028
E384B73H10
E 51 5B 240 46H0
E 51 54 B12 240

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C

Si

Mn

<0,10

0,5

1,1

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa

Brottgrans, MPa
Forlangning, %

400
500
30

Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J
110

-40 90
Godkénnanden

BV 3 3YHH

DNV 3 YHH

DS E51 5B(H)

LR 3, 3YH

SS EN 499

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid

gods per kg troder perkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,67 14,9 3,6 67
0,70 6,6 9,0 63
0,70 5,2 11,0 65
0,71 4,2 13,3 65
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OK Femax 39.50

SMAW
Typ Rutilsur E7027
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 39.50 ar en lattsvetsad hogutbyteselektrod SFA/AWS A5.1 E7027
av sur typ med god slagglossning. Lamplig for EN ISO 2560-A E 42 2 RA 53

svetsning av stdende och liggande kalfogar samt
horisontala stumsvetsar i grov och medelgrov
plat. Elektroden har ett brett arbetsomrade vad
galler stracklangd per elektrod. Svetsgodset ar
sprick-och porsékert med goda slagseghetse-
genskaper. Observera att elektroden ger ett
svetsgods som har godkéand slagseghet ner till
-20°C. OK Femax 39.50 rekommenderas for
ordinara kolstal med strackgréans max 420 MPa.

Utbyte
160%

Stréomart
AC, DC(+ -) OCV 65V

R 4

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63
FCAW:  OKTubrod 15.14, 14.13, 14.11;

PzZ6111, 6105R

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A Vv
3,2 450 130-170 31
4,0 450 150-230 32
5,0 450 200-350 37
6,0 450 280-400 35

30

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,09 0,3

Mn
0,8

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 450
Brottgrans, MPa 520
Férlangning, % 27
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
85

+20
-20 70
Godkannanden
ABS 3,3Y
BV 3Y
CE EN 13479
DB 10.039.07
DNV 3
GL 3Y
LR 3,3Y
PRS 3
RINA 3Y
VdTUV 00636
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,68 22,6 2,3 69
0,70 15,6 3,2 71
0,70 10,1 55 65
0,71 6,6 6,4 86



FILARC 35

Typ Basisk

Produktbeskrivning

FILARC 35 &r en basisk allroundelektrod med
mycket goda svetsegenskaper. Elektroden svet-
sar med mjuk och stabil ljusbage och ar mycket
lamplig att anvanda vid rérsvetsning dar den ger
en jamn och fin rotstrdng med bra anflytning till
fogkanterna. Detta ger en bra slagglossning, vil-
ket minskar risken for slagginneslutningar.

Utbyte
60-65%

Stromart
DC+(+)

LIZ=RT

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MAG: OK Autrod 12.50, 12.51, 12.64
FCAW:  OKTubrod 15.14, 15.17; PZ6113,

6138

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A \
2,0 300 45-75 26
2,5 350 70-105 25
3,2 450 100-135 21
4,0 450 140-185 22
5,0 450 180-250 24
6,0 450 220-360 26

SMAW
E7018-1

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7018-1
E424B42

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,06 0,55

Mn
1,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 420
Brottgrans, MPa 510-560
Forlangning, % 28

Slagseghet, KV
Temperatur, °C

Slagseghet, J
54

-40 47
Godkénnanden

ABS 3H5, 3Y

BV 3, 3YHH

CE 13479

DNV 4YH10

GL 3YH10

LR 3,3Y H10

RS . 4Y42HH

vdTuv 02556

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,56 125,0 0,6 46
0,63 65,8 0,9 57
0,67 30,9 1,3 87
0,69 20,5 1,9 90
0,68 13,2 2,6 106
0,73 9,0 3,8 113
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FILARC 35S

SMAW
Typ Basisk E7018-1
Produktbeskrivning Elektrodklass
Filarc 35S ar en basisk, CTOD-testad, laghydro- SFA/AWS A5.1 E7018-1
genhaltig elektrod, framst avsedd for likstrom. EN ISO 2560-A E424B32H5

Den kan med férdel anvéndas i dynamiskt belas-
tade konstruktioner, aven i grovplat. Tillfredsstal-
lande CTOD-resultat erhalles aven i
avspanningsglodgat tillstand.

Utbyte
120%

Stromart
DC+(-), AC OCV 65 V

N U o N

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.28
MAG: OK Autrod 13.28
FCAW:  OK Tubrod 15.17; PZ6138

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A Vv
25 350 70-100 22
3,2 350 90-150 23
3,2 450 90-140 23
4,0 450 110-170 23
5,0 450 160-260 23

32

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn
0,06 0,4 1,1

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >420
Brottgrans, MPa 510-600
Férlangning, % >26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

-20 >100

-40 >50

-46 >27

Godkannanden

ABS 3H, 3Y

CE EN 13479

DB 10.105.02

LR . 3,3Y H15

VdTUV 00685

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid

gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,58 59 1,0 57
0,63 43,5 1,29 60
0,63 30 1,4 80
0,66 24,0 1,67 95
0,68 14,2 2,62 100



FILARC 36D

Typ Basisk

Produktbeskrivning

Filarc 36D &r en basisk dubbelhdljad likstromse-
lektrod speciellt utvecklad for svetsning vertikalt
uppat av ror. Den fina droppovergangen ger en
latt kontrollerad smaélta, vilket gér den mycket
lamplig for svetsning av rotstréangar &ven under
upp i ror.

Utbyte
100%

Stromart
DC+-

LLZ=RT

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A \
25 350 50-100 24
3,2 350 80-140 26
3,2 450 80-140 26
4,0 350 110-180 25
4,0 450 110-180 24
5,0 450 180-300 26

SMAW
E7016

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1 E7016
EN 499 E 42 4B 22H10
ISO 2560 E 51 5B 24 (H)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C
<0,10

Si
0,6

Mn
1,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 470
Brottgrans, MPa 540
Forlangning, % 28

Slagseghet, KV
Temperatur, °C

Slagseghet, J
150

-40 80
Godkénnanden

ABS 3H10, 3Y

BV 3, 3YHH

DB 10.105.12

DNV 3YH15

GL 3YH10

LR 3, 3YH10

RS 3YHH

u . 10.105/1

vdTUuv 01006

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,63 79 1,0 49
0,60 52 1,2 57
0,61 39 1,3 70
0,63 33 1,8 60
0,63 25 1,7 82
0,65 16 3,0 74
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FILARC 36S

SMAW
Typ Basisk E7016
Produktbeskrivning Elektrodklass
Filarc 36S &r en basisk elektrod avsedd for SFA/AWS A5.1 E7016
svetsning av rotstrangar och fyllnadsstrangar i EN ISO E42 2B 12 H10

alla lagen. Elektrodens mycket goda svetsnings-
egenskaper ger hdg sakerhet vid réntgen och
har ett vidstrackt anvandningsomrade inom
skeppsbyggnad, angpannetillverkning, tryckkarl
och tryckkarl.

Utbyte
100%

Stréomart
DC+(-), AC OCV 70V

LIZ=R T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A Vv
25 350 55-85 22
3,2 350 85-140 23
3,2 450 85-130 23
4,0 350 110-180 23
4,0 450 110-170 23
5,0 450 180-240 23
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Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Mn
0,9

C Si
0,8 0,7

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >420
Brottgrans, MPa <590
Férlangning, % 26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

-20 >54
-30 >28
Godkannanden

BV 3Y HH

CE EN 13479

DB 10.105.05

DNV 3YH10

GL _ 3YH10

VdTUV 01007

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid

gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,58 90,0 0,8 50
0,60 47,6 1,1 65
0,63 35,3 1,1 88
0,63 32,4 1,6 75
0,63 25,2 1,6 96
0,63 15,9 2,4 95



FILARC 56S

Typ Basisk

Produktbeskrivning

SMAW
E7016-1

FILARC 56S é&r en tunnbelagd basisk LMA elek-
trod for svetsning i alla lagen. Den ger ett svets-
gods med mycket bra mekaniska egenskaper.
FILARC 568 ar sarskilt lamplig da man vill uppna
bra intrdngning i obekvama lagen t.ex rér och
under upp svetsning av stumsvetsférband. All-
mant anvand inom offshoreindustrin, raffinade-
rier och petrokemisk industri dar stora krav stélls
pa mekaniska egenskaper och lagt hydrogenin-
nehall i svetsgodset. FILARC 56S &r CTOD-pro-

vad.

Utbyte
100%

Stromart

AC, DC+(-) OCV 65 V

LIL=R

Svetsdata, riktvarden

Diameter
mm
2,0
2,5
3,2
3,2
4,0
4,0
5,0

Langd
mm
300
350
350
450
350
450
450

Strém
A
35-60
55-85
80-140
80-130
110-180
110-170
180-230

Bag-
spanning

Elektrodklass

SFA/AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7016-1

E425B12H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C

Si

Mn

0,07

0,4 1,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa

Brottgrans, MPa
Forlangning, %

Slagseghet, KV
Temperatur, °C

>420

510-640

>22

Slagseghet, J

- >150

-40 >80

-50 >47
Godkénnanden

ABS 3H5, 3Y

BV 3YHH

CE EN 13479

DB 10.105.15

DNV 4YH5

GL 4YH10

LR 4Y40H10

MoD B + BX

RS | 4Y42HH

VdTUv 03012

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,58 135 0,46 57
0,58 90 0,8 50
0,61 52 1,3 53
0,61 41 1,2 73
0,64 34 1,7 62
0,65 26 1,7 83
0,66 17 24 90
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FILARC C6HH  suwaw

Typ Zirkonbasisk E7028

Produktbeskrivning

FILARC C6HH ar en allstrdms hdgutbyteselek-
trod med ett utbyte av 250 %. Den &r en av de
mest produktiva elektroderna for horisontalsvets-
ning av kal- och stumfogar. Liggande kalsvetsar
med a-matt upp till 7,5 och 10 mm kan latt upp-
nas med 5 mm respektive 6 mm elektrod. Som
ovriga hogutbyteselektroder har den god ater-
tédndning, minimalt med sprut och sjalviossnande
slagg. Den anvéands vid tillverkning av entrepre-
nadmaskiner, fartygsbyggnad, brokonstruktioner
och tryckkarl med grova fogdimensioner.

Da elektroden svetsar med hég bagspanning
kraver den en relativt kraftig stromkalla.

Stromart
AC, DC+ OCV 65V

R 4

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strémart
4,0 190-250
5,0 270-330
6,0 360-450
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.1 E7028
EN ISO 2560-A E 384 B 74 H10

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn P S Cr Ni Mo

0,09 05 1,0 =0,03<0,03 <0,5 =<0,3 <0,05

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >400
Brottgrans, MPa 510-590
Férlangning, A 5% 22
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
-20 70
-40 47
Godkannanden
Bagspanning V
36
41
43



OK Tubrod 14.11 rcaw

Typ Metallpulverfylld E70C-6M H4

Produktbeskrivning

OK Tubrod 14.11 &ar en metallpulverfylld rérelek-
trod for svetsning av ordinara och hoghallfasta
stal och som &r speciellt utvecklad for robotsvets-
ning eller mekaniserad svetsning, sérskilt i tunn
plat. Elektroden har ett stort parameterommrade,
viket bl a gor den lamplig for svetsning med lag
spanning i spraybage, vilket minskar risken for
genombranning i situationer déar passningen ar
varierande. OK Tubrod 14.11 fungerar i alla lagen
saval for manuell som mekaniserad svetsning i
klena och medelgrova plattjocklekar och har
mycket hdg svetsgodskvalitet. OK Tubrod 14.11
har i férhallande till andra metallpulverfyllda rére-
lektroder ett hdgre utbyte och hogre insvetshas-
tighet. OK Tubrod 14.11 har utmarkta
startegenskaper och ger valdigt lite sprut.
Skyddsgas: Ar/20%CO, (M21).

Stromart
DC+

Ll

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm
1,2 150-350
1,4 150-350

Strom A

Elektrodklass

SFA/AWS A5.18
EN 758

E70C-6M H4
T424MM3H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn
0,08 0,6 1,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 420
Brottgrans, MPa 510 - 600
Forlangning, % 22
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
47

-40
Godkannanden

ABS 4Y400SA Ar/20%CO,
BV S 3Y M HH Ar/20%C0O»
CE EN 13479

DB 42.039.28 Ar/20%CO,
DNV 111Y40 H5 Ar/20%CO,
LR 4Y40SH5  Ar/20%CO;
VdTUVv 02133 Ar/20%CO,

Bagspanning V
21-37
18-33
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OK Tubrod 14.12

Typ Metallpulverfylld

Produktbeskrivning

OK Tubrod 14.12 ar en metallpulverfylld rérelek-
trod utan slaggbildare, speciellt lampad for kal-
svetsning i ordindra och allménna
konstruktionsstal med en brottgréans av maximalit
510 N/mm2. OK Tubrod 14.12 har ett mycket
brett anvandningsomrade motsvarande det for
olegerade elektroder och tradelektroder, men
med hdgre produktivitet.

Dimensionerna @1,2 och @1,4 mm lampar sig
bast for kortbagssvetsningen i vertikal och unde-
ruppléage och 1.2 mm &ar mycket bra i rotstréangar
vid laga stromstyrkor. OK Tubrod 14.12 &r relativt
okénslig for bl.a primer och glédskal.
Redovisade typiska varden &r vid anvdndande
av Ar+20% CO, (M21) Skyddsgas: CO, (C) eller
Ar+20%C0O, (M21).

Stromart
DC(+/-)

LR T

Volt Parameterbox

30 £
W(\‘

=
W
20 =

150 200 250 300 350 400 450
Ampere
kg Produktivitet kg/timme

©01,2=20 mm -
©01,4=23 mm N
01,6=25 mm A S

S

o
&
A

za

150 200 250 300 350 400 450
Ampere

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm
1,0
2

)

1
1,4
1,6
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Strom A
80-250
100-320
120-380
140-450

FCAW
E70C-6M, E70C-6C

Elektrodklass
SFA/AWS A5.18 E70C-6M, E70C-6C
EN 758 T422 MM 1 H10,

T422MC1H10

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn
0,07 0,6 1,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 480
Brottgrans, MPa 585
Férlangning, % 27

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
100

-20
Godkéannanden
ABS 3SA, 3YSA (M21 & C1)
BV SA3YM (M21 & C1)
CE EN 13479
DB 42.039.24 (M21 & C)
DNV NYMS (M21 & C1)
GL 3YS (M21 & C1)
LR 33,3YS (M21 & C1)
RINA 3Y S (M21 & C1)
VdTUV 06649
Bagspanning V
14-30
16-32
16-34
18-36



OK Tubrod 14.13

Typ Metallpulverfylid

Produktbeskrivning

OK Tubrod 14.13 &r en nyutvecklad blankdragen,
metallpulverfylld rérelektrod utan slaggbildare,
speciellt avsedd for hdghastighetssvetsning i kal-
fogar och stumfogar i liggande och positioner i
ordinarara och allménna konstruktionsstal med
en brottgrans av maximalt 510 N/mmZ. Den svet-
sar med en mycket stabil ljusbage inom alla str6-
momraden och resultatet blir ett bra
strangutseende med franvaro av diken och sprut.
Svetsning i vertikal- och underupplagen utfors
med dimensionen 1,2 mm.

Stromart
DC+

=R T

Volt Parameterbox
40

35

30 S
5/ £
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20 BSs

150 200 250 300 350 400 450
Ampere

kg Produktivitet kg/timme
10 91,2=20 mm o
Bk S
,6= &
8 & ?D\P
6 ¢"i/
4 /,/
2
0 150 200 250 300 350 400 450
Ampere
Svetsdata, riktvarden
Diameter mm
1,2 100-320
1,4 120-380
1,6 140-450

Strom A

FCAW
E70C-6M

Elektrodklass
SFA/AWS A5.18 E70C-6M
EN 758 T422MM2H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn
0,06 0,5 1,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 500
Brottgrans, MPa 600
Forlangning, % 26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
100

-20

Godkannanden
ABS 3SA 3YSA (M21)
BV SA3YM (M21)
CE EN 13479
DB 42.039.03 (M21)
DNV IYMS (M21)
GL 3YS (M21)
LR | 35S 3YS (M21)
VdTOV 09086 (M21)
MoD(N) MS<25mm,

B&BX<12mm (M21)

Bagspanning V
16-32
16-34
18-36
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Coreshield 15

Typ Sjalvskyddande

Produktbeskrivning

Coreshield 15 (tidigare OK Tubrod 14.16) &r en
fluxfylld rortrad avsedd for svetsning av galvani-
serad och olegerad tunnplat utan skyddsgas i
alla svetslagen. Plattjocklekar ned till 1 mm kan
svetsas med sa lag stromstyrka som 40 Amp i
saval overlapp- som stumfog utan risk for
genombrénning. Coreshield 15 svetsar med sta-
bil ljusbage och ger lite sprut samt god
slagglossning.

Stromart
DC-

LR

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm

40

FCAW
E71T-GS

Elektrodklass

SFA/AWS A5.20 E71T-GS

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Al

Strom A
0,8 40-100

0,2 0,3 0,8 1,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Brottgrans, MPa 500

Bagspanning V
14-16



OK Tubrod 14.18 FCAW

Typ Basisk E70T-4
Produktbeskrivning Elektrodklass u
Ok Tubrod 14.18 ar en sjalvskyddande rortrad SEA/JAWS A5.20 E70T-4

avsedd for enkel och flerlagersvetsning i ordinéra
konstruktionsstal i horisontallage och stédende
kalfog. Med sitt hdga insvetstal ar den idealisk for
svetsning utomhus dar inga krav pa slagseghet

finns. Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Strémart Cc Si Mn

DC+ 0,2 0,4 0,6

_U_ Iz Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 450
Brottgrans, MPa 555
Forlangning, % 26

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm Strom A Bagspanning V
1,6 200-400 25-32
2,4 350-500 27-32
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OK Tubrod 15.00

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK Tubrod 15.00 ar en basisk pulverfylld rérelek-
trod fér svetsning av ordinara, hoghallfasta kon-
struktions- och tryckkarlsstal. Den innehaller
férutom slaggbildare dven metallpulver vilket
Okar insvetshastigheten vid given svetsstrom.
Slaggskiktet ar tunnt och lattlossnande och kan i
vissa fall medge svetsning av tva strangar innan
slaggning behover utféras. Diameter 1.0 och 1.2
mm &r avsedd for lagesvetsning och for svets-
ning i tunnplat medan Gvriga dimensioner som
medger anvandning av betydligt hogre strémstyr-
kor anvands vid svetsning i horisontallagen. OK
Tubrod 15.00 rekommenderas dar risken for
vatesprickor foreligger.

Redovisade typiska varden ar vid anvandande
av Ar+20% CO, (M21) Skyddsgas: CO, (C) eller
Ar+20%C0O, (M21).

Stromart
DC-

LRI

Volt, 00
40

)
e
35

0
150 200 250 300 350 400 450
Ampere

kg Produktivitet kg/timme

&
101 01,2220 mm )

S
&1 J "bo&' o
NAS

150 200 250 300 350
Ampere

Svetsdata, riktvarden

FCAW
E71T-5, E71T-5M

Diameter mm Strom A
1,0 100-230
1,2 120-300
1,4 130-350
1,6 140-400
2,0 200-450
2,4 300-500
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.20 E71T-5, E71T-5M
EN 758 T423BM2HS5,

T423BC2H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn
0,06 0,6 1,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 460
Brottgréans, MPa 570
Férlangning, % 28

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
145

-20

-30 130
Godkannanden

CE EN 13479

DB 42.,039.12 (M21 and C1)

DNV HIYMS (M21)

GL 3YH10S (M21)

LR 3S 3YS H15 (M21)

RINA 3Y S H5 (M21)

RINA 3Y S (M21)

VdTUVv 02181

Bagspanning V
14-30
16-32
16-32
24-34
24-34
26-36



OK Tubrod 15.02 rcaw

Typ Basisk
E71T-5M Elektrodklass u
Produktbeskrivning SFA/AWS A5.20 E717-5M
OK Tubrod 15.02 ar en basisk pulverfylld rorelek- EN 758 T423BM2H5

trod for svetsning i alla lagen i ordinéra och hég-
hallfasta stal. Den har bra svetsningsegenskaper
sésom bagstabilitet och strdngutseende, avger Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
ett minimum av sprut &ven vid Iag svetsstrom vil-
ket 6kar anvandningsmédjligheterna. Det basiska . .
slaggsystemet hos OK Tubrod 15.02 sékerstéller C Sl Mn P S Cr NiMo V Nb Cu
ett homogent svetsgods med bra motstand mot 0,07 0,7 1,5 0,0250,025<0,2<0,5<0,2<0,08<0,05<0,3
sprickor &ven vid en mindre véalpreparerad eller
primerbelagd fogyta.

Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21) Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
. Strackgrans, MPa >420
Stromart Brottgrans, MPa 510-640
DC- Forlangning, % >22
— Slagseghet, KV
=R T "
- | Temperatur, °C Slagseghet, J
-30 >47
Godkénnanden
ABS 3SA 3YSA (M21) Ar/20%C0O2
DNV IIYMS H5 (M21) Ar/20%C0O2
GL 3YH5S (M21) Ar/20%C02

LR 3S 3YS H5 (M21) Ar/20%C0O2

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm Stréom A Bagspanning V
1,2 120-300 16-32
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OK Tubrod 15.12

Typ Rutil

Produktbeskrivning

Fluxfylld rérelektrod av rutiltyp for svetsning av
ordinara och hoghallfasta stal i brotthallfasthets-
klass <600 N/mmZ. Speciellt avsedd for svets-
ning i horisontallage i saval V-fog som liggande
kélfog déar hog nedsmaltningshastighet efterstra-
vas.

Slaggen &r Iatt att avlagsna och i allmanhet
sjalvlossnande. Strangutseendet ar mycket bra
och elektroden ger mycket lita sprut. Skyddsgas:
CO, (C1)

Stromart
DC+

Svetsdata, riktvarden

FCAW
E70T-1

Elektrodklass
SFA/AWS A5.20 E70T-1
EN 758 T420R C 3 H10

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn

Diameter mm Strom A
1,2 150-300
1,6 250-450
2,4 250-550

44

0,05 0,6 1,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 520
Brottgrans, MPa 580
Férlangning, % 26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
0 >47

Godkannanden
CE EN 13479
DB _ 42.039.13 (M21, C1)
VdTUVv 04211

Bagspanning V
24-34
26-38
28-38



OK Tubrod 15.14 FCAW

Typ Rutil E71T-1, E71T-1M

Produktbeskrivning

OKTubrod 15.14 ar en rérelektrod av rutiltyp som
ger en svetssmélta som ar lattkontrollerad i alla
svetslagen med god bagstabilitet och lattavlags-
nad slagg. OK Tubrod 15.14 ar lampad for lage-
svetsning i konstruktioner som inte ar méjliga att
placera i lagestallare. Vertikalsvetsning uppat
och nedat utférs bast med dimensionerna 1,2
och 1,4 mm. Strémomradet for 1.4 mm tacker
mycket vél de dvriga elektroddimensionernas
och kan darfér med férdel anvéndas dar blan-
dade svetslagen férekommer. OK Tubrod 15.14
ar klassad i Grade 3 hos alla betydelsefulla
klassningssalskap. Redovisade typiska varden
ar vid anvandande av CO, (C1)

Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21) eller CO, (C1)

Stromart
DC+

LR

Volt DoX
40 >

35 =

el
7

30 429

T

25

A\
150 200 250 300 350 400 450
Ampere

kg Produktivitet kg/timme
10 ©1,2=20 mm
01,4=23 mm P
©1,6=25 mm > O
8 T S b"?

N
6 [0}

150 200 250 300 350 400 450
Ampere

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm Strom A
1,2 110-300
1,4 130-320
1,6 150-360

Elektrodklass

SFA/AWS A5.20 E71T-1, E71T-1M
EN 758 T462 P M2H10,
T462P C2H10

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn
0,05 0,5 1,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 500

Brottgrans, MPa 590

Forlangning, % 27

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

-20 110
Godkénnanden

ABS 3SA 3YSA (M21 and C1)

BV SA3YM (M21 and C1)

CE EN 13479

DB 42.039.05 (M21 and C1)

DNV I'YMS (M21 and C1)

DS T462P M2H10

GL 3YS (M21 and C1)

LR 3S 3YS (M21 and C1)

MoD (Navy) MS<25mm, B&BX<12mm
(M21 and C1)

RINA 3Y S (M21)

RINA 2Y S (C1)

RS _ 3S 3YS

VdTOV 07651 (M21 and C1)

Bagspanning V
21-32
22-32
24-34
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OK Tubrod 15.16

Typ Rutil

Produktbeskrivning

OK Tubrod 15.16 ar en rérelektrod av rutiltyp
avsedd for applikationer dar tradens hoga
insvetstal kan utnyttjas. Den har ett utbytepa
87% och dimension 2,4 mm ger >8 kg svetsgods
per timma vid 450A. Den ar utvecklad for svets-
ning med CO, som skyddsgas i horisontallage
och stadende vertikal i ordinéra konstruktionsstal
med strackgrans upp till 500 MPa.

Stromart
DC+

i 4

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm
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FCAW
E70T-1

Strom A
2,4 250-550

Elektrodklass
SFA/AWS A5.20 E70T-1
EN 758 T420R C 3 H10

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni
0,06 0,5 1,2 0,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 510
Brottgrans, MPa 580
Férlangning, % 28

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
0 50

Godkannanden

Bagspanning V
28-38



OK Tubrod 15.18

Typ Rutil

Produktbeskrivning

OK Tubrod 15.18 ar en rérelektrod av rutiltyp
lampad for saval en- som flerlagersvetsning av
ordinéra och hoghallfasta stal i medelgrovt och

grovt material dar man till fullo kan utnyttja elek-
trodens hdga insvetshastighet fér aktuell dimen-

sion och stromomrade. Staende kalsvetsar

uppvisar en slét och struken svetsprofil. Slaggen
ar i princip sjalviossnande, beroende pa svetsfo-

gens ytbeskaffenhet. De grévre dimensionerna

ar lampade for horisontalsvetsning, framst kalfo-

gar, medan 1,2 mm anvéands i vertikala svetsla-
gen. Redovisade typiska véarden &r vid
anvandande av Ar+20% CO, (M21)
Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21) eller CO, (C1)

Stromart
DC+
LY | L
Volt Parameterbox
<
40 @\;“\
>
35 T <
oo
30 NS g T i
\J = /—'
25 1=
=
-
20—
oﬁ\_/\{
50 200 250 300 350 400 450
Ampere
kg F ivitet kg/timme
10 21,2=20 mm
21,4=23 mm PN
8 01,6=25 mm M AN |
WY
6 S

on

7\

150 200 250 300 350 400 450
Ampere

Svetsdata, riktvarden

1,2

Diameter mm
1,6

FCAW
E70T-1, E70T-1M

Strom A
110-300
150-360

Elektrodklass
SFA/AWS A5.20 E70T-1, E70T-1M
EN 758 T422 R C 3 H10,

T422RM3H10

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn
0,06 0,5 1,1

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >420
Brottgrans, MPa 510 - 640
Forlangning, % >22

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
>54

-20
Godkannanden
ABS 3SA, 2YSA (H10)(M21 and C1)
BV SA3YM HH (M21 and C1)
CE EN 13479
DB 42.039.02 (C1)
DNV ' YMS (M21 and C1)
LR 3S 3YS H15 (M21 and C1)
VdTUVv 05197

Bagspanning V
21-32
24-34
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Coreshield 8

Typ Sjéalvskyddande

Produktbeskrivning

Coreshield 8 ar en E71T-8 sjalvskyddande roér-
trad, som har en snabbt stelnande slagg, vilken
stéder upp sméltan under svetsning. Dessa
egenskaper gor Corshield 8 mycket lamplig for
svetsning utomhus i applikationer och konstruk-
tioner, dar god slagseghet kravs.

Stromart
DC-

=R

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm

48

SMAW
E71T-8

Strom A
1,6 155-240

Elektrodklass

EN 758
SFA/AWS A5.20

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn

T422YN2
E71T-8

Cr Ni Cu

0,18 0,14 0,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa
Brottgréans, MPa
Férlangning, %

Slagseghet, KV

Temperatur, °C
-29

Godkannanden

ABS
BV
CcwB
DB
DNV.
VdTUV
CE

<0,1 <0,5 <0,1

>400
480 - 655
>22

Slagseghet, J
41

3SA, 3YSA (H10)
SA3YM (HH)

W48.5 E4801T-8-CH
EN758 T352Y N 2
Il YMS (H10)
EN758 T353Y N 2
EN 13479

Bagspanning V
21-25



FILARC PZ6102  rcaw

Typ Metallpulverfylld E70C-6M H4

Produktbeskrivning

FILARC PZ6102 ar en metallpulverfylld rérelek-
trod for svetsning av ordinara och hoghallfasta
stal. Den ar speciellt utvecklad for svetsning vid
lagre stromstyrkor av tunn plat (>3mm). | 6vrigt
ar elektroden identisk med PZ6103. Diam 1,2
mm ar idealisk for svetsning av rotstrangar.
Diam.1.4 kan svetsas i alla 1agen, utom vertikalt
fallande. D& spraybage uppnas vid lagre strom-
styrkor an med PZ6103 ar traden lamplig for
manuell och mekaniserad svetsning av tunnare
material. Traden kan med fordel anvéndas i kom-
bination med keramiska rotstéd.

Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21)

Stromart
DC+

LR T

Volt Parameterbox

40

L
35 )‘ﬁﬁ r «
P b
30 S <
B r
J
5l &/ & .
20 '?:"?
0A

150 200 250 300 350 400 450
Ampere

kg Produktivitet kg/timme

10 @1,2=20 mm o
01,4=23 mm &

@1,6=25 mm

A

©

((\(\

o D\P

\o
N

P
D
/

N

150 200 250 300 350 400 450
Ampere

on A

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm Strom A
1,2 150-350
1,4 150-350
1,6 150-450

Elektrodklass
SFA/AWS A5.18 E70C-6M H4
EN 758 T464MM2H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn

0,07 0,7 16

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >460

Brottgrans, MPa 530 - 630

Forlangning, % >24

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

-40 >47
Godkédnnanden

ABS 3SA, 3YSA Ar/20%CO,

BV S3M, S3YM HH (M21)Ar/20%CO,

CE EN 13479

DB 42.105.09 Ar/20%C0O,»

DNV IVYMS (H5) Ar/20%CO,

GL 4YH10S (M21) Ar/20%C0O,»

LR 3S, 3YS Ar/20%CO,

VdTUV 04901 Ar/20%CO,

Bagspanning V
21-37
18-33
17-36
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FILARC PZ6103HS

FCAW
Typ Metallpulverfylld E70C-GM H4
Produktbeskrivning Elektrodklass
FILARC PZ6103HS ar en ht’)gproduktiv. metall- SFA/AWS A5.18 E70C-GM H4
pulverfylld rérelektrod med liknande anvand- EN 758 T422MM3H5

ningsomrade och samma hallfasthetsvarden for
Ovrigt som PZ6103. PZ6103 HS ger déaremot ca.
30% hdgre insvetshastighet vid samma dimen-
sion och strémstyrka. Den tillverkas endast i dia-
meter 1,6 mm och anvénds huvudsakligen
endast i helmekaniserade anlaggningar.
Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21).

Stromart
DC+

R 4

Volt Parameterbox

45

40

35 S 4/

/ [

30 / /

25

20 ° e
0"\560 250 300 350 400 450 500

Ampere

kg Produktivitet kg/timma

124

Ml g] 01,6=25 mm /

1ol T S

9 $

s [

7

6

5 —t

4

0\560 250 300 350 400 450 500

Ampere
Svetsdata, riktvarden
Diameter mm
1,6 250-450

50

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn

Strom A

0,05 0,9 1,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >420
Brottgréans, MPa 530 - 620
Férlangning, % >22

Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J
-20 >47

Godkannanden

Bagspanning V
24-34



FILARC PZ6105R

Typ Metallpulverfylid

Produktbeskrivning

FILARC PZ6105R ar en metallpulverfylld rérelek-
trod for svetsning av ordinara och hoghallfasta
stal. Elektroden har ett brett stromomrade som
gor den lamplig for svetsning i alla lagen saval
fér manuell som mekaniserad svetsning i klena
och medelgrova plattjocklekar. PZ6105R har i
forhallande till andra metallfulverfylida
rorelektroder ett hdgre utbyte och hdgre insvets-
hastighet. FILARC PZ6105R har utmarkta starte-
genskaper och svetsar med valdigt lite sprut.
Redovisade typiska varden &r vid anvandande
av Ar+20% CO, (M21)

Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21) eller Ar+2%
CO, (M11)

Utbyte
90-95%

Strémart
DC+

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strém spanning
mm mm A \
1.4 150-350 18-33
1.6 250-450 28-38

FCAW
E70C-6M H4

Elektrodklass

SFA/AWS A5.18
EN 758

E70C-6M H4
T424MM3H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,05 0,5

Mn
1,7

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >420
Brottgrans, MPa 510-600
Forlangning, % 22

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
47

-40
ADD 4Y4UUDA
BV SY3M HH
DNV 111'Y40 (H5)
GL 4Y40H5S
LR | 4Y40H5
VdTUVv 09082
CE EN13479
DB 42.105.14
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
21-7.2
3.4-8.5
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FILARC PZ6111

FCAW

Typ Rutil T422 INFIRC 3 H10, T462 INiRM 3 H

Produktbeskrivning

FILARC PZ6111 ar en fluxfylld rérelektrod av
rutiltyp for svetsning av ordinéra och hoghallfasta
konstruktionsstal. Den ar tjockvaggig med egen-
skaper jamforbara med rutila h6gutbyteselektro-
der med god slagseghet ned till - 20°C. De
grovre dimensionerna ar lampade fér horisontal-
svetsning, frimst kélfogar, medan 1,2 mm
anvands i vertikala svetslagen. Slaggen ér ofta
sjalvlossnande och ger ett jamnt strangutseende.
Elektroden kan med férdel anvéndas i kombina-
tion med keramiska rotstod.

Redovisade typiska varden &r vid anvdndande
av Ar+20% CO, (M21)

Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21) eller CO, (C1)

Stromart
DC+

i 4

Volt Parameterbox

40 ST

35 =

30 1o 28

/
_- 177

A\

25

20

150 200 250 300 350 400 450
Ampere

kg Produktivitet kg/timme
10| @1,2=20 mm
21,4=23 mm K A
8 ©1,6=25 mm aladl AL
P D\-.
7
6 S

150 200 250 300 350 400 450
Ampere

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm
1,2
1,4
1,6

52

Strom A
150-350
150-350
150-450

Elektrodklass

EN 758 T4221NiRC 3 H10,

T462 1NiRM 3 H10

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni
0,055 0,45 0,9 0,75

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >460
Brottgréans, MPa 545 - 630
Férlangning, % >26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
>54

-20

Godkannanden
ABS 3SA, 3YSA
BV SA3 3YMHH
CE EN 13479
CL
CRS 3YH10S
DB 42.105.06
DNV ' YMS (H10)
GL 3YH10S
LR 3S 3YS
PRS_ 3Y10S
VdTUVv 03013

Bagspanning V
27-38
26-36
24-40



FILARC PZ6111HS

FCAW

Typ Ruti T4621NiRM3H10,T4221INiRC3H

Produktbeskrivning

FILARC PZ6111HS &r en hdgproduktiv, tunnvag-
gig 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 svetsningsegenska-
per utan sprut och med sjélvlossnande slagg och
fullt jamférbara med rutila hdgutbyteselektroder.
FILARC PZ6111HS anvandning i huvudsak vid
mekaniserad svetsning i grova och medelgrova
godstjocklekar. Redovisade typiska varden &r vid
anvandande av Ar+20% CO, (M21)

Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21) eller CO, (C1)

Strémart
DC+

N B4

Volt Parameterbox
45
40
35
30
25
20
0¢—'\§00 250 300 350 400 450 500
kg___Produktivitet kg/timme Ampere

Ta®

s

a o

12l [/
114 g] ©1,6=25 mm #/
1ol 1L o

9 @7/

8

7

6

5

; B
0*~\200 250 300 380 400 450 500

Ampere

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm

Strom A
1,6 250-450

Elektrodklass
EN 758

T4621NiRM 3 H10, u

T4221NiRC3H

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni
0,06 0,45 0,9 0,75

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >460
Brottgrans, MPa 530 - 630
Forlangning, % >22

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
>47

-20

Godkannanden
ABS 3SA, 3YSA H5
BV SA3 YMHH
CE EN 13479
DB 42.105.18
DNV 111'Y4A0MS H5
GL 3YH10S
LR | 35 3YS H10
VdTuv 07668

Bagspanning V
26-40
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FILARC PZ6113 rcaw

Typ Rutil E71T-1 H4, E71T-1M H8

Produktbeskrivning

FILARC PZ6113 ar en fluxfylld rérelektrod av
rutiltyp speciellt utvecklad for hégproduktiv svets-
ning i lagen. FILARC PZ6113 kan beskrivas som
en universalrérelektrod och den anvands ocksa
av skeppsvarv dver hela Europa. En av anled-
ningarna till detta ar att 1,4 mm svetsar bra vid
en instéllning i alla Iagen. Lagessvetsning utfors i
spraybageomradet for respektive elektroddimen-
sion vid relativt hég stromstyrka.

Elektroden kan med férdel anvéndas i kombina-
tion med keramiskt rotstdd. Redovisade typiska
varden &r vid anvandande av Ar+20% CO,
(M21)

Skyddsgas: Ar +20% CO, (M21) eller CO, (C1)

Stromart
DC+

LR T

Volt Parameterbox
20 A

35 =

- Y
e

a0l lg2S

/
-1 =

=

25
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20
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Ampere

kg Produktivitet kg/timme

10 91,2=20 mm
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8 T mm & ’:45,\; D‘\?‘
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0
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Svetsdata, riktvarden

Diameter mm Strom A
1,2 110-300
1,4 130-320
1,6 150-360

54

Elektrodklass
SFA/AWS A5.20 E71T-1 H4, E71T-1M H8
EN 758 T422P C1H5,

T462P M1 H10

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn
0,06 0,5 1,25

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >460
Brottgrans, MPa 540 - 640
Férlangning, % >22
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
-20 >54
Godkéannanden
AB A, 3YSA

VS % 33% HH

ES %Y 40S H10

N 13479

RS 3YH10S

B 42 105.07
DNV HIIYMS (H10)
GL 3YH1
LR 38 ﬁ SH1
PR’\F 3YH10S
RINA 2YS (C1), 3YS (M21)
R§ . 3YHH
VdTuv 04902

Bagspanning V
21-32
22-32
24-34



FILARC PZ26113S

FCAW
Typ Rutil E71T-9 H4
Produktbeskrivning Elektrodklass
e ey, | s ETor
som PZ6113 men speciellt utvecklad fér hdgpro- EN 758 T463PC2HS
duktiv svetsning i lagen, med CO, som skydds-
gas. Elektroden svetsar mjukt och sprutfritt i . .
spraybage och en elektroddiameter kan anvan- Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
das med bra svetsningsegenskaper med en i )
parameterinstallning i alla lagen, viket gor att C S Mn Ni P S8 Cr Mo V Cu Nb
man gérna anvéander den for byggnad av skepps- 007 045 13 05 00250025 02 02 008 03 005
sektioner. Elektrodens legeringsinnehall av 0.5%
nickel ger en god sprddbrottsékerhet med god
slagseghet ned ill -30°C. Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Skyddsgas: CO, (C1)
Strackgrans, MPa >460
Stromart Brottgréans, MPa 550-650
DC+ Foérlangning, % >22
R _— Slagseghet, KV
_H_ Iz :z I\ I Temperatur, °C Slagseghet, J
- 54
0 100
Volt Parameterbox -20 65
40
35 <
NS e
» = Godkéannanden
23 ABS 3SA 3YSA
150 200 250 300 350 40 450 BV SA3 3YM HH
kg Produktivitet kg/timme CE EN 13479
g o LS 10
’6=25 mm o .
o TITEMof & LR 3S3YS
6 P52 PRS 3YH10S
RINA 3Y SH5
4 e~ RS | 3YHHS
2 VdTUv 07085
150 200 250 300 350 400 450
Ampere
Svetsdata, riktvarden
Diameter mm Strom A Bagspanning V
1,2 150-350 27-38
1,6 150-350 27-38
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FILARC PZ26114S swaw

T464PC1H5

Typ Rutil

Produktbeskrivning

Filarc PZ6114S ar rutil rortrad for svetsning i alla
lagen med CO, som skyddsgas och avsatter ett
svetsgods med god slagseghet ned till -40°C.

Stromart
DC+

=R T

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm
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Strom A
1,2 150-350

Elektrodklass

EN 758
SFA/AWS A5.20

T464PC1H5
E71T-1J H4

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni

S C Mo V Nb Cu

0,06 04 1,3 0,4 <0,02<0,02 <02 <0,2 <0,08<0,05 <0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa
Brottgréans, MPa
Férlangning, %

Slagseghet, KV

Temperatur, °C
-20
-40

Godkannanden

>460
540-640
>22

Slagseghet, J
=70
=47

4YSA H5
S4YM HH
EN 13479
4Y40SH10
4YH5S
42.105.15
IV Y40MS (H5)
4YH5S

3S 3YS H5
4YH5S
4Y42MSHH
07683

Bagspanning V
27-35



OK AristoRod™ 12.50

GMAW

ER70S-6

Produktbeskrivning

OK AristoRod™ 12.50 &r en oférkopprad, man-
gan-kisellegerad solidtrad for svetsning av olege-
rade stal som allmanna konstruktionsstal,
tryckarlsstal och stal for skeppsbyggnad, och for
finkornbehandlade kolmanganstal for liknande
anvandningsomraden med max strackgrans 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 betréaffar utférande och mangsidig
prestanda, speciellt vid robotsvetsning och auto-
matiserad svetsning. Kannetecknande férdelar
ar utomordentligt goda startegenskaper. Pro-
blemfri matning vid hdga matningshastigheter
och langa matarkablar, en mycket stabil ljusbage
vid héga svetsstrommar, lite sprut, lag rokemmis-
sion, reducera slitage av kontaktmunstycke och
forbattrad skydd mot korrosion pa traden.
Skyddsgas: CO, (C) eller Ar+20%CO, (M21).

Stromart
DC+

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64

MMA: OK 48.00, 53.05

Rortrad:  OK Tubrod 14.12, 14.13, 15.14

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm  Tradmatning, m/min Strém, A
0,8 3,2-10 60-200
0,9 3,0-12 70-250
1,0 2,7-15 80-300
1,2 2,5-15 120-380
1,4 2,3-12 150-420
1,6 2,3-15 225-550

Elektrodklass

SFA/AWS A5.18 ER70S-6
EN 440 G3Sit

Tradens sammansattning

C Si Mn
0,1 0,9 1,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 470

Brottgrans, MPa 560

Foérlangning, % 26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 130

-20 90

-40 60
Godkénnanden

ABS 3SA, 3YSA

BV SA3YM

CE EN 13479

CWB CSA W48

DB 42.039.29

DNV 1NnyYms

GL 3YS

LR . 3S, 3YS

vdTUv 10052

Kg svetsgods per

Bagspanning, V timme bagtid
18-24 0,8-2,5
18-26 0,8-3,3
18-32 1,0-5,5
18-35 1,3-8,0
22-36 1,6-8,7
28-38 2,1-11,4
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OK AristoRod™ 12.63 cuaw

ER70S-6

Produktbeskrivning Elektrodklass
Den oftrkopprade OK AristoRod™ 12.63 &r en SFA/AWS A5.18 ER70S-6
oférkopprad mangan-kisellegerad solidtrad for EN 440 G4Si1
svetsning av olegerade stal som allménna kon-
struktionsstal, tryckarlsstal och stal fér skepps-
byggnad med en min. brottgrans 560 MPa, och
for finkornbehandlade kolmanganstal for lik-
nande anvandningsomraden med max strack- Tradens sammansittning
grans pa 460 MPa. Den har nagot hogre mangan
och kiselhalter, vilket ger svetsgodset hogre I Si Mn
mekaniska varden.AristoRod-tradar ar lampliga
for hdga stromstyrkor med bibehallen stérningsfri 0.1 1,0 1.7

ljusbage, vilken ger minimalt med sprut och
mindre kanslighet for orenheter pa platytan.

OK AristoRod™ levererad i ESAB:s unika atta- Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

kantiga Marathon Pac™ &r val lampad for meka- Strackgrans, MPa 525
niserad svetsning. OK AristoRod™ 12.63 ar Brottgrans, MPa 595
ytbehandlad med ESAB:s unika ASC metod o o

— en helt ny belaggningsteknik, vilket for MAG- Forlangning, % 26
svetsning till nya nivaer vad betréaffar utférande Slagseghet, KV

och mangsidig prestanda, speciellt vid robot- Temperatur. °C Slagseghet. J
svetsning och automatiserad svetsning. Kénne- +20 P ’ 1309 gnet,
tecknande fordelar ar utomordentligt goda -20 90
startegenskaper. Problemfri matning vid héga -40 60

matningshastigheter och langa matarkablar, en
mycket stabil ljusbage vid héga svetsstrommar, .
lite sprut, 1ag rokemmission, reducera slitage av Godkénnanden
kontaktmunstycke och férbattrad skydd mot kor-

rosion pa traden. Skyddsgas: CO, (C) eller QSS %ﬁ’gﬁﬂYSA

Ar+20%002 (M21 ) CE EN 13479
CwB CSA W48

Stromart DB 42.039.30
DNV HNYMS

DC+ GL 3vs

. LR _ 38, 3YS

Exempel pa motsvarande vdTUvV 10051

tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64

MMA: OK 48.00, 53.05
FCAW:  OKTubrod 14.12, 14.13, 15.14

Svetsdata, riktvarden

Kg svetsgods per

Diameter mm  Tradmatning m/min Stréom A Bagspéanning V timme bagtid
0,8 3,2-10 60-185 18-24 0,8-2,5
0,9 3,0-12 70-250 18-26 0,8-3,3
1,0 2=15 80-300 18-32 150:5:5
1,2 2,3-15 120-380 18-35 1,2-8,0
1,6 2,3-15 120-380 18-35 1,2-8,0
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OK Autrod 12.51 cumaw

ER70S-6

Produktbeskrivning

OK Autrod 12.51 ar en férkopprad kisel-mangan-
legerad G3Si1/ER70S-6 tradelektrod for gasme-
tallbagsvetsning av olegerade och
finkornbehandlade staltyper i allmanna konstruk-
tioner, tryckkarlstillverkning och fartygsproduk-
tion. Traden har noggrant kontrollerad kemisk
sammansattning och en unik ytbehandlingstek-
nik, som ger den hdg svetsgodskvalitet vid hdg
matningshastighet och héga svetsstrémmar.
Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21) eller CO, (C1)

Strémart
DC(+)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64
MMA: OK 48.00, 53.05
FCAW:  OKTubrod 14.12, 14.13, 15.14

Svetsdata, riktvarden

Elektrodklass

SFA/AWS A5.18
EN 440

ER70S-6
G3Sit

Tradens sammansattning

C Si Mn
0,1 0,9 1,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 470
Brottgréns, MPa 560
Foérlangning, % 26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
130

+20

-20 90

-30 70
Godkannanden

ABS 3SA, 3YSA

BV SA3YM

CE 13479

DB 42.039.06

DNV Hyms

GL 3YS

LR 33YS

PRS 3YS

RS 3YMS

Sepros UNA 485178

VdTUVv 00899

Kg svetsgods per

Bagspanning V timme bagtid

Diameter mm  Tradmatning m/min Strém A
0,6 5,5-13 30-100
0,8 3,2-13 60-200
0,9 3,0-12 70-250
1,0 2,7-15 80-300
1,2 2,5-15 120-380
1,4 2,3-12 150-420
1,6 2,3-12 225-550

15-20 0,7-1,7
18-24 0,8-3,0
18-26 0,9-3,6
18-32 1,0-5,6
18-34 1,3-8,0
22-36 1,6-8,7
28-38 2,1-11,4
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OK Autrod 12.64 cuaw

ER70S-6

Produktbeskrivning
OK Autrod 12.64 ar en férkopprad kisel-mangan-
legerad G4Si1/ER70S-6 tradelektrod fér gasme-
tallbagsvetsning av olegerade och
finkornbehandlade staltyper i allmanna konstruk-
tioner, bilindustri, tryckkarlstillverkning och far-
tygsproduktion. Den hégre kisel- och
manganhalten bidrar till en porsékrare svets och
béattre vatning mot grundmaterialet, samt héjer
svetsgodsets hallfasthet.
Skyddsgas: Ar /CO, blandgas(M21) eller ren
CO, (C1).

Stromart
DC+

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 12.64

MMA: OK 48.00, 53.05

FCAW: OK Tubrod 14.12, 14.13, 15.14

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm  Tradmatning m/min Strom A
0,6 5,0-13 50-100
0,8 3,2-10 60-185
0,9 3,0-12 70-250
1,0 2,7-15 80-300
1,2 2,3-15 120-380
1,4 2,5-12 150-420
1,6 2,3-15 120-380
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Elektrodklass

SFA/AWS A5.18
EN 440

ER70S-6
G4Sit

Tradens sammanséttning

C Si

Mn

0,1 1,0

1,7

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa
Brottgrans, MPa
Forlangning, %
Slagseghet, KV

Temperatur, °C
+20
-30

Godkannanden

Bagspanning V

16-20
18-24
18-26
18-32
18-35
22-36
18-35

525
595
26

Slagseghet, J
130
70

3SA, 3YSA
SA3YM

EN 13479
42.039.11
HN'YmMS

3YS

33YS
3YMS

UNA 485178
04294

Kg svetsgods per
timme bagtid
0,7-1,7
0,8-2,5
0,8-3,3
1,0-5,5
1,2-8,0
1,7-8,5
1,2-8,0



OK Tigrod 12.60 GTAW

ER70S-3
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 12.60 ar en férkopprad Mn-Si-legerad SFA/AWS A5.18 ER70S-3
W2Si1/ER70S-6 svetstrad for TIG-svetsning av EN 1668 Wosi

olegerade ordinara stal, som anvandes i all-
manna konstruktioner, tryckkarlstillverkning och

skeppsbyggnad.
Stromart Tradens sammansattning
DC(-)
C Si Mn
0,1 0,6 1,1

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 420

Brottgréns, MPa 515

Foérlangning, % 26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

-30 90
Godkédnnanden

Sepros UNA 485178

Férpackningsdata

Diameter mm Langd mm  Vikt per kapsel, kg

1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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OK Tigrod 12.64

GTAW

ER70S-6

Produktbeskrivning

OK Tigrod 12.64 ar en férkopprad Si-Mn-legerad
typ G4Sil/ER70S-6 svetstrad for TIG-svetsning.
Den ar avsedd for olegerade och finkornbehan-
lade konstruktionsstal, med krav pa hogvardiga
svetsar sdsom exempelvis i tryckkarlstal . Tra-
dens kiselhalt sakerstaller porfritt svetsgods aven
i s.k. otatat material. TIG-svetsning utféres vanli-
gen med ren argon som skyddsgas och &r den
svetsmetod som lattast sakerstéller en perfekt
och genomsvetsad rotstrang i V-fogar och tunn-
vaggiga ror.

Stromart
DC(-)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK AristoRod 12.50, 12.63
MMA: OK 48.00, 53.05

FCAW:  OK Tubrod 14.12, 14.13, 15.14

Férpackningsdata

Diameter mm

1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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Langd mm  Vikt per kapsel, kg

Elektrodklass

SFA/AWS A5.18 ER70S-6
EN 1668 W4Sii1

Tradens sammansattning

C Si Mn
0,09 1,0 1,7

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 525
Brottgrans, MPa 595
Forlangning, % 26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
70

-30

Godkannanden
ABS 3,3Y
BV 3YM
CE EN 13479
DNV NYM(I1)
GL 3Y
LR 33Y
VdTUV 05260



OK Autrod 12.10

SAW
EL12

Produktbeskrivning

OK Autrod 12.10 ar en férkopprad olegerad trad-
elektrod for pulverbagsvetsning i ordinara stal-
kvaliteter da inga hogre slagseghetskrav vid
minustemperaturer foreligger. Den kan kombine-
ras 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 slit-
skikt.

Godkéannanden: se aktuellt svetspulver (OK
Flux).

OK Autrod 12.20

SAW
EM12

Produktbeskrivning

OK Autrod 12.20 &r en forkopprad halvtatad trad-
elektrod for pulverbagsvetsning och elektro-
slaggsvetsning av ordinédra och hoghallfasta stal.
Den kan kombineras med féljande 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).

OK Autrod 12.22

SAW
EM12K

Produktbeskrivning

OK Autrod 12.22 ar en forkopprad tatad tradelek-
trod for pulverbagsvetsning for svetsning av ordi-
nara och hoghallfasta 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).

Elektrodklass
SFA/AWS A5.17 EL12
EN 756 S1

Tradens sammansattning

C Si Mn
0,09 <0,1 0,5
Elektrodklass
SFA/AWS A5.17 EM12
EN 756 S2

Tradens sammansattning

C Si Mn
0,1 <0,1 1,0
Elektrodklass
SFA/AWS A5.17 EM12K
EN 756 S2Si

Tradens sammansattning

C Si Mn

0,1 0,3 1,0
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OK Autrod 12.30 saw

S3

Produktbeskrivning

OK Autrod 12.30 ar en férkopprad halvtatad
manganlegerad tradelektrad for pulversvetsning i
ordindra och hoghallfasta konstruktionsstal. 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)

OK Autrod 12.32 saw

EH12K

Produktbeskrivning

OK Autrod 12.32 ar en manganlegerad férkopp-
rad tradelektrod for pulverbagsvetsning av ordi-
nara och hoghalifasta stal. Svetsgodset fran OK
Autrod 12.32 har slagseghetskrav ned till -40°C.
Elektroden skall foretradesvis svetsas med icke
eller svagt legerande svetspulver sdsom OK Flux
10.62 eller OK Flux 10.71 nar maximal svetsgod-
skvalitet kravs. Det kan ocksa kombineras med
OK Flux 10.40 och OK flux 10.61.
Godkannanden: se aktuellt svetspulver (OK
Flux).

OK Autrod 12.40 saw

EH14

Produktbeskrivning

OK Autrod 12.40 ar en férkopprad, halvtatad
manganlegerad tradelektrad for pulverbags- och
elektroslaggsvetsning.

Den kan kombineras med féljande svetspulver:
OK Flux 10.50 och OK Flux 10.62.
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Elektrodklass
EN 756 S3

Tradens sammansattning

C Si Mn

0,10 0,20 1,6

Elektrodklass

SFA/AWS A5.17 EH12K
EN 756 S3Si

Tradens sammanséttning

C Si Mn

0,1 0,3 1,7

Elektrodklass

SFA/AWS A5.17 EH14
EN 756 S4

Tradens sammansattning

C Si Mn

0,08 0,2 1,9



OK Tubrod 14.00S

Typ Metallpulverfylid

Produktbeskrivning

OK Tubrod 14.00S &r en rérelektrod avsedd for
pulverbagsvetsning av ordindra och hoghallfasta
stal. Den &r bland annat lampad for en- och fler-
lagersvetsning saval med enkel- som dubbele-
lektrodutférande. Svetsas OK Tubrod 14.00S i
kombination med OK Flux 10.81 i kalfogar upp-
nés snabbast stranghastighet med ett ypperligt
strangutseende. Ar slagseghetskraven under
0°C skall dock OK Flux 10.71 anvéandas.

Den kemiska sammanséattningen, mekaniska
egenskaper och godké&nnande som redovisas
ar for kombinationen OK Tubrod 14.00S / OK
Flux 10.71.

Stromart
DC+

Ll

Svetsdata, riktvarden

F7A2-EC1

Diameter mm Strom A
24 250-450
3,0 400-700
4,0 500-850

Elektrodklass

SFA/AWS A5.17
EN 756

F7A2-EC1
S422ABT3

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn
0,06 0,5 1,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 450
Brottgrans, MPa 530
Forlangning, % 30

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
130

-20
Godkannanden
ABS 3M 3YM (10.71)
BV A3YM (10.71)
CE EN 13479
DB 52.039.13 - 51.039.05 ( 10.71)
DNV HIYM (10.71)
GL 3YM (10.71)
LR | 3M 3YM (10.71)
VdTUV 09143 (10.71)

Bagspanning V
28-38
28-40
28-40
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OK Tubrod 15.00S saw

F7A4-EC1

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK Tubrod 15.00S &r en basisk rérelektrod
avsedd for pulverbagsvetsning av ordinéra och
hoghalifasta stal i kombination med OK Flux
10.71. Svetsning med hég stranghastighet i pri-
mermalat material kan i manga fall utforas utan
avkall pa svetskvaliteten.

Typiska anvandningsomraden &r allmanna stal-
konstruktioner inom mekanisk industri och
skeppsbyggnad. Den kemiska sammanséatt-
ningen, mekaniska egenskaper och godkan-
nande som redovisas ar fér kombinationen OK
Tubrod 15.00S / OK Flux 10.71.

Stromart
DC+

i 4

Svetsdata, riktvarden

Elektrodklass

SFA/AWS A5.17
EN 756

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si

F7A4-EC1
S424 ABT3

Mn

Diameter mm

2,4
3,0
4,0
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Strom A
250-500
400-800
500-900

0,07 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa
Brottgréans, MPa
Férlangning, %
Slagseghet, KV

Temperatur, °C
-40

Godkannanden

1,5

>420
510 - 640
>22

Slagseghet, J
>54

3M 3YM (10.71)
EN 13479
52.039.14 (10.71)
IYM (10.71)
3YM (10.71)

3M, 3YM (10.71)
09144 (10.71)

Bagspanning V
28-38
28-40
28-40



OK Flux 10.30 SAW

Typ  Basisk  EN760:SAZ165AC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.30 &r ett basiskt, hdgutbytes, agglo-
mererat pulver utvecklat huvudsakligen for ensi-
dessvetsning av olegerade och hoghallfasta
konstruktionstal i kombination med olgerade och
laglegerade tradar. Pulvret har hog stromtalighet
och tal darfér mycket hdga ampertal. Innehalletr
av 35% jarnpulver ger mycket hog produktivitet.
Om man anvander tretradsforfarande kan svets-
ning av platar upp till 25 mm tjocklek utforas fran
en sida med en stréng. Pulvret &r svagt kisel-
och mikrolegerat.

Max. rekommenderat ampertal for singeltrad ar
1300A. For tretradsforfarande rekommenderas
max. 3100 amper.

Rekommenderad bagspanning ar 34 -48 V.

Notera att pulveratgadngen anges i kg flux / kg
trad.

Densitet
=~1,1 kg/dm3

Basicitetsgrad

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spénning, V DC+ AC
34 1,05 1,15
38 1,30 1,40
42 1,45 1,55

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.10 06 02 06 - - 03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

1,8 Stréack-  Brott-  Slag-
grans grans seghet
Trad MPa MPa °c J
OK Autrod 12.10 540 650
Godkéannanden
Trad ABS LR DNV
OK Autrod 12.10 2YT 2YT YT
Elektrodklass
Trad EN 756

OK Autrod 12.10 S3T0ZS1
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OK Flux 10.47 SAW

Typ Basiskt EN 760: SF AB 1 65 AC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.47 ér ett icke-legerat, smalt flux, spe-
ciellt utvecklat for enkel- och flerlagersvetsning i
olegerade och ordinara konstruktionsstal. Det
inte kansligt for fuktupptagning och kan anvan-
das utan omtorkning och anda uppna laghydro-
genhaltiga svetsgods. Typiska anvandnings-
omrade ar inomskeppsbyggnad och tryckkérs-
tillverkning, dér slagseghetskrav ned till -40°C
finns. OK Flux 10.47 har hdg strémkapacitet
bade pa lik- och vaxelstrom.

Densitet
approx. 1,1 kg/dm®

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.20 0,04 0,3 0,9 - = >

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strack- Brott- Slag-
i grans grans seghet
?:s'c'tetsgrad Trad MPa MPa °C J
’ OK Autrod 12.20 365 455 20 110
-30 90
-40 70
Fluxatgang, kg flux/kg trad
Spénning, V DC+ AC
26 0.7 0.7
30 1.0 1.0
34 1.3 1.3
38 1.8 1.8
Godkannanden
Trad ABS LR DNV BV GL RS U DB  VvdTOV
OK Autrod 12.20 X X

Ytterligare godkéannde kan finnas. V.v. kontakta ESAB.

Elektrodklass
Trad EN 756 SFA/AWS A5.17
OK Autrod 12.20 S 353 AB S2 F6A4-EM12
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OK Flux 10.50 ESW

Typ Basiskt

Produktbeskrivning

OK Flux 10.50 &r ett smalt, icke legerat pulver,
speciellt utvecklat for elektroslaggsvetsning.
Eftersom ingen upplegering sker fran pulvret,
kan kravda mekaniska egenskaper erhallas fran
en passande legerad svetstrad.

Densitet
~1,5 kg/dm3

Basicitetsgrad
2,0

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spénning, V DC+ AC

Trad appr. 1 1,20
Godkénnanden

Trad ABS LR DNV

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods u

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.20 0,100,15 1,2 - = -
OK Autrod 12.32 0,10 0,3 1,3 - - -
OK Autrod 12.40 0,10 0,1 1,9 - = =

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Stréck- Brott- Slag-
grans grans seghet

Trad MPa MPa °c J
OK Autrod 12.20 300 420 +20 70
OK Autrod 12.32 450 600 +20 35
OK Autrod 12.40 360 500 +20 20

GL RS 0 DB  vdTUV

OK Autrod 12.20
OK Autrod 12.32
OK Autrod 12.40

Ytterligare godkannde kan finnas. V.v. kontakta ESAB.

x
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OK Flux 10.61

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK Flux 10.61 ar ett hogbasiskt agglomererat
icke legerande svetspulver for pulverbagsvets-
ning, avsett fér svetsning med enkelelektrod och
flerstrangsférfarande i olegerade, ordinara och
hoghalifasta stal med slagseghetskrav ned il
-40°C/-60°C. Pa grund av att OK Flux 10.61 ar
icke legerande &r det avsett att anvéandas till pas-
sande legerande trad. OK Flux 10.61 skall
endast anvéandas med DC+.

Densitet
1,1 kg/dm®

Basicitetsgrad

SAW
EN 760: SA FB 1 65 DC

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.10 0,07 0,15 0,5 - = =
OK Autrod 12.22 0,080,35 1,0 - - -
OK Autrod 12.32 0,09 0,3 1,4 - = =

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strack- Brott- Slag-

grans grans  seghet
2,8 Trad MPa MPa °C J
OK Autrod 12.10 355 445 +20 180
-10 130
-20 100
OK Autrod 12.22 440 520 -20 130
-30 80
si o s 40 70
Fluxatgang, kg flux/kg trad 6 35
Spénning, V DC+ AC OK Autrod 12.32 440 550 -20 110
-40 90
26 0.6 -50 55
-51 55
30 0.9
-62 4
34 1.2 6 0
38 1.4
Godkénnanden
Trad ABS LR DNV BV GL RS U DB vdTOV
OK Autrod 12.10 X X X

Ytterligare godkénnde kan finnas. V.v. kontakta ESAB.

SFA/AWS A5.17

Elektrodklass
Trad EN 756
OK Autrod 12.22 S 38 4 FB S2Si
OK Autrod 12.32 S 425 FB S3Si
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OK Flux 10.62

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK Flux 10.62 &r ett hogbasiskt, mineralhaltigt,
agglomererat icke legerande svetspulver for pul-
verbagsvetsning. Svetsgodset kan kontrolleras
fullstandigt genom ratt val av trad oberoende av
svetsparametrar och ar darfér mycket anvandbar
vid flerstrangsférfarande i grova material vid
entrads- eller flertradsférfarande. OK Flux 10.62
ar utvecklat for flerstrangsférfarande i olegerade,
ordinara och hoghallfasta stal, samt laglegerade
stal med slagseghetskrav ned till -40°C/-60°C.
Eftersom OK Flux 10.62 &r av hdgbasisk typ ar
det mycket stromtaligt bade pa lik- och vaxel-
strdom. OK Flux 10.62 fungerar bast i det lagre
spanningsomradet. For att 6ka produktiviteten
utan att férlora mekaniska egenskaper anvandes
OK Flux 10.62 tillsammans med jarnpulvertill-
sats. Pulvret ar val anpassat fér narrowgap-

SAW
EN 760: SA FB 1 55 AC H5

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spénning, V DC+ AC
26 0,7 0,6
30 0,9 0,75
34 1,2 1,0
38 1,5 1,25

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
Trad C Si Mn Cr Ni Mo
OK Autrod 12.22 0,07 0,30 1,0 - - -
OK Autrod 12.32 0,100,35 1,6 - - -
OK Autrod 12.32/

OK Grain21.g5 1004 16 - - -
OK Autrod 12.40 0,08 0,12 1,9 - - -

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

svetsning (s.k. smalfog) pa grund av dess goda Stréck- Brott- Slag-
slagglossning och medverkan till en mycket jamn . grans grans §eghet
stranganslutning mot fogytan. Tryckkérl i nukle- Trad MPa MPa c J
ara anlaggningar och offshorekonstruktioner dar OK Autrod 12.22 410 500 O 170
bra CTOD resultat kravs &r tva omraden, dar OK -20 160
Flux 10.62 med férdel kan anvéandas. OK Flux -40 90
10.62 avsatter ett lagkvavehaltigt (c:a 300 ppm) :50 70
h ett laghyd haltigt (<5ml/100 ts- 62 35
och ett laghydrogenhaltigt (<5ml/100g) svets OK Autrod 12.32 475 570  +20 175
gods. 0 150
3 08
Densitet , 70
approx. 1,1 kg/dm OK Autrod 12.32/ 475 540 -40 110
OK Grain 21.85 -60 75
Basicitetsgrad
3,4
Godkdnnanden
Trad ABS LR DNV GL RS U DB  VvdTOV
OK Autrod 12.22 3M, 3YM 3M,3YM llIYM A3,3YM  3YM X X X
OK Autrod 12.32 4Y42M  4Y40M  IVY42M  A4Y42M  4Y42M 3YM X X X

Ytterligare godkannde kan finnas. V.v. kontakta ESAB.

Elektrodklass
Trad EN 756 SFA/AWS A5.17
OK Autrod 12.22 S 38 5 FB S2Si F7A8-EM12K/F6P8-EM12K
OK Autrod 12.32 S 46 6 FB S3Si F7A8-EH12K/F7P8-EH12K
OK Autrod 12.40 S 504 FB S4 F7A6-EH14/F7P6-EH14
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OK Flux 10.70 SAW

Typ Basisk EN 760: SA AB 1 79 AC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.70 ar ett basiskt, agglomererat kisel
och manganlegerande svetspulver for pulverbag-
svetsning och ar speciellt utvecklat fér svetsning
med OK Autrod 12.10 och OK Autrod 12.20 i ole-
gerade, medium och hoghallifasta stal med slag-
seghetskrav ned till -20°C . Det har ett
slaggsystem som tillater mycket hdga svets-
strommar pa bade AC och DC. Legeringstillsat-
sen av Si och Mn gér att den &r 1amplig att
anvandas i kombination med olegerade och lag-
legerade elektroder i fogtyper dar uppsmaltning
av grundmaterialet &r hog t.ex. i staende kélfogar
och |-fogar. P.g.a fluxens héga Mn-halt rekom-
menderas hogst 2 strangar pa varandra.

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.10 0,05 05 1,7 - - -
OK Autrod 12.20 0,06 0,6 1,9 - - -

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strack- Brott- Slag-

. grans grans  seghet
Densitet Trad MPa MPa °C J
approx. 1,1 kg/dm3 OK Autrod 12.10 430 520 +20 125

0 100
Basicitetsgrad 20 70
siciietsg -30 55
1,7 -40 40
2102 2 OK Autrod 12.20 470 580 +20 100
Fluxatgang, kg flux/kg trad 0 90
Spanning,V  DC+ AC oL
26 0,65 0,5
30 0,9 0,75
34 1,15 1,0
38 1,45 1,2
Godkannanden
Trad ABS LR DNV BV GL RS U DB VvdTUOV
OK Autrod 12.10 3TM, 3T, T  A3,3YM, 3TM, 3TMm, X X X
3YM 3YM  (lllYM) 3T 3YM 3YM
OK Autrod 12.20 X X X

Ytterligare godkénnde kan finnas. V.v. kontakta ESAB.

Elektrodklass
Trad EN 756 SFA/AWS A5.17
OK Autrod 12.10 S 42 3 AB St F7A4-EL12/F7P4-EL12
OK Autrod 12.20 S 46 3 AB S2 F7A2-EM12/F7P2-EM12
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OK Flux 10.71 SAW

Typ Basisk EN 760: SA AB 1 67 AC H5

Produktbeskrivning

OK Flux 10.71 ar ett basiskt, legerande agglome-
rerat svetspulver svagt Si- och Mn-legerat for pul-
verbagsvetsning. Det ar lampat fér hoga
stranghastigheter bade med AC och DC. OK
Flux 10.71 &r speciellt utvecklat fér en- och fler-
lagersvetsning i stumfogar i olegerade, ordinéra
och héghallfasta stal. Slaggsystemet &r av alumi-
niumbasisk typ och ar mycket stromtaligt bade
pa lik- och véxelstrom och har mycket goda
svetsningsegenskaper. OK Flux 10.71 ar aven
utmarkt vid narrowgap-svetsning (s.k. smalfog)
pa grund av dess goda slagglossning och med-
verkan till en mycket jAmn stranglaggning mot
fogkanterna.

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.10
OK Autrod 12.20
OK Autrod 12.22
OK Autrod 12.30
OK Autrod 12.32

0,04 03 1,0 - = =
0,05 0,3 1,35 - - -
0,05 05 14 - = =
0,09 0,4 1,65 - - -
0,09 0,5 20 - = =

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Stréck- Brott- Slag-

. grans grans seghet
Densitet Trad MPa MPa °c J
approx. 1,2 kg/dm® OK Autrod 12.10 360 465 0 125

.. -20 95
Basicitetsgrad -30 75
-40 65
16 OK Autrod 12.20 410 510 520 Bg
S . -20 80
Fluxatgang, kg flux/kg trad -40 55
OK Autrod 12.22 425 520 320 14518
Spéinning, v DC+ AC -20 100
-40 60
26 0,6 0,5 -46 40
30 0.85 0.7 OK Autrod 12.30 480 580 +20 130
-20 90
34 1,15 0,95 20 %
38 1,35 1,15 OK Autrod 12.32 480 580 s20 120
-20 95
-40 65
-46 40
Godkéannanden
Trad ABS LR DNV BV GL RS U DB vdTUV
OK Autrod 12.10 3M 3M 1M A3M 3M X X X
OK Autrod 12.20 3M, 3YM 3M, 3YM  IlIIYM 3YM 3YM 3YM X X X
OK Autrod 12.22 4Y400M 4Y40M IVY40M A 4Y40M 4Y40M X X X
OK Autrod 12.30 X X X
Ytterligare godkénnde kan finnas. V.v. kontakta ESAB.
Elektrodklass
Trad EN 756 SFA/AWS A5.17
OK Autrod 12.10 S 354 AB St F6A4-EL12/F6P5-EL12
OK Autrod 12.20 S384 ABS2 F7A4-EM12/F6P4-EM12
OK Autrod 12.22 S 38 4 AB S2Si F7A5-EM12K/F6P5-EM12K
OK Autrod 12.30 S 46 3 AB S3
OK Autrod 12.32 S 46 4 AB S3Si F7A5-EH12K//F7P5-EH12K
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OK Flux 10.72

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK Flux 10.72 ar ett agglomererat aluminatba-
siskt, pulver med extremt hog stromtalighet,
avsedd for applikationer med slagseghetskrav
ned till -50°C . Slagglossningen ar utmarkt aven i
smala V-fogar. Avsedd fér ordinara, finkornbe-
handlade och lagtemperaturstal. Speciellt
utvecklad foér produktion av vindkraftverk. Passar
for enkel- och flertradsprocedurer bade pa lik-
och véxelstrom. Utvecklad fér av enkel- och fler-
lagersvetsning av plat med obegransad gods-
tjocklek.

SAW

EN 760: SA AB 1 57 AC

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.20 0,05 0,2 15 - = =
OK Autrod 12.22 0,05 0,3 1,5 - - -

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Densitet
1,1 kg/dm® Strack-  Brott-  Slag-
. grans grans  seghet
Basicitetsgrad Trad MPa MPa °C J
19 OK Autrod 12.20 415 500 -30 125
’ -40 100
-50 70
-62 50
OK Autrod 12.22 415 500 -30 120
Fluxatgang, kg flux/kg trad :gg 138
Spénning, V DC+ AC 62 50
26 0.7 0.6
30 1.0 0.9
34 1.3 1.2
38 1.5 14
Godkénnanden
Trad ABS LR DNV BV GL RS U DB vdTOV
OK Autrod 12.20 X X X
OK Autrod 12.22 X X X

Ytterligare godké&nnde kan finnas. V.v. kontakta ESAB.

Elektrodklass
Trad EN 756 SFA/AWS A5.17
OK Autrod 12.20 S 385 AB S2 F7A8-EM12/F6P8-EM12
OK Autrod 12.22 S 38 5 AB S2Si F7A8-EM12K/F6P8-EM12K
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OK Flux 10.76 SAW

Type Basisk EN760:SAAB 179 AC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.76 &r ett agglomererat aluminat-
basiskt, pulver med hog stromtalighet, avsett for
applikationer med OK Autrod 12.10 i olegerade
stal och slagseghetskrav ned till -20°C . Eftersom
det ar ett Si och Mn legerande flux &r det val |am-
pat for applikationer med hoég uppblandning av
grundmaterialet, tex. kél- och stumsvetsning med
fa strangar i enkel- eller flertradssystem.

Densitet
1,1.kg/dm3

Basicitetsgrad

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.10 0,06 0,05 1,9 - = =

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

17 Stréck- Brott- Slag-
’ grans grans seghet
Trad MPa MPa °c J
OK Autrod 12.10 450 540 O 100
-20 70
-30 55
-40 45
Fluxatgang, kg flux/kg trad
Spénning, V DC+ AC
26 0,65 0,5
30 0,9 0,75
34 1,15 1,0
38 1,45 1,2
Godkédnnanden
Trad ABS LR DNV BV GL RS 0 DB  vdTUV
OK Autrod 12.10 3TM, 3YM,3YT IIYTM A3TM, 3YTM
3YTM A3YTM

Yiterligare godkannde kan finnas. V.v. kontakta ESAB.

Elektrodklass
Trad EN 756 SFA/AWS A5.17
OK Autrod 12.10 S 42 3 AB St F7A4-EL12/F7P4-EL12
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OK Flux 10.80 SAW

Typ Neutral EN 760: SA CS 1 89 AC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.80 ar ett agglomererat kisel- och
manganlegerande svetspulver av neutral typ
d.v.s med en basicitetsgrad av c:a 1.

OK Flux 10.80 ar avsett att anvandas for pulver-
bagsvetsning i en- eller flerstrangssvetsning i
ordinéra konstruktionsstal i kombination med ole-
gerade elektroder. Pulvret har mycket hog stém-
talighet aven vid laga stranghastigheter bade
med AC och DC+ och DC-. DC- &r dock vanligast
vid pasvetsning. OK Flux 10.80 &r utmarkt att
anvandas for svetsning av stumfogar i godstjock-
lekar mellan 10-30 mm och anvandes mycket
inom fartygsindustrin. OK Flux 10.80 &r speciellt
utvecklat for svetsning med OK Autrod 12.10 och

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.10 0,07 0,7 1,4 - = =
OK Autrod 12.20 0,09 0,6 1,7 - - -

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

P trick-  Brott- lag-
OK Autrod 12.20 i enkel- eller flertradsférfarande. %:gﬁs g:é(i)ns s?agaﬁet
Densitet Trad MPa MPa °c J
~1,1 kg/dm? OK Autrod 12.10 410 520 +20 110
. 0 80
Basicitetsgrad 20 45
1,1 -29 40
OK Autrod 12.20 440 550 +20 90
sy s 0 70
Fluxatgang, kg flux/kg trad 29 40
Spénning, V DC+ AC
26 0,5 0,45
30 0,7 0,6
34 1,0 0,85
38 1,25 1,1
Godkannanden
Trad ABS LR DNV BV GL RS U DB  VvdTOV
OK Autrod 12.10 X X
OK Autrod 12.20 X X X

Ytterligare godké&nnde kan finnas. V.v. kontakta ESAB.

Elektrodklass
Trad EN 756 SFA/AWS A5.17
OK Autrod 12.10 S380CS St F7A2-EL12/F6P0O-EL12
OK Autrod 12.20 S420CS S2 F7A2-EM12/F6P0O-EM12
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OK Flux 10.81

Typ Surt

SAW
EN 760: SA AR 1 97 AC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.81 ar ett kisel- och manganlegerande
svetspulver av sur typ, mycket [ampligt vid pul-
verbagsvetsning i fogar dar uppsmaltning av
grundmaterialet &r hog t.ex. staende kalfogar och
I-fogar i tunnplat. OK Flux 10.81 &r avsett for
svetsning i ordinara konstruktionsstal och rekom-
menderas for max. godstjocklek pa 30 mm. OK
Flux 10.81 svetsas bast med DC+. De utmarkta
svetsningsegenskaperna relaterade till pulvrets
sura slaggsystem tillater mycket héga stranghas-
tigheter med bibehallen bra strangutseende och
sékerhet mot porer.

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.10
OK Autrod 12.20
OK Autrod 12.22
OK Autrod 12.30

0,06 08 1,2 - = =
0,07 0,8 1,45 - - -
0,07 09 15 - = =
0,08 0,7 1,75 - - -

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Densitet Strack-  Brott-  Slag-
approx. 1,25 kg/dm3 . gréns grins  seghet
Trad MPa MPa °c J
Basicitetsgrad OK Autrod 12.10 450 540 +20 50
0.6 0 30
OK Autrod 12.20 510 610 +20 80
0 60
-18 40
Fluxatgang, kg flux/kg trad OK Autrod 12.22 530 610 +20 60
. OK Autrod 12.30 540 640 +20 80
Spénning, V DC+ AC 0 60
26 0,6 0,5
30 0,8 0,65
34 1,05 0,9
38 1,35 1,25
Godkédnnanden
Trad ABS LR DNV BV GL RS 1] DB VvdTUV
OK Autrod 12.10 X
OK Autrod 12.20 2TM 2TM IYTM 2T™ 2YTM X x X
2YTM  2YM2YT 2YTM
OK Autrod 12.30 X X X

Ytterligare godkénnde kan finnas. V.v. kontakta ESAB.

Elektrodklass
Trad EN 756 SFA/AWS A5.17
OK Autrod 12.10 S 42 A AR S1 F7AZ-EL12/F7PZ-EL12
OK Autrod 12.20 S 46 0 AR S2 F7A0-EM12/F7PZ-EM12
OK Autrod 12.22 S 50 A AR S2Si F7AZ-EM12K/F7PZ-EM12K
OK Autrod 12.30 S500ARS3
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OK Flux 10.83 SAW

Type  Surt EN 760: SA AR 1 85 AC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.83 ar ett surt. agglomererat pulver
avsett for hdga hastigheter i enlagersvetsning i
stum-, dverlapps- och kélfogar vilka blir jamna
och utan bréanndiken aven vid svetshastigheter
upp till 3 m/min. OK Flux 10.83 ar anvandbart lik-
strém vid enkel- och flertradsférfarande med
svetsstrommar upp till 1300 A. Det rekommende-
ras for hdghastighetssvetsning av ror till varme-
véxlare, lagertankar, byggnadsbalkar och
motorvagnschassi.

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.22 0,05 0,8 0,9 - = >

Densitet 3 Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
=~1,4 kg/dm
Strack- Brott- Slag-
i grans grans seghet
?:s'c'tetsgrad Trad MPa MPa °C J
’ OK Autrod 12.22 470 560 +20 50
0 30
Fluxatgang, kg flux/kg trad
Spénning, V DC+ AC
26 0,8 0,5
30 1,1 0,8
34 1,4 1,0
38 1,8 1,4
Godkannanden
Trad ABS LR DNV BV GL RS U DB VvdTUOV
OK Autrod 12.22 X

Ytterligare godkéannde kan finnas. V.v. kontakta ESAB.

Elektrodklass
Trad EN 756 SFA/AWS A5.17
OK Autrod 12.22 S42 Z AR S2Si F7AZ-EM12K/F7PZ-EM12K
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Laglegerat stal

®
Innehall ESAB
Benédmning EN SFA/AWS Sida
SMAW

OK 48.08 E4651NiB32H5 E7018-G 83
OK 73.05 - E7018-G 84
OK 73.08 E465ZB 32 E8018-G 85
OK 73.15 E 46 5 Mn1Ni B 42 H5 E8018-G 86
OK 73.68 E 46 6 2Ni B 32 H5 E8018-C1 87
OK 73.79 E 46 6 3Ni B12 H5 E8016-C2 88
OK 74.46 E Mo B 42 H5 E7018-A1 89
OK 74.70 E 50 4 MnMo B 42 H5 E8018-G 90
OK 74.78 E 55 4 MnMo B 120 20BH E9018-D1 91
OK 74.86 Tensitrode - E10018-D2 92
OK 75.75 E 69 4 Mn2NiCrMoB 42 H5 E11018-G 93
OK 75.78 E 896 ZB 42 H5 - 94
OK 76.16 E CrMo 1B 42H5 E8018-B2-H4R 95
OK 76.18 E CrMo 1 B 42 H5 E8018-B2 96
OK 76.26 E CrMo2 B 42 H5 E9018-B3 97
OK 76.28 E CrMo 1 B 42 H5 E8018-B2 98
OK 76.35 E CrMo5 B 42 H5 E8015-B6 99
OK 76.96 E CrMo9 B 42 H5 E8015-B8 100
OK 76.98 E CrMo 91 B 42 H5 E9015-B9 (nearest) 101
OK 78.16 - E9018-G 102
FILARC 75S E 46 6 2NiB 32 H5 E8018-C1 103
FILARC 76S E 42 6 Mn1Ni B 32 H5 E7018-G 104
FILARC 88S E 50 6 Mn1Ni B 12 H5 E8016-G 105
FILARC 98S E 55 6 Mn1NiMo B T 32 H5 E9018-G 106
FILARC 108 E 62 5 Mn2NiMo B 42 E10018-M 107
FILARC 118 E 69 5 Mn2NiMo B 32 H5 E11018-M 108
FCAW

Dual-shield 55 T554ZPM2H5 E91T1-Ni1M 109
Dual-shield 62 T 62 4 Mn1.5Ni P M 2 H5 E101T1-G 110
Dual-shield CrMo1 T CrMo1 P M 2 H5 E81T1-B2M 111
Dual-shield CrMo2 TCrMo2P M2 H5 E91T1-B3M 112
OK Tubrod 14.01 T422ZMM2H10 E70C-GM 113
OK Tubrod 14.02 T502ZMM 2H10 E80C-G 114
OK Tubrod 14.03 T 69 4 Mn2NiMo M M 2 H10 E110C-G 115
OK Tubrod 14.04 T 426 2NiM M 2 H10 E70C-G 116
OK Tubrod 14.05 T424ZMM2H10 E70C-G 117
OK Tubrod 15.09 T694ZPMH5 - 118
OK Tubrod 15.11 T 506 2Ni P M H5 E81T1-Ni2M 119
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Laglegerat stal —
Innehall 2AB
Bendmning EN SFA/AWS Sida
OK Tubrod 15.17 T463 1NiP C2H5, T 464 1Ni P M H5 E81T1-Ni1M 120
OK Tubrod 15.19 - E81T1-Ni1M 121
OK Tubrod 15.20 - E81T5-B2M 122 E
OK Tubrod 15.22 - E90T5-B3 123
OK Tubrod 15.24 T465ZBM2H5 E80T5-G 124
OK Tubrod 15.25 T42622NiBM2H5 E70T5-G 125
OK Tubrod 15.27 - E110T5-G 126
FILARC PZ6116S T466 1.5NiP C1H5 E81T1-K2 JH4 127
FILARC PZ6125 T426 1INiBM 1 H5 E71T-5G 128
FILARC PZ6138 T4651NiPM1H5 E81T1-Ni1MJ H4 129
FILARC PZ6138SR T4661NiPM1H5 E81T1-Ni1M J 130
GMAW

OK AristoRod 13.08  G4Mo ER80S-D2 131
OK AristoRod 13.09  G2Mo ERB80S-G 132
OK AristoRod 13.12 G CrMo1Si ER80S-G 133
OK AristoRod 55 134
(13.13) G Mn3NiCrMo ER100S-G

OK Autrod 13.16 - ER80S-B2 135
OK Autrod 13.17 - ER90S-B3 136
OK AristoRod 13.22 G CrMo2Si ER90S-G 137
OK Autrod 13.23 - ER80Sni1 138
OK Autrod 13.25 - ER100SG 139
OK AristoRod 13.26 - ER80SG 140
OK Autrod 13.28 G2Ni2 ER80S-Ni2 141
OK AristoRod 69 142
(13.29) G Mn3Ni1CrMo ER100S-G

OK AristoRod 79 143
(13.31) G Mn4Ni2CrMo ER110S-G

GTAW

OK Tigrod 13.08 W 46 2 W4Mo ER80S-D2 144
OK Tigrod 13.09 W MoSi ER80SG 145
OK Tigrod 13.12 W CrMo1Si ER80S-G 146
OK Tigrod 55 (13.13) Mn3NiCrMo ER100S-G 147
OK Tigrod 13.16 - ER80S-B2 148
OK Tigrod 13.17 - ER90S-B3 149
OK Tigrod 13.22 W CrMo2Si ER90S-G 150
OK Tigrod 13.23 - ER80S-Ni1 151
OK Tigrod 13.26 - ER80S-G 152
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Laglegerat stal S
Innehall A
Benéamning EN SFA/AWS Sida
OK Tigrod 13.28 W 2Ni2 ER80S-Ni2 153
OK Tigrod 13.29 W 62 4 Mn3Ni1CrMo ER 100S-G 154
OK Tigrod 13.32 W CrMo5 ER80S-B6 155
OK Tigrod 13.37 W CrMo9 ER80S-B3 156
OK Tigrod 13.38 W CrMo91 ER90S-B9 157
SAW

OK Autrod 12.24 S Mo EA2 158
OK Autrod 12.34 S MnMo EA4 158
OK Autrod 12.44 S4Mo EA3 158
OK Autrod 13.10 SC S CrMot1 EB2R 159
OK Autrod 13.20 SC S CrMo2 EB3R 159
OK Autrod 13.21 S2Nit ENi1 159
OK Autrod 13.24 SO EG 160
OK Autrod 13.27 S2Ni2 ENi2 160
OK Autrod 13.36 SO EG 160
OK Autrod 13.40 S3Ni1Mo EG 161
OK Autrod 13.43 S3Ni2.5CrMo EG 161
OK Autrod 13.44 S3Ni1.5CrMo EG 161
OK Autrod 13.49 S2Ni3 ENi3 162
OK Autrod 13.64 SO EG 162
OK Tubrod 14.02S - F7AZ-EC-A4 163
OK Tubrod 14.07S - FOAZ-EC-B2 164
OK Tubrod 15.21TS - F7A2-EC-A4 165
OK Tubrod 15.24S - F7P8-EC-G 166
OK Tubrod 15.25S - F7A8-EC-Ni2 167
OK Flux 10.47 SF AB 1 65 AC H5 - 168
OK Flux 10.50 - - 169
OK Flux 10.61 SAFB 165DC - 170
OK Flux 10.62 SAFB 155 AC H5 - 171
OK Flux 10.63 SA FB 155 AC H5 - 173
OK Flux 10.70 SAAB 179 AC - 174
OK Flux 10.71 SA AB 1 67 AC H5 - 175
OK Flux 10.72 SA AB 157 AC - 176
OK Flux 10.73 SA AB 1 66 AC H5 - 177
OK Flux 10.74 SA AB 1 67 AC H5 - 178
OK Flux 10.81 SA AR 197 AC - 179
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OK 48.08 SMAW

Typ  Basisk E7018

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK 48.08 ar en nickellegerad LMA-elektrod av SFA/AWS A5.1 E7018-G
48-typ med mycket goda och jdmna mekaniska EN ISO 2560-A E 46 5 1Ni B 32 H5
egenskaper vid laga temperaturer. OK 48.08 ar

lampad for konstruktioner dar en basisk elektrod E
med hog och jamn slagseghet erfordras t ex

inom offshore. Svetsgodset innehaller 1%Ni och
ger goda slagseghetsvarden ned till -40°C. Holjet

ar av senaste LMA-recept och ger maximalt mot- Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
stand mot porer och svetsning av bottenstrangar

dar full genomsvetsning erfordras (t ex vid ror- c si Mn Ni
svetsning) kan det vara lampligt att ansluta elek-

troden till minuspol. Elektroden &r CTOD-provad. 0,06 0,4 1,2 08
OK 48.08 rekommenderas for stdlen SS2101,

P295GH (SS2102), SS2103, P355NH (SS2106), Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
P355NL1 (SS2107), SS2116, SS2117, S355N,

S355NH (SS2134), SS2142, SS2144, SS2145, Strackgrans, MPa 540

S355J2H, S355JR (SS2172), S355J2H, Brottgrans, MPa 600
S$355J2G4 (SS2174), samt for hoghallfasta far- Férlangning, % 26

tygsstal av A-, D- och E-kvalitet.
Slagseghet, KV

Utbyte Temperatur, °C Slagseghet, J
N -20 160
125% -40 130
-50 100
Strémart -60 60
AC, DC+(-) OCV 65V Godkédnnanden
+ = ABS 3H5 3Y
L 1IZ=1 T DB 10.039.31
—— DNV 4 Y40H5
GL 4YH5
LR 4Y40 H15
Sepros UNA 409819
i VdTUV 05778
Exempel pa motsvarande CE EN 13479
tillsatsmaterial
TIG: OK Tigrod 13.28

MAG: OK Autrod 13.28
Rortrad:  OK Tubrod 14.04

Svetsdata, riktvarden

N. B. H. T.

kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid

Diameter Langd Strom Bag- gods per kg troderperkg gods per  sekunder

mm mm A spanning V | elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

2,0 300 55-80 22 0,57 135,1 0,6 42
2,5 350 75-110 27 0,57 88,2 1,0 41
3,2 350 110-150 22 0,62 42,3 1,3 66
3,2 450 110-150 22 0,66 30,0 1,4 85
4,0 350 150-200 22 0,66 26,5 2,0 68
4,0 450 150-200 22 0,69 20,3 2,0 90
5,0 450 190-275 23 0,69 14,0 3,0 85
6,0 450 220-360 26 0,66 10,0 3,8 95
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OK 73.05

Typ Basisk

SMAW
E7018-G

Produktbeskrivning

Svetsar i "offshore flowlines" svetsade med ordi-
nért 1% Ni- tillsatsmaterial har visat att korro-
sionsmotstandet ar betydligt lagre an
grundmaterialet. OK 73.05 ar legerat med Cr/Cu
for att 6ka korrosionsmotstandet till nivan for
grundmaterialet. Det &r en basisk elektrod med
goda svetsegenskaper, speciellt framtagen for
rérsvetsning.

Utbyte
125%

Stromart
DC+-ACOCV 65V

LR

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.26
MAG: OK AristoRod 13.26
Rortrad:  OK Tubrod 14.01

Svetsdata, riktvirden

Diameter Langd Strém Bag-
mm mm A spanning V
25 350 75-105 22
3,2 450 90-130 22
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Elektrodklass

SFA/AWS A5.5 E7018-G

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Cu

0,04 0,5 0,6 0,6 0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 480
Brottgrans, MPa 550
Férlangning, % 26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
155

-20
-40 60
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,69 61 0,94 63
0,62 33 1,1 101



OK 73.08

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK 73.08 ar en CuNi-legerad LMA allstréms-
elektrod som ger ett svetsgods med god
korrosionshérdighet mot saltvatten och rokgaser,
och anvandes till vaderbestandiga stal och for
konstruktionstal i fartyg. Svetsgodset har
utmarkta mekaniska egenskaper. OK 73.08 ar
speciellt lampad for svetsning av pansarstal i
isbrytare och andra fartyg, som arbetar under
omstéandigheter, dar skyddsféarg néts bort.
Avsedd for t ex CORTEN, Domex 350W, UHB-
CCP mfl.

De goda mekaniska hallfasthetsegenskaperna
gor den aven lamplig for svetsning av allmént
hoghallfasta stal samt for ordinara och hoghall-
fasta fartygsstal av A-, D- och E-kvalitet.

Utbyte
125%

Stromart
AC, DC(+) OCV 65 V

LR

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.26
MAG: OK AristoRod 13.26
Rortrad:  OK Tubrod 14.01

Svetsdata, riktvarden

Diameter Langd Strom Bag-
mm mm A spanning V
2,0 300 60-90 20
2,5 350 80-115 21
3,2 350 100-150 23
3,2 450 100-150 22
4,0 450 130-200 23
5,0 450 190-280 27
6,0 450 240-370 28

SMAW
E8018-G

Elektrodklass
SFA/AWS A5.5 E8018-G
EN ISO 2560-A E465ZB 32

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni Cu P S

006 04 10 07 04 =002 =<0,02

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 500

Brottgrans, MPa 590

Forlangning, % 27

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

-20 160

-40 130

-50 70
Godkéannanden

ABS 3H5, 3Y

BV 3Y HH

DB 10.039.20

DNV 3YH10

GL 3YH15

LR 3,3Y H15

RS 3YHH

Sepros UNA 409819

vdTuv 02115

CE EN 13479

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,62 113,0 0,7 42
0,62 66,0 0,9 59
0,62 43 1,2 68
0,66 30,5 1,3 90
0,68 20,0 1,8 100
0,70 13,5 2,6 106
0,68 9,5 3.3 115
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OK 73.15 SMAW

Typ Basisk E8018-G

Produktbeskrivning

OK 73.15 ar en 0.9Ni-legerad, basisk allstréms-
elektrod enligt AWS E8018G som uppfyller slag-
seghetskrav ned till -50°C. OK 73.15 har goda
svetsningsegenskaper i alla lagen och fogtyper.
Holjet &r av LMA-typ med lag fuktupptagning och
svetsgodset har ett hydrogeninnehall under 5ml/
100g.

Utbyte
115%

Stréomart
DC+(-)

LR

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.23

MAG: OK Autrod 13.23
Rortrad:  OK Tubrod 15.17, 14.04

Svetsdata, riktvirden

Diameter Langd Strém Bag-
mm mm A spanning V
25 350 55-110 25
3,2 450 80-145 22
4,0 450 110-200 23
5,0 450 155-290 23
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Elektrodklass
EN 499 E 46 5 Mn1Ni B 42 H5
SFA/AWS A5.5 E8018-G

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni
0,06 0,4 1,4 0,9

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >460
Brottgrans, MPa 550-680
Férlangning, % >20

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
-50 >47

Godkannanden

ABS 3H5, 3Y
DNV 4Y 46 H5
LR 3,4Y H5

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,63 80,6 1,0 46
0,64 32,6 1,3 85
0,64 21,9 1,9 86
0,67 13,2 2,9 93



OK 73.68

Typ Basisk

SMAW
E8018-C1

Produktbeskrivning

OK 73.68 &r en 2.5% nickellegerad basisk LMA
allstrémselektrod for svetsning av laglegerade
stal med slagseghetskrav ned till -60°C. OK
73.68 ar i forsta hand avsedd for svetsning av
konstruktioner med krav pa mycket god sprod-
brottsakerhet. Svetsgodsets sammansattning ger
goda slagseghetsvarden aven vid svetsning ver-
tikalt uppat. Svetsgodset fran OK 73.68 &r aven
kénd for sin goda korrosionséakerhet i saltvatten
och i svavelsyrahaltig atmosfar och kan darfor
aven anvandas for svetsning av konstruktioner i
dylik miljo.

Utbyte
120%

Stréomart
AC, DC+OCV 65V

L =R

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.28
MAG: OK Autrod 13.28
Rortrad:  OK Tubrod 14.04

Svetsdata, riktvarden

Diameter Langd Strom Bag-
mm mm A spanning V
2,0 300 55-75 21
2,5 350 70-110 23
3,2 450 105-150 23
4,0 450 140-190 23
5,0 450 190-270 27

Elektrodklass
SFA/AWS A5.5 E8018-C1

EN ISO 2560-A E 46 6 2Ni B 32 H5 E

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,05 0,3

Mn
1,0

Ni
24

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 520
Brottgrans, MPa 610
Forlangning, % 26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
110

-55

-59 105

-60 105
Godkéannanden

ABS 3H5, 3Y400

BV 5Y40M H5

DNV 5YH10

GL 6Y55H10

LR 5Y40H5

PRS 4YH10

RS 3YHH

Sepros UNA 409819

vdTuv 01529

CE EN 13479

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,62 130,0 0,6 46
0,62 70,0 0,9 55
0,62 32,0 1,4 81
0,65 21,0 2,0 88
0,65 13,5 2,5 104
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OK 73.79

Typ Basisk

SMAW
E8016-C2

Produktbeskrivning

OK 73.79 ar en nickellegerad elektrod for svets-
ning av 3,5 % Ni-stal med slagseghetskrav ner till
-101°C. Den anvands inom kemisk industri och
t.ex. etan-tankar

Utbyte
100%

Stromart
AC, DC (+-) OCV 65 V

N 4 i N

Svetsdata, riktvirden

Diameter Langd Strém Bag-
mm mm A spanning V
25 350 70-110 25
3,2 350 80-150 25
3,2 450 80-150 25
4,0 450 90-190 27
5,0 450 110-240 29
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.5 E8016-C2
EN 499 E 46 6 3Ni B12 H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,06 0,3

Mn Ni
0,6 3,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 520
Brottgrans, MPa 610
Férlangning, % 26

Slagseghet, KV
Temperatur, ISlagseghet, Temperatur, ISlagseghet,
°C J °C J

-55 170 -95 40
-60 160 -101 35
-73 90
Godkéannanden
DNV 5YH10
RS 5Y46HH
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,60 76 0,8 60
0,60 39 1,4 71
0.60 37 1,5 77
0,63 26 1,8 88
0,60 15 21 100



OK 74.46 SMAW

Typ  Basisk E7018-A1

Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 74.46 ar en basisk LMA allstrdmselektrod SFA/AWS A5.5 E7018-A1
legerad med 0.5%Mo for svetsning av varmhall- '
fasta stal av typ DIN 15Mo3 och liknande, som EN 1599 EMoB32H5
anvands i bl a tryckkérl. Dess svetsningsegen-
skaper gér den anvandbar i lutande positioner.
Héljets sammansattning gor den lamplig for
svetsning med laga stomstyrkor i rérkonstruktio-

ner. Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
Utbyte C S Mn Mo P S
115% 006 05 07 05 <002 <002
Strémart

DC+, AC OCV 65 V Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 460
H IZ | I' - Brottgrans, MPa 560
- | N Férlangning, % 27
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 175
0 >31
Godkénnanden
vdTOvV 01043
CE EN 13479
Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial
TIG: OK Tigrod 13.09
MAG: OK AristoRod 13.09
Rortrad:  OK Tubrod 14.02
Svetsdata, riktvarden
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
Diameter Langd Strém Bag- gods per kg troder perkg gods per sekunder
mm mm A spanning V | elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
2,0 300 55-80 22 0,59 136,0 0,7 40
2,5 350 75-110 23 0,59 73,0 0,9 55
3,2 350 105-150 23 0,54 53,0 1,0 66
3,2 450 105-150 25 0,59 37,0 1,2 81
4,0 450 140-200 26 0,65 22,5 1,8 90
5,0 450 190-270 27 0,65 14,5 2,4 104
6,0 450 260-370 28 0,65 10.0 3,4 108
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OK 74.70

Typ Basisk

SMAW
E8018-G

Produktbeskrivning

OK 74.70 é&r en elektrod for svetsning av hoghall-
fasta laglegerade stal. Den ar utvecklad for
svetsning i diverse applikationer, &ven pipeline-
svetsning.

Utbyte
115%

Stromart
DC+(-)

LR

Svetsdata, riktvirden

Diameter Langd Strém Bag-
mm mm A spanning V
3.2 350 80-140 23
4,0 350 90-190 23
4,0 450 90-190 24
5,0 450 150-250 23

90

Elektrodklass
SFA/AWS A5.5 E8018-G
EN 499 E 50 4 MnMo B 42 H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,08 0,4

Mn
1,5

Mo
0,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 540
Brottgrans, MPa 630
Férlangning, % 26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
110

-20
-40 80
-60 50
Godkéannanden
Sepros UNA 485155
VNIIST
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,58 50,0 1,14 63
0,61 31,6 1,60 71
0,63 23,4 1,66 93
0,65 15,0 2,30 102



OK 74.78

Typ Basisk

SMAW
E9018-D1

Produktbeskrivning

OK 74.78 &r en basisk LMA allstromselektrod for
svetsning av hoghallfasta stal ingaende i kon-
struktioner med slagseghetskrav ned till -40°C.
Elektroden &r 1amplig for manuell formsvetsning
vid skarvsvetsning av rals, samt pasvetsning dar
en hardhet pa ca 250HV 6nskas.

Utbyte
125%

Stromart
AC, DC+ OCV 65V

LR

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 55
MAG: OK AristoRod 55
Rortrad:  OK Tubrod 14.02

Svetsdata, riktvarden

Diameter Langd Strom Bag-
mm mm A spanning V
2,0 300 55-80 22
25 350 75-100 22
3,2 450 105-140 23
4,0 450 140-190 23
5,0 450 190-260 24
6,0 450 240-340 24

Elektrodklass
SFA/AWS A5.5 E9018-D1
EN 757 E 554 MnMo B 3 2
H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Mo

0,06 0,4 1,5 0,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 600
Brottgrans, MPa 650
Férlangning, % 24

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
0 100

-20 90

-51 60
Godkénnanden

ABS 3H5, 3Y

BV 3Y HH

DB 10.039.17

DB 20.039.02

DNV 3YH10

LR 3,3Y H15

Sepros UNA 409819

VdTUVv 01027

CE EN 13479

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,62 136,0 0,7 38
0,62 73,0 0,9 55
0,65 32,0 1,3 86
0,65 20,5 1,8 97
0,68 14,0 2,6 100
0,69 10,0 3,6 103
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OK 74.86 Tensitrode

SMAW
Typ Basisk E10018-D2
Produktbeskrivning Elektrodklass
En basisk elektrod for svetsning av stél och gjut- SEA/AWS A5.5 E10018-D2
legeringar med min. strackgréns pa 690 MPa. BS 2493 (1985) 5Mn Mo BH

Utbyte
120%

Stromart
DC+, ACOCV 70V

LR

Svetsdata, riktvarden

Diameter Langd Stréom Bag-
mm mm A spanning V
25 350 75-100 22
3,2 450 110-140 22
4,0 450 150-190 23
5,0 450 190-260 23
6,0 450 240-340 23

92

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni Mo

0,07 0,6 1,8 0,7 0,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >610
Brottgréans, MPa >690
Forlangning, % >16

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
>30

-51
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,61 69,4 0,86 60,1
0,62 33,0 1,3 84,0
0,62 22,4 1,72 93,4
0,68 14,3 2,72 92,6
0,69 9,7 3,9 94,8



OK 75.75

Typ Basisk

SMAW
E11018-G

Produktbeskrivning

OK 75.75 ér en laglegerar basisk LMA allstroms-
elektrod som &r extra hart torkad. Den &r avsedd
for svetsning av laglegerad hoghallfast konstruk-
tionstal. Arbetstemperaturen vid svetsning
bestams av materialkvalitet och kombinerad
godstjocklek. Endast vél torra elektroder skall
anvandas vilket erhalles genom att anvanda Vac-
Pac™.

Utbyte
125%

Stromart
DC+

LR

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 55
MAG: OK AristoRod 55
Rortrad:  OK Tubrod 14.03

Svetsdata, riktvarden

Diameter Langd Strom Bag-
mm mm A spanning V
2,0 300 50-75 21
2,5 350 70-110 22
3,2 450 100-150 23
4,0 450 135-200 24
5,0 450 180-260 25

Elektrodklass

SFA/AWS A5.5
EN 757

E11018-G

E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5 E

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C
0,06

Si
0,3

Mn
1,7

Cr
0,4

Ni
2,2

Mo
0,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 755
Brottgrans, MPa 820
Foérlangning, % 20

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
115

+20

-20 85

-40 70

-51 55

-60 45
Godkénnanden

ABS E11018-G

DB 10.039.19

RS 4Y62HH

Sepros UNA 409819

VdTUVv 01028

CE EN 13479

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,67 120,0 0,70 41
0,67 66,0 1,0 54
0,67 31,5 1,4 80
0,65 21,0 1,9 92
0,63 12,0 2,50 105
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OK 75.78

Typ Basisk

SMAW
E896ZB42H5

Produktbeskrivning

OK 75.78 ar en basisk laglegerad allstromselek-
trod for svetsning av extra hoghalifasta stal. En
"superstark" elektrod som ger ett svetsgods med
brotthallfasthet Gver 900 MPa och slagseghet
Over 47 J vid -60°C.

Utbyte
115%

Stromart
AC, DC+OCV 70V

LR

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 55
MAG: OK AristoRod 79 (55)
Rortrad:  OK Tubrod (14.03)

Svetsdata, riktvarden

Diameter Langd Stréom Bag-
mm mm A spanning V
2,5 350 70-110 24
3,2 350 110-150 24
4,0 450 150-200 24
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Elektrodklass

EN 757 E896ZB42H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo

0,05 0,3 2,1 0,5 3,0 0,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 920
Brottgréans, MPa 965
Forlangning, % 17

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
60

-60
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,61 73,5 0,9 52
0,63 32,6 1,4 77
0,65 21,9 1,9 86



OK 76.16 SMAW

Typ Basisk E8018-B2-H4R
Produktbeskrivning Elektrodklass
Basisk elektrod for svetsning av kryphalifasta stal SFA/AWS A5.5 E8018-B2-H4R
av typen 1.25% Cr - 0,5% Mo, tex. SA-387 Gr 11 '
/ A 335 P11, 13CrMo4-5. Svetsgodset har extra EN 1599 ECrMo1B42HS
l&g halt av féroreningar.
Utbyte
115%
Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
Strémart _
DC+(-) C Si Mn Cr Mo
0,07 0,4 0,6 1,4 0,6
=R :
- Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 550
Brottgrans, MPa 620
Forlangning, % 22
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
-20 70
Svetsdata, riktvarden
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
Diameter Langd Strom Bag- gods per kg troderperkg gods per  sekunder
mm mm A spanning V | elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
25 350 70-110 23 0,6 74 0,65 75
3,2 350 95-150 23 0,59 48 1,07 71
4,0 350 130-190 22 0,89 30 1,55 78
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OK 76.18

Typ Basisk

SMAW
E8018-B2

Produktbeskrivning

OK 76.18 ar en basisk likstromselektrod som
svetsar med lugn och stabil ljusbage for svets-
ning av varmhallfasta stal innehallande ca.1,0%
Cr och 0,5% Mo. Svetsgodsets skalningstempe-
ratur &r ca. 575°C. Svetsning av material grévre
an 8-10 mm bor i regel utfdras vid en arbetstem-
peratur av 150-200°C. | regel sa erfordras glodg-
ning efter svetsning, vilket bor ske vid 680-720°C
med en halltid efter genomvarmning av ca 30
min. Den dvre temperaturgréansen skall inte dver-
skridas da detta orsakar en fasomvandling i
svetsgodset vilket forstér de mekaniska egen-
skaperna. OK 76.18 rekommenderas fér exem-
pelvis SS 2216 och SS 2223. De
hallfasthetsvarden som redovisas som typiska
vérden &r obehandlade helsvetsprov svetsade
vid en arbetstemperatur av ca 250°C.

Utbyte
115%

Stréomart
DC+(-)

LR

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.12
MAG: OK AristoRod 13.12
Rortrad:  OK Tubrod 15.20

Svetsdata, riktvirden

Diameter Langd Strém Bag-
mm mm A spanning V
2,0 300 55-80 22
2,5 300 70-110 24
3,2 350 95-150 25
3,2 450 90-140 26
4,0 450 130-190 27
5,0 450 150-260 28
6,0 450 200-350 30
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.5 E8018-B2
EN 1599 E CrMo 1B 42H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Mo

0,07 0,4 0,6 1,4 0,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 530
Brottgrans, MPa 620
Férlangning, % 20

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
20 55

-20 38

-40 19
Godkéannanden

ABS For hégtemperatur-

applikationer

BV UpP

CL EN 1599

DNV H10 fér NV 1Cr0.5Mo

DS EN 1599

Sepros

SFS EN 1599

SS EN 1599

vdTav 01387
N. B. H. T.

kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,58 136,0 0,7 40
0,58 88,0 0,8 52
0,59 49,0 1,1 65
0,59 37,0 1,2 82
0,64 23,0 1,7 90
0,64 14,5 2,7 95
0,64 10,5 3,7 93



OK 76.26 SMAW

Typ Basisk E9018-B3

Produktbeskrivning Elektrodklass
76.26 ar en basisk allstrémselektrod for svets- SFA/AWS A5.5 E9018-B3

ning av kryphallfasta stal med 2.3Cr-1Mo sasom

SA 387 Gr 22, 10CrMo910 och stal med liknande EN 1599 E CrMo 2B 42 H5
sammansattning. Svetsgodset har extra lag halt

av féroreningar anpassat nar krav pa "step-coo-

ling" foreligger.

Utbyte Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
110%

C Si Mn Cr Mo
Stromart 0,08 0,3 0,7 2,3 1,1

AC, DC+ OCV 65V
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

'.: 1 L4 ]
-H. K 1 I\ | Strackgrans, MPa 650
Brottgrans, MPa 740
Forlangning, % 18
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
-20 60

Svetsdata, riktvarden

N. B. H. T.

kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid

Diameter Langd Strom Bag- gods per kg troderperkg gods per  sekunder

mm mm A spanning V | elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

2,5 350 60-85 21 0,63 70 0,76 68
3,2 350 90-130 23 0,60 49 1,11 66
4,0 450 130-190 25 0,61 23 1,90 83
5,0 450 150-260 27 0,62 15 2,60 92
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OK 76.28

Typ Basisk

SMAW
E9018-B3

Produktbeskrivning

OK 76.28 &r en basisk likstromselektrod for
svetsning av varmhallfasta stal innehallande
ca.2,25% Cr och 1,0% Mo. Svetsgodsets skal-
ningstemperatur ar ca. 625°C. Svetsning av
material grévre &n 6 mm bor i regel utféras vid en
arbetstemperatur av 150-250°C. | regel sa erfor-
dras glédgning efter svetsning vilket bér ske vid
690-750°C med en halltid efter genomvarmning
av ca 30 min. Den &vre temperaturgransen skall
inte Gverskridas da detta orsakar en fasomvand-
ling i svetsgodset vilket forstor de mekaniska
egenskaperna. OK 76.28 rekommenderas for
exempelvis SA 387Gr22, SS 2218 och 2224. De
hallfasthetsvarden som redovisas for helsvets-
prov ar svetsade vid en arbetstemperatur av ca
250°C och glédgade 1 h vid 750°C.

Utbyte
110%

Stromart
AC, DC+OCV 65V

LR

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.22
MAG: OK AristoRod 13.22
Rortrad:  OK Tubrod 15.22

Svetsdata, riktvirden

Diameter Langd Strém Bag-
mm mm A spanning V
2,0 300 55-80 23
2,5 300 70-110 25
3,2 350 95-150 26
4,0 450 130-190 28
5,0 450 150-260 29
6,0 450 200-350 30
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.5 E9018-B3
EN 1599 E CrMo 2B 42 H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Mo

0,08 0,3 0,7 2,3 1,1

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >530
Brottgrans, MPa >620
Férlangning, % >18

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
60

-20

20 >47
Godkéannanden

ABS SR

BV UP

CL EN 1599

DS EN 1599

Sepros UNA 485155

SFS EN 1599

SS ENB 1599

ubDT DIN 8575

vdTav 00971
N. B. H. T.

kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,58 136,0 0,7 40
0,58 88,0 0,8 52
0,59 49,0 1,2 62
0,64 23,0 1,8 88
0,64 14,5 2,7 92
0,64 10,5 3,9 90



OK 76.35

SMAW
Typ Basisk E8015-B6
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 76.35 ar en basisk LMA likstrdmselektrod for SFA/AWS A5.5 E8015-B6
svetsning av krypallfasta stal innehallande ca. EN 1599

5,0% Cr och 1,0% Mo. Elektroden ar speciellt
lamplig for rérsvetsning och har en tyst, stabil
bage och ger minimalt sprut. Svetsgodsets skal-
ningstemperatur ar ca. 630°C. Svetsning bor i
regel utféras vid en férvarmnings- och mellan-
strangstemperatur av 150-260°C.

OK 76.35 rekommenderas for AISI 502, W.nr
7362 och liknande. De hallfasthetsvarden som
redovisas ar typiska varden och svetsgodset ar
varmebehandlat 1h vid 740°C.

E CrMo5 B 42 H5 E

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Mo
0,08 0,4 0,8 5,0 0,6

Utbyte Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
115% Strackgrans, MPa >460

" Brottgrans, MPa >550
gg:_':art Forlangning, % >19

L =R

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
>47

+20
Godkéannanden
Sepros UNA 485155
Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial
TIG: OK Tigrod 13.32
Svetsdata, riktvarden
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
Diameter Langd Strom Bag- gods per kg troderperkg gods per  sekunder
mm mm A spanning V | elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
2,0 300 50-70 23 0,57 139,0 0,49 53
2,5 300 65-95 23 0,57 76,9 0,7 63
3,2 350 90-130 24 0,56 50,0 1,0 70
4,0 450 125-165 24 0,58 33,3 1,3 80
5,0 450 190-220 24 0,59 16,9 2,2 98
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OK 76.96 SMAW

Typ Basisk E8015-B8

Produktbeskrivning

OK 76.96 ar en basisk LMA likstrémselektrod
som svetsar med lugn och stabil ljusbage for
svetsning av kryphallfasta stal innehallande ca.
9,0% Cr och 1,0% Mo. Elektroden &r speciellt
lamplig for rérsvetsning och har en tyst, stabil
bage och ger minimalt sprut. Svetsning bor i
regel utféras vid en férvarmnings- och mellan-
strangstemperatur av 150-260°C. De hallfast-
hetsvarden som redovisas ar typiska varden och
svetsgodset ar varmebehandlat 1h vid 740°C.

Utbyte
115%

Stromart
DC+

LR

Svetsdata, riktvirden

Diameter Langd Strém Bag-
mm mm A spanning V
2,0 300 55-75 23
2,5 300 70-100 25
3,2 350 90-135 26
4,0 450 130-200 21
5,0 450 160-270 25
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.5 E8015-B8
EN 1599 E CrMo 9 B 42 H5
1ISO 3580 E 9 Cr Mo B 20

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Mo

0,05 0,5 0,8 9,5 1,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >460
Brottgrans, MPa >550
Férlangning, % >20
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 glédg 850°C 2h
>80
N B H T.

kgsvets- Antalelek- kg svets-  Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,58 131,0 0,5 49
0,55 92,0 0,8 51
0,55 50,0 1,1 70
0,64 22,5 1,9 80
0,64 14,5 2,7 92



OK 76.98

Typ Basisk

SMAW
E9015-B9 (nearest)

Produktbeskrivning

OK 76.98 &r en basisk likstromselektrod med
speciellt Iag hydrogenhalt fér svetsning av
modifierade 9Cr stal, sdsom T91/P91 och lik-
nande. Svetsning bor i regel utféras vid en
arbetstemperatur av 150-260°C. | regel sa erfor-
dras glédgning efter svetsning vilket bor ske vid
740-760°C med en halltid efter genomvéarmning
av ca 1 timme. Den 6vre temperaturgréansen skall
inte 6verskridas da detta orsakar en fasomvand-
ling i svetsgodset, vilket forstdr de mekaniska
egenskaperna. De hallfasthetsvarden som redo-
visas ar efter en varmebehandling 2h vid 750°C.

Utbyte
115%

Stréomart
DC+

L =R

Svetsdata, riktvarden

Diameter Langd Strom Bag-
mm mm A spanning V
25 350 70-100 21
3,2 350 90-135 22
4,0 450 130-200 23

Elektrodklass

SFA/AWS 5.5-96
EN 1599

E9015-B9 (nearest)

ECrMo 91 B 42 H5 E

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo N V Nb

o1 04 07 90 0,7 1,0 0,056 0,2 0,06

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 650
Brottgrans, MPa 760
Forlangning, % 18

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
70

+20
0 50
Godkéannanden
vdTUV 07687
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,66 71,4 0,9 56
0,6 45,5 1,2 68
0,64 22,6 1,9 85
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OK 78.16 SMAW

Typ Basisk E9018-G

Produktbeskrivning

OK 78.16 ar en CrMo-legerad elektrod for svets-
ning av hardningsben&gna stal av typen
0,25C1Cr0,2Mo. Svetsning bdr i regel utféras vid
en arbetstemperatur av 200-300°C. Rekommen-
dationer foér varmebehandling av svetsgodset
fran OK 78.16 ar desamma som for grundmateri-
alet. Svetsgodset ar ocksa passande for flam-
hardning. Svetsning av hoghallfasta stal med OK
78.16 bor utféras med en férvarmningstempera-
tur pa minimum 200°C.

Utbyte
120%

Stromart
DC(+)

LR

Svetsdata, riktvirden

Diameter Langd Strém Bag-
mm mm A spanning V
25 350 75-100 20
3,2 450 105-140 21
4,0 450 145-195 22
5,0 450 190-260 23
6,0 450 240-330 25
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.5 E9018-G

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Mo

0,1 0,4 0,8 1,0 0,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 870
Brottgrans, MPa 900
Férlangning, % 18

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 50

Godkannanden

DB 10.039.16
u 10.039/1

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,64 70,0 0,9 58
0,64 32,5 1,4 78
0,66 22,5 1,9 83
0,68 15,0 2,8 86
0,70 10,0 3,6 98



FILARC 75S SMAW

Typ Basisk E8018-C1
Produktbeskrivning Elektrodklass
I(?TOD-teStadddefl?ktrtq? viII:en kagos[\)/efts"as ita_lla SFA/AWS A5.5 ES8018-C1
agen, avsedd for stal av typen , frAmst inom . :
offshore. Legerad med 2.5% Ni. Goda slagseg- EN IS0 2560-A E 46 6 2NiB 32 H5
hetsvarden ned till -60°C. CTOD-testad i bade
svetsat och avspanningsglodgat tillstand.
Anvand DC- for rotstréangar, i 6vrigt DC+.
Utbyte Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
115%

C Si Mn Ni Mo Cu
Stromart 0,05 03 0,8 24 <01 <03
DC+/-, OCV 65V

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

1+ L4
= trackgrans, a >
N 4 Strackgréns, MP 460
Brottgrans, MPa 530-680
Férlangning, % >22
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
-60 >47
Godkéannanden
ABS 3Y (-60°C)
LR 5Y40H5
CE EN 13479
Svetsdata, riktvarden
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
Diameter Langd Strom Bag- gods per kg troderperkg gods per  sekunder
mm mm A spanning V | elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
2,5 350 60-90 22 0,65 83 0,73 60
3,2 350 90-150 22 0,58 45 1,19 68
4,0 350 120-180 23 0,51 35 1,49 68
5,0 450 180-270 23 0,65 15 2,74 89
6,0 450 230-320 23 0,68 11 3,62 91
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FILARC 76S

Typ Basisk

SMAW
E7018-G

Produktbeskrivning

FILARC 768 ar en laglegerad, basisk AC/DC
elektrod med 100% utbyte avsedd for offshore-
farikation (diameter 4.0 och 5.0 115%). Legerade
med max. 1%Ni. Goda slagseghetsvarden ned
till -60°C. CTODtestad i bade svetsat och
avspanningsglodgat tillstand. Tillfredsstallande
CTODresultat eliminerar avspanningsglédgning
for plattjocklekar upp till ca 50 mm. For svetsning
av BS4360-50D och liknande kvaliteer. Manga
svetsprocedurer finns tillgangliga. Vid svetsning
anvénd kort bage och om det ér tillatet bredda sa
lite som mojlgt. Vid svetsning av rotstrangar kan -
pol anvandas.

Utbyte
100%

Stréomart
DC+-, ACOCV 65V

LR

Svetsdata, riktvirden

Diameter Langd Strém Bag-
mm mm A spanning V
25 350 55-85 24
3,0 350 100-125 21
3,2 350 80-140 23,8
3,2 450 80-130 23,6
3,5 350 125-175 21,6
4,0 350 120-180 22
4,0 450 120-170 22,2
5,0 450 180-270 24,3
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.5 E7018-G
EN 499 E 42 6 Mn1Ni B 32 H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni

0,06 0,4 1,6 0,8

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >460
Brottgrans, MPa 530-640
Férlangning, % >22

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
150

-20

-60 60
Godkéannanden

ABS 3Y (-60°C)

BV 3YH5

DNV 3YH5

GL 6YH10

LR 5Y40MH5

CE EN 13479

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,65 87 0,7 1)
0,63 55 1,05 63
0,57 54 1,12 60
0,62 39 1,13 83
0,61 41 1,4 63
0,63 31 1,51 78
0,61 24 1,4 109
0,62 15 2,22 106



FILARC 88S

Typ Basisk

SMAW
E8016-G

Produktbeskrivning
FILARC 88S ér en laglegerad, basisk AC/DC
elektrod med 100% utbyte avsedd for offshore-
fabrikation. Legerade med max. 1%Ni. Goda
slagseghetsvarden ned till -60°C. CTODtestad i
bade svetsat och avspanningsglédgat tillstand.
For svetsning av BS4360-55F och liknande kvali-
teer. Manga svetsprocedurer finns tillgangliga.
Vid svetsning anvand kort bage och om det &ar
tillatet bredda sa lite som mdjligt. Vid svetsning
av rotstrangar kan -pol anvandas.

Utbyte
100%

Stréomart
DC+/-, AC OCV 65V

L =R

Svetsdata, riktvarden

Diameter Langd Strom Bag-
mm mm A spanning V
25 350 55-85 21,2
3,2 350 80-140 21,4
4,0 350 110-170 21,0
4,0 450 110-170 21,5
5,0 450 180-230 22,6

Elektrodklass
SFA/AWS A5.5 E8016-G

EN ISO 2560-A E 506 Mn1NiB 12 H5 E

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni

0,06 0,35 1,7 0,8

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >500
Brottgrans, MPa 560-660
Férlangning, % >22

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
150

-20

-40 100

-60 60
Godkéannanden

ABS E8016-G (-60°C)

DB 10.105.16

DNV 3YH10

GL 6YH10

LR . 5Y40H15

vdTUv 06107

CE EN 13479
N. B. H. T.

kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,65 87,1 0,7 59
0,59 54,5 0,96 69
0,58 36,6 1,2 82
0,62 26,8 1,27 106
0,63 16,9 1,95 109
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FILARC 98S

Typ Basisk

Produktbeskrivning

SMAW

E9018-G

Basisk elektrod for svetsning av hoghallfasta stal
med strackgrans dver 550MPa efter avspan-

ningsglédgning.

Utbyte
110%

Stromart
DC+-, ACOCV 70V

LR

Svetsdata, riktvirden

Diameter Léngd
mm mm
25 350
3,2 350
4,0 450

106

Strom
A

55-85
80-140
120-180

Bag-
spanning V
24,4
23,3
24,0

Elektrodklass
SFA/AWS A5.5 E9018-G
EN 757 E 556 Mn1NiMo B T 32 H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni Mo
0,06 0,4 1,8 0,8 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >550
Brottgrans, MPa >660
Férlangning, % >24

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
-40 >80

-51 >60

-60 >40

Godkannanden
ABS E9018-G

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,60 83,3 0,72 60
0,55 56,6 0,94 68
0,60 24,4 1,43 103



FILARC 108 SMAW

Typ Basisk E10018-M
Produktbeskrivning Elektrodklass
Basisk elektrod for svetsning av hbghéllfasta stal SFA/AWS A5.5 E10018-M
med strackgrans éver 610 MPa. EN 757 E 62 5 Mn2NiMo B 42
B
120%
Strémart
DC+() Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
R C Si Mn Ni Mo
L=
U C48 el NI 006 03 1,3 17 0.4
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 610-690
Brottgrans, MPa >690
Forlangning, % 24
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
-51 55
Svetsdata, riktvarden
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
Diameter Langd Strom Bag- gods per kg troderperkg gods per  sekunder
mm mm A spanning V | elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
3,2 350 90-140 22 0,6 43 1,3 64
4,0 450 110-180 22 0,64 22 1,8 91
5,0 450 170-240 23 0,65 15 2,3 108
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FILARC 118

Typ Basisk

SMAW
E11018-M

Produktbeskrivning

Basisk elektrod for svetsning av hoghallfasta stal
med strackgrans éver 680 MPa, tex Widox 700,
HY80 och HY100. kan anvandas i kombination
med Filarc 98, den senare anvands for haftsvets-
ning, rotstrangar och stdende kalsvetsar. Anvand
kortast mojliga ljusbage. Pendla sakta nar detta
tillats. En latt pendling kan anvandas for stdende
kalsvetsar. DC- i rotstrangar annars DC+.

Utbyte
120%

Stromart
DC+/-, ACOCV 70V

LR

Svetsdata, riktvirden

Diameter Langd Strém Bag-
mm mm A spanning V
25 350 55-105 25,3
3,2 350 90-140 22,8
4,0 450 110-180 22,8
5,0 450 190-280 24,6
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.5 E11018-M
EN 757 E 69 5 Mn2NiMo B 32 H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

CR Si Mn Ni Mo

<0,07 0,4 1,6 2,2 0,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa <760
Brottgrans, MPa >760
Férlangning, % >20

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
>47

-51
Godkéannanden
ABS E11018-M
BV 4Y62H5
DNV 4Y62H10
LR 4Y62H5
MoD (N) Q1N, HY80
CE EN13479
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,61 83,3 0,93 46,6
0,56 46,2 1,21 64,3
0,61 23,1 1,72 90,0
0,63 13,5 2,75 90,3



Dual Shield 55

Typ Rutil E91T1-Ni1M

Produktbeskrivning Elektrodklass

En rutil rortrad framtagen for alla lagen och for SFA/AWS A5.29 E91T1-Ni1M

stal med min. strackgrans pa 550Mpa, M21 EN ISO 18276-A T5547ZPM2H5
anvands som skyddsgas. E

Strémart
DC+
Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si  Mn P S Cr Ni Mo
0,05 0,375 1,3 0,0250,025 0,20 0,95 0,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 550
Brottgrans, MPa 640-750
Forlangning, A 5% 18
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
-40° 105
Godkénnanden
Svetsdata, riktvarden
Diameter Stromart Bagspanning V
1,2 100-300 21-32
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Dual Shield 62

Typ T 624 Mn1.5Ni P M 2 H5

Produktbeskrivning

En rutil rortrad for svetsning av hoghallfast stal
med en min strackgréns av 620 Mpa, anvands
med skyddsgas M21.

Stromart
DC+

Svetsdata, riktvarden

Diameter
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Elektrodklass

EN 12535 T624Mn1.5NiP M2
H5
SFA/AWS A5.29 E101T1-G

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn P S Cr N Mo

Stromart
1,2 100-300

0,0650,375 1,6 0,0200,020 0,20 1,55 0,20

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa

Brottgrans, MPa 700-830
Férlangning, A 5% 18
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

Godkannanden

Bagspanning V
21-32



Dual Shield CrMo1

Typ E81T1-B2M

Produktbeskrivning Elektrodklass
En Iéglegerad rutil rortrdd med 1Cr & 0.5Mo SFA/AWS A5.29 E81T1-B2M
framtagen for alla lagen. Skyddsgas Ar + 15-25 EN ISO 17634-A T CrMo1 P M 2 H5
o E

Stromart
DC+

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn P S Cr Mo
0,065 0,35 0,8 0,015 0,020 1,2 0,525

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa

Brottgrans, MPa 550-690
Forlangning, A 5% 20
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
20°C 125
0°C 90
-20°C 55
Godkénnanden
Svetsdata, riktvarden
Diameter Stromart Bagspanning V

1,2 150-350 23-25
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Dual Shield CrMo2

Typ E91T1-B3M

Produktbeskrivning

En laglegerad rutil rortrdd med 2Cr & 1Mo fram-
tagen for alla Iagen. Skyddsgas Ar + 15-25 CO2

Stromart
DC+

Svetsdata, riktvarden

Diameter
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Stromart
1,2 150-350

Elektrodklass

SFA/AWS A5.29
EN ISO 17634-A

E91T1-B3M
TCrMo2P M2H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn P S Cr Mo

0,065 0,35 0,8 0,015 0,020 2,25 1,05

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa

Brottgrans, MPa 620-760
Férlangning, A 5% 18
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
130

20°C

0°C 110

-20°C 65
Godkannanden

Bagspanning V
23-35



OK Tubrod 14.01

Typ Metallpulverfylid

Produktbeskrivning

OK Tubrod 14.01 &ar en metallpulverfylld rérelek-
trod utan slaggbildare avsedd for svetsning av
vaderbestandiga stal t ex CORTEN A och B,
Patinax. Domex 350W m fl. eller andra konstruk-
tioner, dar en brottgrans pa upp till 550 MPA
kravs. Slaggmangden ar jamforbar med solidtrad
och medger ofta svetsning av med flera stréangar
utan slaggning. OK Tubrod 14.01 &r avsedd for
svetsning av broar, allmanna stalkonstruktioner,
fartyg och skorstenar. Skyddsgas: Ar+20% CO,
(M21)

Stromart
DC+/-

'.: 1+ L4 |
=R

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.26
MAG: OK AristoRod 13.26
MMA: OK 73.08

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strém
mm A
1,2 100-320

FCAW
E70C-GM

Elektrodklass
SFA/AWS A5.18 E70C-GM
EN 758 T422ZMM2H10

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,07 0,6

Mn Cu
1,3 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 489
Brottgrans, MPa 595
Forlangning, % 26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J
-20 98

Godkannanden

CE EN 13479

Bagspanning
\%
16-32
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OK Tubrod 14.02

FCAW
Typ Metallpulverfylld E80C-G
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tubrod 14.02 ar en metallpulverfylld rérelek- SFA/AWS A5.28 E80C-G
trod utan slaggbildare legerad med 0.5% molyb- EN 758 T502ZMM2H10

den vilket hdjer svetsgodsets brottgréns till
550MPa som motsvarar extra hdghallfasta stalty-
per, exempelvis Weldox 500, Domex 500, RQT
500, 600, Hyplus 29, Ducol W30 och OK602.
Slaggmangden ar jamforbar med solidtradd och
medger ofta svetsning av med flera strangar utan
slaggning. OK Tubrod 14.02 &r avsedd for svets-
ning av marina konstruktioner, stora maskiner
och applikationer dar god slagseghet kravs.
Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21)

Stromart
DC+

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.09
MAG: OK AristoRod 13.09
MMA: OK 74.46, 74.78

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strom
mm A
1,2 100-320
1,6 140-450
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Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,07 0,6

Mn
1,3

Mo
0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 588
Brottgréans, MPa 663
Férlangning, % 25

Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J
-20 79

Bagspéanning
\Y

16-32
18-36



OK Tubrod 14.03 FCAW

Typ Metallpulverfylld E110C-G

Produktbeskrivning

OK Tubrod 14.03 &ar en metallpulverfylld rorelek-
trod utan slaggbildare legerad med nickel och
molybden for att ge svetsgodsets extra hoghall-
fasthet och god slagseghet ned till -40°C. Den
lampar sig till att svetsa extra hoghallfasta stal
tex. Domex 550-700 MC, Weldox 700, m fl.
Typiska applikationer f6r OK Tubrod 14.03 ar
jack-up riggar och allmanna konstruktioner av
hoghallfasta stal.

Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21)

Strémart
DC-

LR

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 55
MAG: OK AristoRod 55
MMA: OK 75.75

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strém
mm A
1,2 100-320
1,4 120-380
1,6 140-450

Elektrodklass
SFA/AWS A5.28 E110C-G
EN 12535 T 69 4 Mn2NiMo M M 2 H10

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni Mo

0,07 0,6 1,7 2,3 0,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 757

Brottgrans, MPa 842

Foérlangning, % 23

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

-40 71
Godkédnnanden

CE EN 13479

DB 42.039.23 (M21)

vdTav 04143

Bagspanning
Vv
16-32

16-34
18-36
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OK Tubrod 14.04

FCAW
Typ Metallpulverfylld E70C-G
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tubrod 14.04 ger ett svetsgods som &r lege- SFA/AWS A5.28 E70C-G
rat med ca 2,5% Ni vilket ar avsett for svetsning EN 758 T4262Ni MM 2 H10

av laglegerade stal med krav pa mycket god seg-
het ned till -60°C. Typiskt anvandningsomrade ar
inom offshore och tryckkarlstillverkning. Dimensi-
oner 1.2 och 1.4 mm &r avsedda for svetsning i
alla positioner vid anvéandande av kortbage. OK
Tubrod 14.04 &r avsedd for fabrikation allménna
konstruktioner med konstruktionsstal.
Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21)

Stromart
DC-

1 -
J=ININT

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.28
MAG: OK Autrod 13.28
MMA: OK 73.68

Svetsdata, riktvarden

C Si Mn Ni

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

0,06 0,4 1,0 2,3

Strackgrans, MPa 480
Brottgrans, MPa 580
Forlangning, % 28

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
>47

-60
Godkannanden
ABS 3SA, 3YSA H10 (M21)
CE EN 13479
DNV V YMS (H10) NV2-4, NV4-4 (M21)
DS T4262NiM M 2 H10
LR 5Y40S H15 (M21)
RS 5YMSHH (M21)
vdTUV 04298

Diameter Stréom Bagspéanning
mm A \
1,2 100-320 16-32
1,4 120-380 16-34
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OK Tubrod 14.05

FCAW
Typ Metallpulverfylld E70C-G
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tubrod 14.05 ar en metallpulverfylld rérelek- SFA/AWS A5.28 E70C-G
trod utan slaggbildare legerds med 1% nickel fér EN 758 T424ZMM?2 H10

att ge slagseghet ned till -40°C och avsedd for
svetsning av konstruktion- och mikrolegerade
stal med nominell strackgrans upp till 450 Mpa.
OK Tubrod 14.05 finns i ett stort urval dimensio-
ner inklusive 1,0 mm, vilken ar val lampad for
svetsning av rotstrdngar vid ensidessvetsning.
Slaggmangden ar jamférbar med solidtrad och
medger ofta svetsning av med flera strangar utan
slaggning. OK Tubrod 14.05 &r avsedd for fabri-
kation av allménna konstruktioner med konstruk-
tionsstal, inklusive offshoreutrustning dar
slagseghet under 0°C ér viktiga.

Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21)

Strémart
DC+/-

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.23
MAG: OK Autrod 13.23
MMA: OK 48.08

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strém
mm
1,2 100-320

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

c Si Mn Ni
0,06 0,5 13 0,9

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 501
Brottgréns, MPa 601
Foérlangning, % 27

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

-20 110
-40 80
Godkéannanden

ABS 3SA H10 3YSA H10 (M21)

BV SA3YM HH KV-40 (M21)
CE EN 13479

DNV IlIYMS (H10) (M21)

DS T424ZMM2H10

LR 4Y40S H15 (M21)

Bagspanning
Vv

16-32
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OK Tubrod 15.09

Typ Rutil

Produktbeskrivning

OK Tubrod 15.09 &r en rérelektrod av rutiltyp for
svetsning av hoghallfasta stal med en minimum
strackgrans pa 690 MPa sasom Weldox 700 och
HY 100. Svetsgodset har god slagseghet ner till -
40°C. OK Tubrod 15.09 har synnerligen goda
svetsningsegenskaper i alla svetslagen och ar
aven lamplig i kombination med keramiskt rot-
stéd. Diameter mindre &n 1.4 mm kan svetsas i
alla lagen, speciellt i vertikalt nedat. Ljusbagen
ar stabil Gver ett brett parameteromrade och ger
sprutfria svetsar med utmarkt slagglossning.
Skyddsgas: Ar/20%CO, (M21)

Stromart
DC+

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 55
MAG: OK AristoRod 55
MMA: OK 75.75

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strom
mm A
1,2 150-350
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FCAW
T694ZPM2H5

Elektrodklass

EN 12535 T694ZPM2H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni Mo

0,07 0,4 1,2 2,8 0,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 780
Brottgrans, MPa 840
Forlangning, % 19

Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J
-40 70

Bagspéanning
\Y

27-35



OK Tubrod 15.11

FCAW
Typ Rutil E81T1-Ni2M
Produktbeskrivning
OK Tubrod 15.11 &r en rutil rérelektrod legerad

med 2.5% nickel for Iagessvetsning av ordinara
och hoghallfasta stal med en strackgrans upp till
510 MPa och med slagseghetskrav pa -50°C.
OK Tubrod 15.11 har synnerligen goda svetse-
genskaper i alla svetsldgen och &r &ven lamplig i
kombination med keramiskt rotstéd. Hogre pro-
duktivitet jamfort med basiska tradar i kortbags-
omradet for svetsning underupp och staende
vertikalt. Anvandningsomraden ar skeppsbygg-
nad och offshore fabrikationer.

Skyddsgas Ar/20% CO,.

Strémart
DC+

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strém
mm A
1,2 110-300

Elektrodklass

SFA/AWS A5.29
EN 758

E81T1-Ni2M
T5062Ni P M2H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni

0,05 0,3 0,9 2,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >510
Brottgrans, MPa 570-690
Forlangning, % >20

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
>50

-60°C
Godkannanden
DNV IV Y46MS(H5) -50 (M21)

Bagspanning
\%
21-32
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OK Tubrod 15.17

FCAW
Typ Rutil E81T1-Ni1M
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tubrod 15.17 ar en rutil, fluxfylld rérelektrod SFA/AWS A5.29 E81T1-Ni1M
av rutiltyp innehallande 1% nickel som bidrar till EN 758 T4631NiPC 2 H5

att ge svetsgodset en god slagseghet ned till -
40°C. Tubrod 15.17 &r legerad med 1% nickel
och har synnerligen goda svetsningsegenskaper
i alla svetslagen med hdg produktivitet och &r
aven lamplig i kombination med keramiskt rot-
stdd i 6ppna V-fogar. Tubrod 15.17 &r avsedd for
svetsning av kol-manganstal och laglegerade
stal i offshorekonstruktioner, tryckkarl och stalar-
beten.

Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21) eller CO, (C1)

Stromart
DC+

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.23
MAG: OK Autrod 13.23
MMA: OK 48.08

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strom
mm A
1,2 110-300
1,6 150-360
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T464 1NiPM2H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni
0,06 0,3 1,1 0,9

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 544
Brottgréans, MPa 613
Férlangning, % 26
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
124

-40
Godkénnanden
ABS 3SA 3YSA (M21 och C1)
BV SA3YM
BV SA3YM HH KV -40
CE EN 13479
DB 42.039.26 (M21 och C1)
DNV IVY42MS H10 (M21)
DS T464 1NiPM2H5
LR 3S 3YS H15 (C1)
LR 3S 4Y40S H15 (M21)
MoD (Navy) MS>25mm,B&B>12mm
RS 4YMSHHH (1.2mm och (M21)
RS | 4YMSHHH (1.6mm och M21)
VdTUVvV 05198

Bagspéanning
\Y

21-32
24-34



OK Tubrod 15.19

Typ Rutil

Produktbeskrivning

OK Tubrod 15.19 ar en lagestrad speciellt utveck-
lad for att ge hoghallfast svetsgods (min
550MPA) och goda slagseghetsvarden ned till -
50°C med spraybage. Aven lamplig for svetsning
i 6ppen fog mot keramisk backing.

Skyddsgas: Ar + 20%CO,

Stromart
DC+

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strém
mm A
1,2 110-300

FCAW
E81T1-Ni1M

Elektrodklass

SFA/AWS A5.29 E81T1-Ni1M

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni P

0,05 0,4 1,2 1,0 0,025
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 584
Brottgrans, MPa 643
Forlangning, % 26
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
105

-50
Godkannanden
MoD Q1N

Bagspanning
\%
21-32
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OK Tubrod 15.20

FCAW
Typ  Basisk E81T5-B2M
Produktbeskrivning Elektrodklass
Ok Tubrod 15.20 &r en basisk rortrad med SFA/AWS A5.29 E81T5-B2M

1.25Cr-0.5Mo for kryphallfasta stal med liknande
sammansattning.

Skyddsgas: Ar+20CO, eller CO,

Stromart
DC-

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.12
MAG: OK AristoRod 13.12
MMA: OK 76.18

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strom
mm A
1,2 120-300
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Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Mo

0,06 0,5 1,0 1,3 0,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

SR 690°C
Strackgrans, MPa 570
Brottgrans, MPa 670
Forlangning, % 22

Bagspéanning
\Y

16-32



OK Tubrod 15.22

FCAW
Typ Basisk E90T5-B3
Produktbeskrivning
OK Tubrod 15.22 &r en basisk fluxfylld rortrad

med 2.25Cr-1Mo for svetsning av kryphallfasta
stal med liknande sammanséttning och anvéand-
ningstemperaturer upp till 600°C.

Skyddsgas: Ar+20CO, eller CO,

Stromart
DC-

LI=RKINT

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strém
mm A
1,2 120-300

Elektrodklass

SFA/AWS A5.29 E90T5-B3

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Mo

0,06 0,5 0,9 2,2 1,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

SR 675°C
Strackgrans, MPa 570
Brottgrans, MPa 680
Forlangning, % 26

Bagspanning
\%
16-32
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OK Tubrod 15.24

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK Tubrod 15.24 ar en helbasisk fluxfylld rortrad,
som ger ett svetsgodslegerat med 1%Ni. Den
kombinerar hog hallfasthet med slagseghet ned
till -50°C och har goda varden vid CTOD tester.
Detta uppnas bade i svetsat och avspannings-
glodgat tillstand. Den har goda svetsningsegen-
skaper och bra slagglossning. Skyddsgas:
Ar+20%CO, eller CO,.

Stromart
DC-

1 L4 ]
=R T

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strom
mm A
1,2 120-300
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FCAW
E80T5-G

Elektrodklass

SFA/AWS A5.29
EN 758

E80T5-G
T465ZBM2H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni

0,06 0,5 1,5 0,7

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 540
Brottgréans, MPa 600
Férlangning, % 28

Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J
-50 120

Bagspéanning
\Y

16-32



OK Tubrod 15.25

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK Tubrod 15.25 ar en helbasisk fluxfylld rérelek-
trod som ger ett svetsgods som &r legerat med
ca. 2,5% Ni och med en hydrogenhalt med
typiska varden pa 2-3 ml/100g.

OK Tubrod 15.25 ar speciellt utvecklad for svets-
ning av laglegerade stal med krav pa god slag-
seghet ned till -60°C. Elektroden som har
dimension 1.2 mm diam. kan svetsa i alla lage.
OK Tubrod 15.25 ar &ven avsedd for flerstrangs-
svetsning i medel- till grova plattjocklekar i stora
konstruktioner.

Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21)

Strémart
DC-

LI=RINT

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.28
MAG: OK Autrod 13.28
MMA: OK 73.68

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strém
mm
1,2 120-300

FCAW
E70T5-G

Elektrodklass
SFA/AWS A5.29 E70T5-G
EN 758 T426 2NiBM 2 H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni
0,05 0,5 0,8 2,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 480
Brottgrans, MPa 570
Forlangning, % 30

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
100

-60
Godkannanden

CE 13479

CL

DNV 5YMS (H10) NV2-4 NV4-4 (M21)
LR 5Y40S H15 (M21)

UDT. EN 758

VdTUV 04299

Bagspanning
\%
16-32
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OK Tubrod 15.27

FCAW
Typ Basisk E110T5-G
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tubrod 15.27 &r en helbasisk, fluxfylld rére- SFA/AWS A5.28 E110T5-G

lektrod, som ger ett svetsgods legerat med ca.
2,5% Ni.

OK Tubrod 15.27 &r avsedd for svetsning av hég-
héllfasta stal med krav pa god slagseghet ned till
-50°C. Exempel pa dessa stalkvaliter ar HY 100,
Q2(N), OX 812 EM, Vaculok OS690 och RQT
701. Elektroddimensionen @ 1,2 mm &r lampad
for svetsning i stigande vertikallage om man
anvénder kortpulsning.

Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21)

Stromart
DC-

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.31
MAG: OK AristoRod 13.31
MMA: OK 75.75

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strom
mm A
1,2 120-300
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Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C
0,06

Si
0,5

Mn
1,6

Ni
2,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 750
Brottgréans, MPa 820
Férlangning, % 21

Slagseghet, KV

Temperatur, °C
-40
-50

Slagseghet, J
>50
80

Bagspéanning
\Y

16-32



FILARC PZ6116S

Typ Rutil

Produktbeskrivning

FILARC PZ6116S ar en rorelektrod av rutiltyp
innehallande 1,5% nickel som bidrager till att ge
svetsgodset en god slagseghet i konstruktion-
och mikrolegerade stal med slagseghetskrav ned
till -60°C. Diameter mindre &n 1.4 mm &r svets-
bar i alla lagen utom i vertikalt nedat. PZ6116S
har synnerligen goda svetsningsegenskaper och
ar aven lamplig i kombination med keramiskt rot-
stdd i 6ppna V-fogar.

Skyddsgas: CO, (C1)

Strémart
DC+

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strém
mm A
1,2 150-350
1,6 150-450

FCAW
E81T1-K2 JH4

Elektrodklass
SFA/AWS A5.29 E81T1-K2 JH4
EN 758 T466 1.5NiP C 1 H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C
0,054

Si
0,43

Mn
1,38

Ni
1,42

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 553
Brottgrans, MPa 624
Forlangning, % 24

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
69

-50

Godkannanden
ABS 3SA H5
BV SA 3YMHH
DNV V YMS (H10)
GL 6Y40H5S
LR 5Y40S H5
PRS 3YH10S
RINA SG525
RS 5Y42MSHHH

Bagspanning
\%

27-35
24-40
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FILARC PZ6125

T426 INiBM1H5

Typ Basisk

Produktbeskrivning

PZ 6125 ar en rortrad av basisk typ som ger ett
svetsgods med slagseghetskrav ned till -60°C for
kravande grova applikationer dar avspannings-

glédgning kravs.
Skyddsgas: ar+20%CO»

Stromart
DC-(+)

LR T

Svetsdata, riktvarden

Diameter
mm

1,0
1,2
1,6
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FCAW

Strom
A
100-250
150-350
150-450

Elektrodklass

EN 758 T426 INiBM1H5
SFA/AWS A5.29 E71 T5-K6MH4

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni

0,07 0,45 1,20 0,85

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Obeh Glodg
Strackgrans, MPa >420 >400
Brottgrans, MPa >510 >500
Forlangning, % 26 28

Slagseghet, KV
Temperatur, °C  Slagseghet, J

Obeh Gloédg 2h850°C

-40 100 100
-60 54 60

Godkannanden
ABS 3SA, 3YSA
BV S4,5YMHH
DNV IV Y40MS (H5)
GL 6YH10S
LR 5Y40S H5
RS . 5Y42HHS
VdTUVv 05648
CE EN 13479

Bagspéanning
\Y

16-31
20-35
18-36



FILARC PZ6138

Typ Rutil

Produktbeskrivning

FILARC PZ6138 ar en rorelektrod av rutiltyp
innehallande ca 1% nickel som bidrar till att ge
svetsgodset med slagseghetskrav ned till -60°C
och ar CTODtestad vid -10°C. PZ6138 ar valeta-
blerad inom offshoreindustrin fér sina goda
mekaniska egenskaper och har synnerligen
goda svetsningsegenskaper med en mjuk, stabil
bage med lite synbart sprut i alla svetslagen. en
ar &ven lamplig i kombination med keramiskt rot-
stéd i 6ppna V-fogar. Den ar avsedd for laglege-
rade och hoghallfasta stal exempelvis inom
offshore, tryckkarl och 6vriga kréavande tillverk-
ningar av svetskonstruktioner.

Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21)

Strémart
DC+

LIL=RT

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strém
mm A
1,2 150-350
1,4 150-350
1,6 150-450

FCAW
E81T1-Ni1MJ H4

Elektrodklass
SFA/AWS A5.29 E81T1-Ni1MJ H4
EN 758 T4651NiPM1H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni

0,07 0,4 1,3 0,9

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >500
Brottgrans, MPa 550-650
Forlangning, % >22

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

-60 >35

-40 >60

-20 >90
Godkédnnanden

ABS 3SA, 3YSA H5

BV S3YMHH

DNV VY42MSH5

GL 6YH10S

LR 5Y40S H5

RS 5Y42MSHHH

CE _ EN13479

VdTUv 04903

Bagspanning
\%
20-35

26-34
24-40
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FILARC PZ6138SR rcaw

Typ Rutil E81T1-Ni1M J
Produktbeskrivning Elektrodklass
FILARC P261388Rar en rérelsaktrod av I'Uziltyp SFA/AWS A5.29 E81T1-Ni1M J
or svetsnlngll alla'lagen innehallande ca 1% EN 758 T4661NiP M1 H5
nickel som bidrar till att ge svetsgodset slagseg-
hetskrav ned till -50°C efter avspanningsglédg-
ning. Diameter mindre &n 1.4 mm &r svetsbar i
alla lagen utom i vertikalt nedat. PZ6138SR ar Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
avsedd for for krdvande grova applikationer dar
avspanningsglodgning kravs i laglegerade och C Si Mn Ni
hoghallfasta stal.
De hallfasthetsvarden som redovisas som 0,048 0,37 124 0,84
typiska varden ar avspanningsgldédgade 2 h vid
600°C. Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Skyddsgas: Ar+20% CO, (M21) .
ObehGlodg 600°
Strémart Strackgrans, MPa >470>420
DC+ Brottgrans, MPa >550>520
Férlangning, % >22 >22
| Iz =: I’\ -H- Slagseghet, KV
- Temperatur, °C Slagseghet, J
-60 >47
Godkéannanden
ABS 4YSAH5
DNV VY42MSH5
LR 3S 5Y425H5
Svetsdata, riktvarden
Diameter Strom Bagspanning
mm A Vv
1,2 175-350 25-38
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OK AristoRod™ 13.08

Produktbeskrivning

OK AristoRod™ 13.08 (ER80S-D2) ar en 0,4%
molybdenlegerad tradelektrod for gasmetallbag-
svetsning av stal med liknande sammansattning,
sasom ror till tryckkarl och pannor med driftstem-
peraturer upp till 500°C.

OK AristoRod™ 13.08 &r ytbehandlad med
ESAB:s unika ASC metod - en helt ny belagg-
ningsteknik, vilket fér MAG-svetsning till nya
nivaer vad betraffar utférande och mangsidig
prestanda, speciellt vid robotsvetsning och auto-
matiserad svetsning. Kannetecknande férdelar
ar utomordentligt goda startegenskaper. Pro-
blemfri matning vid hdga matningshastigheter
och langa matarkablar, en mycket stabil ljusbage
vid héga svetsstrommar, lite sprut, lag rokemmis-
sion, reducera slitage av kontaktmunstycke och
forbattrad skydd mot korrosion pa traden.

Skyddsgas: Ar+15-25% CO, (M21) eller CO»
(C1)

Stromart
DC+

Svetsdata, riktvarden

Diameter Tradmatning Strom
mm m/min A
0,8 2,0-10,8 40-170
0,9 2,7-14,7 70-280
1,0 2,7-14,7 90-300
1,2 2,7-12,4 120-350
1,6 3,1-12,0 225-480

GMAW
ER80S-D2
Elektrodklass
SFA/AWS A5.28 ER80S-D2
EN 440 G 46 0 C G4Mo
EN 440 G 50 4 M G4Mo

Tradens sammansittning

C Si Mn Mo
0,09 0,7 1,9 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 590
Brottgréns, MPa 685
Foérlangning, % 24

Slagseghet, KV

Temperatur, °C
+20
-29 80

Slagseghet, J
140

Kg svetsgods per

Bagspéanning
\Y timme bagtid

16-22 0,4-2,6
18-28 1,0-5,4
18-28 1,0-5,4
20-33 1,5-6,6
26-38 3,3-11,6
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OK AristoRod™ 13.09

Produktbeskrivning

OK AristoRod™ 13.09 ar en molybdenlegerad
tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av varm-
héllfasta 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+20CO..

OK AristoRod™ 13.09 ar ytbehandlad med
ESAB:s unika ASC metod - en helt ny belagg-
ningsteknik, vilket for MAG-svetsning till nya
nivaer vad betraffar utférande och mangsidig
prestanda, speciellt vid robotsvetsning och auto-
matiserad svetsning. Kannetecknande fordelar
ar utomordentligt goda startegenskaper. Pro-
blemfri matning vid h6ga matningshastigheter
och langa matarkablar, en mycket stabil ljusbage
vid héga svetsstrommar, lite sprut, lag rokemmis-
sion, reducera slitage av kontaktmunstycke och
forbattrad skydd mot korrosion pa traden.

Skyddsgas: Ar+15-25% CO, (M21) eller CO»
(C1)

Stromart
DC+

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.09
MMA:  OK 74.46 (74.78)
Rortrad: OK Tubrod 14.02

Svetsdata, riktvirden

Diameter Tradmatning
mm m/min
0,8 2,0-10,8
1,0 2,7-14,7
1,2 2,7-12,4
1,6 3,10-12,0
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Strém
A

40-170
80-280
120-350
225-480

GMAW
ER80S-G

Elektrodklass

SFA/AWS A5.28
EN 440

EN 440

EN 12070

ER80S-G

G 380C G2 Mo
G 46 2 M G2Mo
G MoSi

Tradens sammansattning

C Si

Mn Mo

0,1 0,5

1,1 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa
Brottgrans, MPa
Forlangning, %
Slagseghet, KV
Temperatur, °C

540
630
25

Slagseghet, J
117

+20

-20 77

-40 57

Godkénnanden

CE EN 13479

DB 42.039.31

DNV H'YMS (M21)

VdTUV 10088

Bagspanning Kg svetsgods per
\% timme bagtid

16-22 0,4-2,6
18-28 1,0-5,4
20-33 1,5-6,6
26-38 3,3-11,6



OK AristoRod™ 13.12

Produktbeskrivning

OK AristoRod™ 13.12 ar en laglegerad tradelek-
trod for gasmetallbagsvetsning. Innehallande
1,0% Cr, 0,5% Mo &r den avsedd for svetsning
av varmhallfasta stal av samma typ och andra
laglegerade hoghallfasta stal da inga slagseg-
hetskrav foreligger. Vid svetsning av SS 2216
och 2223 i grévre godstjocklekar &n 8-10 mm bor
arbetstemperaturen hallas vid 150-200° C for att
begénsa sprickrisken. Svetsning bor efterfoljas
av en glodgning vid 680-720°C med en halltid av
ca. 30 min. efter full genomvarmning. Laglege-
rade hoghallfasta stal (SS 2225, Weldox 500,
700) kan ofta svetsas utan foérvarmning, en for-
hojd arbetstemperatur ar dock tillradlig da flera
strangar erfordras for att fylla en fog. De typiska
mekaniska varden som redovisas ar bade i obe-
handlat tillstdnd och efter avspanningsglédgning
(700°C/0,5h). Vid anvandande av Ar+20% CO,
(M21)

OK AristoRod™ 13.12 &r ytbehandlad med
ESAB:s unika ASC metod - en helt ny belagg-
ningsteknik, vilket fér MAG-svetsning till nya
nivaer vad betraffar utférande och mangsidig
prestanda, speciellt vid robotsvetsning och auto-
matiserad svetsning. Kannetecknande férdelar
ar utomordentligt goda startegenskaper. Pro-
blemfri matning vid hdga matningshastigheter
och langa matarkablar, en mycket stabil ljusbage
vid héga svetsstrommar, lite sprut, lag rokemmis-
sion, reducera slitage av kontaktmunstycke och
forbattrad skydd mot korrosion pa traden.

Skyddsgas: Ar+15-25% CO, (M21) eller CO»
(C1)

Stromart
DC+

Svetsdata, riktvarden

Diameter Tradmatning Strom
mm m/min A
0,8 2,0-10,8 40-170
1,0 2,7-14,7 80-280
1,2 2,7-12,4 120-350
1,6 3,1-12,0 225-480

GMAW
ER80S-G
Elektrodklass
SFA/AWS A5.28 ER80S-G
EN 12070 G CrMo1Si
GOST 2246 08X CM A

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr Mo

0,1 0,7 1,0 1,2 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 450
Brottgrans, MPa 580
Foérlangning, % 24

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
80

+20

0 40

-20 30
Godkéannanden

VdTUV 10089

Kg svetsgods per

Bagspéanning
\Y timme bagtid

16-22 0,4-2,6
18-28 1,0-5,4
20-33 1,5-6,6
26-38 3,3-11,6
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OK AristoRod™ 55 (13.13) cuaw

Produktbeskrivning

OK AristoRod™ 55 ar en laglegerad tradelektrod
for gasmetallbagsvetsning av hoghallfasta stal
dar god slagseghet vid laga temperaturer kravs.
OK AristoRod™ 55 &r avsedd for stal sasom
Weldox 700, Domex 640 och motsvarande enligt
andra normer. Allt svetsarbete i hoghallfasta stal
bor planeras sa att fri krympning i mesta majliga
man erhalls for att halla krympspanningarna vid
lagsta mojliga niva. Redovisade typiska hallfast-
hetsvarden ar fran obehandlade helsvetsprov
svetsade med Ar+20% CO, (M21) spm skydds-
gas men svetsgodset kan aven avspaningsglod-
gas. Efter avspanningsglédgning minskar brott-
och strackgransvardena med ca. 30 MPa.

OK AristoRod™ 55 &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 fordelar &r utomor-
dentligt goda startegenskaper. Problemfri mat-
ning vid hdga matningshastigheter och langa
matarkablar, en mycket stabil ljusbage vid hoga
svetsstrommar, lite sprut, 1ag rokemmission,
reducera slitage av kontaktmunstycke och for-
battrad skydd mot korrosion pa traden.

Skyddsgas: Ar+15-25% CO, (M21) eller CO,
(€1)

Stromart
DC+

Svetsdata, riktvarden

Diameter

ER100S-G
Elektrodklass
SFA/AWS A5.28 ER100S-G
EN 12534 G 553 M G Mn3NiCrMo

Tradens sammansiéttning

C Si Mn Cr Ni Mo

Tradmatning Strom

0,1 0,7 1,6 0,6 0,6 0,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 690
Brottgrans, MPa 770
Férlangning, % 20

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
0 80

mm
0,8
1,0
1,2
1,6
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m/min
2,0-10,8
2,7-14,7
2,7-12,4
3,5-12,0

A
40-170
80-280
120-350

225-480

-20 75

-30 65

-40 60

-50 50

-60 50

Bagspéanning Kg svetsgods per
\% timme bagtid

16-22 0,4-2,6
18-28 1,0-5,4
20-33 1,5-6,6
26-38 3,3-11,6



OK Autrod 13.16

Produktbeskrivning

OK Autrod 13.16 ar en 1.3Cr-0.5Mo-legerad
(ER80S-B2), kopparbelagd solidtrad for kryphall-
fasta stal med liknande legeringsinnehall. Traden
har hég kemisk renhetsgrad med garanterad
Bruscato-faktor X<15. Redovisade hallfasthets-
varden ar efter utférd avspanningsglédgning vid
620°C, 1h.

Skyddsgas: Ar+1-50,, Ar+20C0O, (M21), CO,
(C1)

Strémart
DC+

Svetsdata, riktvarden

GMAW
ER80S-B2

Elektrodklass

SFA/AWS A 5.28 ER80S-B2

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr Mo

0,1 0,6 0,6 1,3 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >470
Brottgréns, MPa >550
Foérlangning, % >19

Kg svetsgods per

Bagspéanning
\Y timme bagtid

Diameter Tradmatning Strom
mm m/min A
0,8 2,0-10,8 40-170
1,0 2,7-14,7 80-280
1,2 2,7-12,4 120-350
1,6 3,5-12,0 225-480

16-22 0,4-2,6
18-28 1,0-5,4
20-33 1,5-6,6
26-38 3,3-11,6
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OK Autrod 13.17

Produktbeskrivning

OK Autrod 13.17 ar en 2.5Cr-1.1Mo-legerad
(ER90S-B3) kopparbelagd trad for svetsning av
kryphallfasta 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
avspéanningsglédgning utférd i 690°C, 1h.
Skyddsgas: Ar+1-50,, Ar+15-25% CO, (M21)
eller CO, (C1)

Stromart
DC+

Svetsdata, riktvirden

GMAW
ER90S-B3

Elektrodklass

SFA/AWS A 5.28 ER90S-B3

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Mo

Diameter Tradmatning
mm m/min
0,8 2,0-10,8 40-170
1,0 2,7-14,7 80-280
1,2 2,7-12,4 120-350
1,6 3,5-12,0 225-480
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0,09 0,6 0,6 2,5 1,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 590

Brottgrans, MPa 720

Forlangning, % 22

Bagspanning Kg svetsgods per
\% timme bagtid

16-22 0,4-2,6
18-28 1,0-5,4
20-33 1,5-6,6
26-38 3,3-11,6



OK AristoRod™ 13.22 GMAW

ER90S-G
Produktbeskrivning Elektrodklass
AristoRod™ 13.22 ar en ofdrkopprad 2.5Cr- SFA/AWS A5.28 ER90S-G
1.0Mo legerad svetsrad avsedd for gasmetall- EN 12070 G CrMo2Si
bagsvetsning av kryphalifasta stal, som finns i
tryckkarl och tankar av motsvarande legering,
med driftstemperaturer upp till 600°C.
OK Aristorod™ 13.22 kan aven anvandas for
svetsning av vanliga laglegerade hoghallfasta Tradens sammansittning
stal. Redovisade hallfasthetsvarden ar obehand-
lat svetsgods. c Si Mn Cr Mo
OK AristoRod™ 13.22 &r ytbehandlad med 0.08 0.7 1.0 26 1.0
ESAB:s unika ASC metod - en helt ny belagg- ’ ’ ’ ’ ’
ningsteknik, vilket for MAG-svetsning till nya
nivaer vad betraffar utférande och mangsidig Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
prestanda, speciellt vid robotsvetsning och auto- o
matiserad svetsning. Kannetecknande férdelar Stréckgrans, MPa 750
ar utomordentligt goda startegenskaper. Pro- Brottgréns, MPa 890
blemfri matning vid hdga matningshastigheter Forlangning, % 19
och langa matarkablar, en mycket stabil ljusbage
vid héga svetsstrommar, lite sprut, lag rokemmis- Slagseghet, KV
sion, reducera slitage av kontaktmunstycke och Temperatur, °C Slagseghet, J
forbattrad skydd mot korrosion pa traden. +20 ’ 55 ’
-40 30
Skyddsgas: Ar+15-25% CO, (M21) eller CO»
(C1)
Strémart
DC+
Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial
TIG: OK Tigrod 13.22
MMA: OK 76.28
Rortrad: OK Tubrod 15.22
Svetsdata, riktvdrden
Diameter Tradmatning Strom Bagspéanning Kg svetsgods per

mm m/min A \Y timme bagtid

1,0 2,7-14,7 80-280 18-28 1,0-5,4

1,2 2,7-12,4 120-350 20-33 1,5-6,6

1,6 3,1-8,1 225-480 26-38 3,3-11,6
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OK Autrod 13.23

Produktbeskrivning

OK Autrod 13.23 ar en kopparbelagd 0.9Ni-lege-
rad (ER80S-Ni1) solidtrad for svetsning av lag-
temperatur- och finkornstal. Traden ger ett
svetsgods med goda sklagseghetsvéarden ned till
-50°C och ar val lampad for tex. offshore.

Skyddsgas: Ar+20%CO,

Stromart
DC(+)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.23

MMA: OK 48.08

Rortrad:  OK Tubrod 14.05, 15.17

Svetsdata, riktvirden

Diameter Tradmatning Strom
mm m/min A
0,8 2,0-10,8 40-170
1,0 2,7-14,7 80-280
1,2 2,7-12,4 120-350
1,6 3,1-8,1 225-480
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GMAW
ER80SN:i1

Elektrodklass
SFA/AWS A5.28 ER80SNi1

Tradens sammansattning

C Si Mn Ni Mo

0,095 0,6 1,0 0,9 0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 480

Brottgrans, MPa 560

Forlangning, % 30

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 150

0 130

-46 70

-60 20

Godkannanden
BV SA4Y40M
Bagspanning Kg svetsgods per
\% timme bagtid

16-22 0,4-2,6
18-28 1,0-5,4
20-33 1,5-6,6
26-38 3,3-11,6



OK Autrod 13.25

Produktbeskrivning

OK Autrod 13.25 ar en 1.0Ni-0.3Mo-0.1Ti-lege-
rad kopparbelagd trad for svetsning av laglege-
rat, hoghallfast och finkornigt stal med
strackgrans upp till 610MPa. Legeringen har
goda slagseghetsvéarden ned till -60°C.

Skyddsgas: Ar+20%CO,, CO,

Stromart
DC+

Svetsdata, riktvarden

Diameter Tradmatning Strom
mm m/min A
0,8 2,0-10,8 40-170
1,0 2,7-14,7 80-280
1,2 2,7-12,4 120-350
1,6 3,1-8,1 225-480

GMAW
ER100S-G

Elektrodklass
SFA/AWS A5.28 ER100S-G

Tradens sammansittning

C Si Mn Ni Mo

Ti

0,08 0,6 1,8 1,0 0,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

0,15

Strackgrans, MPa 620
Brottgrans, MPa 700
Foérlangning, % 20
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
-20 130
-40 90
-60 70
Bagspanning Kg svetsgods per
\Y timme bagtid

16-22

18-28

20-33

26-38
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OK AristoRod™ 13.26

Produktbeskrivning

OK AristoRod™ 13.26 ar en koppar-nickellege-
rad tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av
korrosionstroga stal typ CORTEN, Domex 350W,
Patinax m.fl. Svetsgodsets sammansattning gor
att elektroden &ven kan anvandas till stal med
hogre hallfasthet an de korrosionstroga stalen.
Redovisade typiska mekaniska varden ar vid
anvandande av Ar+20% CO, (M21) som skydds-
gas.

OK AristoRod™13.26 ar ytbehandlad med
ESAB:s unika ASC metod - en helt ny belagg-
ningsteknik, vilket for MAG-svetsning till nya
nivaer vad betraffar utférande och mangsidig
prestanda, speciellt vid robotsvetsning och auto-
matiserad svetsning. Kannetecknande fordelar
ar utomordentligt goda startegenskaper. Pro-
blemfri matning vid héga matningshastigheter
och langa matarkablar, en mycket stabil ljusbage
vid héga svetsstrommar, lite sprut, lag rokemmis-
sion, reducera slitage av kontaktmunstycke och
forbattrad skydd mot korrosion pa traden.

Skyddsgas: Ar+15-25% CO, (M21) eller CO»
(C1)

Stromart
DC+

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.26
MMA: OK 73.08

Rortrad:  OK Tubrod 14.01

Svetsdata, riktvirden

Diameter Tradmatning Strom
mm m/min A
0,8 2,7-14,7
1,0 2,7-14,7
1,2 2,7-12,4
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80-280
80-280
120-350

GMAW
ER80S-G

Elektrodklass

SFA/AWS A5.28 ER80S-G

Tradens sammansattning

C Si Mn Ni Cu S

0,9 0,8 1,4 0,8 0,4 0,025

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 540
Brottgrans, MPa 625
Forlangning, % 26

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
140

+20

0 142

-20 110

-40 83

-60 50
Godkannanden

CE EN 13479

DB 42.039.32

DNV HYMS (M21)

DNV I1'YMS (C1)

Bagspanning Kg svetsgods per
\% timme bagtid
18-28 0,4-2,6
18-28 1,0-5,4
20-33 1,5-6,6



OK Autrod 13.28

Produktbeskrivning
OK Autrod 13.28 ar en kopparbelagd, 2.4-Ni
(ER80S-Ni2)legerad solidtrad avsedd for gasme-
tallbagsvetsning av laglegerade, finkornbehand-
lade stal 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% CO, (M21)

Stromart
DC(+)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 13.28
MMA: OK 73.68

Rortrad:  OK Tubrod 14.04

Svetsdata, riktvarden

Diameter Tradmatning Strom
mm m/min A
0,8 2,0-10,8 40-170
1,0 2,7-14,7 80-280
1,2 2,7-12,4 120-350
1,6 3,1-8,1 225-480

GMAW
ER80S-Ni2
Elektrodklass
SFA/AWS A5.28 ER80S-Ni2
EN 440 G2Ni2

Tradens sammansittning

C Si Mn Ni
0,1 0,6 1,1 2,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 540

Brottgréns, MPa 630

Foérlangning, % 28

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

0 130

-40 100

-60 60

Godkédnnanden

DNV VYMS (M21)

UDT, EN 440

VdTuvVv

Bagspanning Kg svetsgods per
\Y timme bagtid

16-22 0,4-2,6
18-28 1,0-5,4
20-33 1,5-6,6
26-38 3,3-11,6
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OK AristoRod™ 69 (13.29) amaw

Produktbeskrivning

OK AristoRod ™69 ar en laglegerad tradelektrod
for gasmetallbagsvetsning av hoghalifasta stal. |
konstruktioner dar det stélls harda krav pa svets-
godskvaliteten, exempelvis dar slagseghetskra-
ven vid laga temperaturer &ar tamligen kravande.
De typiska mekaniska varden som redivisas ar
bade i obehandlat tillstand och efter avspan-
ningsglédgning (620°C/15h) vid anvandande av
Ar+20% CO, (M21) som skyddsgas.

OK AristoRod™69 ar 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. K&nnetecknande férdelar &r utomor-
dentligt goda startegenskaper. Problemfri mat-
ning vid hdga matningshastigheter och langa
matarkablar, en mycket stabil ljusbage vid hoga
svetsstrommar, lite sprut, 1ag rokemmission,
reducera slitage av kontaktmunstycke och for-
battrad skydd mot korrosion pa traden.

Skyddsgas: Ar+15-25% CO, eller CO,

Stromart
DC+

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 55
MMA: OK 75.75
Rortrad: OK Tubrod 14.03

Svetsdata, riktvarden

Diameter Tradmatning Strém
mm m/min A
1,0 2,7-14,7 80-280
1,2 2,7-12,4 120-350
1,6 3,1-8,1 225-480
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ER100S-G
Elektrodklass
SFA/AWS A5.28 ER100S-G
EN 12534 G 69 4 M Mn3Ni1CrMo

Tradens sammansiéttning

C Si Mn Cr Ni Mo

<0,1 0,6 1,6 0,3 1,40 0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Obeh Glodg 620°

Strackgrans, MPa 730 690
Brottgrans, MPa 800 750
Forlangning, % 19 20

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
100

+20

-20 70

-30 60
Godkannanden

CE EN 13479

DB 42.039.33

VdTUVv

Bagspéanning Kg svetsgods per
\% timme bagtid
18-28 1,0-5,4
20-33 1,5-6,6
26-38 3,3-11,6



OK AristoRod™ 79 (13.31) cuaw

Produktbeskrivning

OK AristoRod™ 79 ar en 0.3Cr-1.9Ni-0.5Mo
legerad oférkopprad fér svetsning av héglege-
rade, varmebehandlade och finkorniga stal upp
till 850MPa.

OK AristoRod™ 79 &r ytbehandlad med ESAB:s
unika ASC metod — en helt ny beldggningsteknik,
vilket for MAG-svetsning till nya nivaer vad
betraffar utférande och mangsidig prestanda,
speciellt vid robotsvetsning och automatiserad
svetsning. Kénnetecknande fordelar &r utomor-
dentligt goda startegenskaper. Problemfri mat-
ning vid hdga matningshastigheter och langa
matarkablar, en mycket stabil ljusbage vid hoga
svetsstrommar, lite sprut, 1ag rokemmission,
reducera slitage av kontaktimunstycke och for-
battrad skydd mot korrosion pa traden.

Skyddsgas: Ar+15-25% CO, eller CO,

Strémart
DC+

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 55
MMA: OK 75.78
Rortrad:  OK Tubrod (14.03)

Svetsdata, riktvarden

Diameter Tradmatning Strom
mm m/min A
0,8 2,0-10,8 40-170
1,0 2,7-14,7 80-280
1,2 2,7-12,4 120-350

ER110S-G

Elektrodklass

SFA/AWS A5.28
EN 12534

ER110S-G

G 79 3 M Mn4Ni2CrNo E

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr Ni Mo

0,1 0,8 1,9 0,4 2,1 0,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 850
Brottgréns, MPa 890
Férlangning, % 18

Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
0 70

60
50

-20
-30

Kg svetsgods per

Bagspanning
\Y timme bagtid

16-22 0,4-2,6
18-28 1,0-5,4
20-33 1,5-6,6
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OK Tigrod 13.08 cmaw

ER80S-D2

Produktbeskrivning

OK Tigrod 13.08 &r en 1.5Mn-0.4Mo legerad
kopparbelagd trad for TIG-svetsning av kryphall-
fasta stal, tex. ror i tryckkéarl och pannor med
servicetemperatur upp till 500°C. Traden kan
ocksa anvandas for svetsning av laglegerade
hoghallfasta stal.

Stromart
DC(-)

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,0 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.28 ER80S-D2
BS 2901 part 1 A31
EN 1668 W 46 2 W4Mo

Tradens sammansattning

C Si Mn Mo

0,9 0,6 1,9 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 520
Brottgrans, MPa 615
Forlangning, % 28

Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J
-29 200



OK Tigrod 13.09

Produktbeskrivning

OK Tigrod 13.09 &r en kopparbelagd
0.5Mo-legerad svetstrad for TIG-svetsning av
laglegerade kryphalifasta stal innehallande 0,5%
Mo sasom DIN 15Mo3, 17Mn4 eller motsvarande
enligt andra normer. OK Tigrod 13.09 anvands i
konstruktioner, sasom tryckkéarl och kokare med
arbetstemperaturer upp till 500°C. Traden ar
ocksa lamplig for svetsning av hoghallfasta stal
sasom Weldox 500 och liknande kvaliteter.

Stromart
DC(-)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK AristoRod 13.09
MMA: OK AristoRod 74.46
Rortrad: OK Tubrod 14.02

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,0 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0

GTAW
ER80S-G

Elektrodklass
SFA/AWS A5.28 ER80S-G
EN 1668 W2Mo
EN 12070 W MoSi

Tradens sammansittning

C Si Mn Mo
0,1 0,5 1,1 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 540
Brottgréns, MPa 630
Foérlangning, % 25

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
180

+20

-20 130

-40 90

-60 25
Godkéannanden

CE EN 13479

DB 42.039.08

DNV, nyms

VdTUVv 04950
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OK Tigrod 13.12 GTAW

ER80S-G
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 13.12 &r en krom-molybdenlegerad SFA/AWS A5.28 ER80S-G
svetstrad for TIG-svetsning av varmhallfasta stal ’
av typ SS 2216, 2223, DIN 13CrModd4, eller E:\IN 182%77% w’g |\1/|'7f§’.9
motsvarande enligt andra normer, samt vissa VoSt
laglegerade, hoghallfasta stal sésom 25CrMo4
(SS2225), Weldox 500 och liknande stal med
max strackgrans pa 550MPa. Ett applikationsom- Tradens sammansittning
rade ar ror till tryckkarl och kokare med arbet-
stemperaturer upp till 550°C. C Si Mn Cr Mo
Strémart 0,1 0,6 1,0 1,2 0,5
DC()
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 560
Brottgrans, MPa 720
Forlangning, % 24
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 120
-20 50
-30 40
-40 20
-60 20
Godkannanden
UDT, DIN 8575
VdTUV 04952

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK AristoRod 13.12
MMA: OK 76.18

Rortrad:  OK Tubrod 15.20

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,0 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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OK TigI‘Od 55 (13.13) GTAW

ER100S-G

Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 55 ar en 0.5Cr-0.5Ni-0.2Mo SFA/AWS A5.28 ER100S-G
laglegerad kopparbelagd svetstrad for TIG-svet- EN 12534 W 55 4 Mn3NiCrMo
sning av hoghallfasta stal med brottgrans pa
minimum 690 MPa exempelvis Weldox 700 och
Domex 550-700 MC eller motsvarande enligt
andra normer. Traden &r ocksa anvandbar dar
god slagseghet vid laga temperaturer kravs. Tradens sammansittning
Strémart C Si Mn Cr Ni Mo
DC(-) 0,1 07 14 06 06 02

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 585
Brottgréns, MPa 750
Férlangning, % 27
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
0 150

-20 85

-40 69

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK AristoRod™ 55
MMA: OK 75.75

Rortrad:  OK Tubrod 14.03, 15.2

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,0 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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OK Tigrod 13.16 GTAW

ER80S-B2

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Tigrod 13.16 ar en 1.3Cr-0.5Mo-legerad kop- SFA/AWS A5.28 ER80S-B2
parbelagd trad fér TIG-svetsning av kryphallfasta
stal sdsom SA-387 Gr 11, 13CrMo4-5 och
liknande. Traden har hog renhet med en
garanterad Bruscato-faktor X<15. Redovisade
mekaniska egenskaper &r efter utférd avspéan-

ningsglédgning vid 620°C 1h. Tradens sammansattning
Strémart C Si Mn Cr Mo
DC- 0,09 0,6 0,6 1,4 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 640
Brottgrans, MPa 730
Férlangning, % 24
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
-40 >47

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,0 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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OK Tigrod 13.17 GTAW

ER90S-B3

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Tigrod 13.17 aren 2.5 Cr-1.1 Mo-legerad SFA/AWS A5.28 ER90S-B3
forkopprad trad for TIG-svetsning av kryphall-
fasta stal sdsom SA 387 Gr22, 10 CrMo 910 eller

liknande. Traden har hog renhetsgrad med en

garanterad Bruscato-faktor X<15. Redovisade

hallfasthetsdata &r efter utférd avspannings-

glédgning vid 690°C 1h. Tradens sammansittning
Stromart C Si Mn Cr Mo
DC- 0,09 0,6 0,6 2,5 1,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 620
Brottgréns, MPa 730
Foérlangning, % 22
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
-40 >47

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,0 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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OK Tigrod 13.22 GTAW

ER90S-G
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 13.22 ar en kopparbelagd 2.5Cr- SFA/AWS A5.28 ER90S-G
1.0Mo legerad svetsrad avsedd for TIG- DIN 8575 W.nr 1.7384
svetsning av kryphallfasta stal, som finns i tryck- EN 12070 W-CrIViOZSi

karl och tankar av motsvarande legering, med
driftstemperaturer upp till 600°C. OK Tigrod
13.22 kan aven anvandas for svetsning av van-
liga laglegerade hoghallfasta stal med en mini- Tradens sammanséttning
mal strackgrans av 400 MPa.
. C Si Mn Cr Mo
Stréomart 0,08 0,7 1,0 2,6 1,0
DC(-)

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

SR 640°C/2h
Strackgrans, MPa 551
Brottgréans, MPa 629
Forlangning, % 25

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

640°/2h
-20 176

Godkannanden

Sepros UNA 046731
UDT, EN 12070
vVdTUVv

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK AristoRod 13.22
MMA: OK 76.28

Rortrad:  OK Tubrod 15.22

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,0 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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OK Tigrod 13.23 GTAW

ER80S-Nif1
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 13.23 aren 0.9Ni-legerad férkopprad SFA/AWS A5.28 ERS80S-Ni1
trad for TIG-svetsning av lagtemperaturstal,
finkornbehandlade stal. Traden ger goda slag-
seghetsegenskaper ned till -50°C och anvands
bl.a. inom offshoreindustrin.
Strémart Tradens sammansittning
DC(-)
C Si Mn Ni Mo
0,8 0,6 1 0,9 0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 500
Brottgrans, MPa 600
Foérlangning, % 25
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
0 230

-20 200

-46 140

-60 90

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 13.23
MMA: OK 48.08

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,0 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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OK Tigrod 13.26 GTAW

ER80S-G

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Tigrod 13.26 ar en kopparbelagd 0.8Ni- SFA/AWS A5.28 ER80S-G
0.3Culegerad svetstrad for TIG-svetsning av

vaderbestandiga stal typ CORTEN, Domex
350W, Patinax m fl.

Svetsgodsets sammanséattning gor att elektroden
aven kan anvandas till hoghallfasta stal med

strackgrans upp till 470Mpa. Tradens sammansittning
Stromart C Si Mn Ni Cu
DC(-) 0,1 0,8 1,3 0,8 0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 480
Brottgrans, MPa 580
Forlangning, % 30

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 110

-20 70

-40 60

Godkannanden
DNV IVYM

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK AristoRod 13.26
MMA: OK 73.08

Rortrad:  OK Tubrod 14.01

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,0 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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OK Tigrod 13.28 GTAW

ER80S-Ni2

Produktbeskrivning Elektrodklass

(ER80S-Ni2)legerad trad avsedd for TIG-svetsn- EN 1668 W2Ni2

ing av laglegerade, finkornbehandlade stal i app-
likationer inom tryckkarl, rér och offshoreindustri,
med en minimal strackgrans pa upp till 470 Mpa.
Traden ger god slagseghet ned till -60°C.
Tradens sammansittning
Strémart

DC(-) c Si Mn Ni

0,1 0,6 1,1 2,4

Strackgrans, MPa 540
Brottgrans, MPa 630
Forlangning, % 30

Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
200

-40 180
-60 150

Godkéannanden

UDT. EN 440
VdTOV

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 13.28
MMA: OK 73.68

Rortrad:  OK Tubrod 14.04

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,0 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
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OK Tigrod 13.29 GTAW

ER-100S-G
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 13.29 &r en férkopprad 1.4Ni-0.3Cr- SFA/AWS A5.28 ER100S-G
0.3Mo-legerad trad for TIG-svetsning av hoghall- EN 12534 W 62 4 Mn3Ni1CrMo

fasta stal och for kritiska applikationer. Kan
ocksa anvandas nar det kravs relativt hog slag-
seghet vid laga temperaturer.

Strémart Tradens sammansattning

DC(-)
C Si Mn Cr Ni Mo

0,07 0,6 1,6 0,3 1,4 0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 670
Brottgréans, MPa 780
Forlangning, % 28
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
- 153J

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,0 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0

154



OK Tigrod 13.32 GTAW

ER80S-B6
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 13.32 aren SCr-O.SMo-Iegerad forko- SFA/AWS A5.28 ERS80S-B6
pprad trad fér TIG-svetsning av kryphallfasta stal DIN 8575 Wonr. 1.7373

med liknande sammanséttning. Aven lamplig for

svetsning av hoghallfasta stal med en min. EN 12070 WCrMo5
strackgrans upp till 730 MPa.
Strémart Tradens sammansittning
DC(-)
C Si Mn Cr Ni Mo Cu
0,07 04 06 58 <03 06 <04

Strackgrans, MPa 730
Brottgrans, MPa 900
Férlangning, % 22
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 100

-20 80

-29 50

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
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OK Tigrod 13.37 GTAW

ER80S-B8
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 13.37 ar en 9Cr-1 Mo-Iegerad fbl’kOp- SFA/AWS A5.28 ERS80S-B8
prad trad for TIG-svetsning av hogtemperaturstal EN 12070 W CrMo9

och stal fér applikationer med anga tex. oljeraffi-
naderier. Redovisade hallfasthetsdata ar efter
utférd avspanningsglédgning vid 760°C 2h.

Strémart Tradens sammansattning
DC(-)
C Si Mn Cr Mo
0,08 0,4 0,6 9,0 1,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 540
Brottgrans, MPa 660
Forlangning, % 26
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
-20 140

-40 120

-60 90

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
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OK Tigrod 13.38

Produktbeskrivning

OK Tigrod 13.38 &r en 9Cr-1Mo-V-N-legerad
forkopprad trad for TIG-svetsning av hdgtemper-
aturstal och for hetanga-applikationer. Lamplig
for stal sasom P 91/T 91. Traden har hog kemisk
renhetsgrad for att uppna god slagseghet vid
bade rumstemperatur och fér anvandning vid
hoga temperaturer. Redovisade héllfasthetsdata
ar efter utférd avspanningsglédgning vid 760°C
2h.

Stromart
DC(-)

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,0 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0

GTAW
ER90S-B9

Elektrodklass
SFA/AWS A5.28 ER90S-B9
EN 12070 W CrMo91

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr Ni Mo

0,1 0,2 0,8 8,7 0,6 1,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 690
Brottgrans, MPa 785
Férlangning, % 20

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
200

+20

0 180

-20 150

-40 90

-60 70
Godkéannanden

UDT. DIN 8575

VdTUVv 07686
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OK Autrod 12.24 saw

EA2

Produktbeskrivning

OK Autrod 12.24 ar en kopparbelagd,molybden-
legerad tradelektrod for pulverbagsvetsning av
olegerade och laglegerade stal med slagseghet-
skrav inte understigande -20°C. Den kan kombin-
eras med féljande 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.

OK Autrod 12.34 saw

EA4

Produktbeskrivning

OK Autrod 12.34 ar en kopparbelagd, mangan-
molybdenlegerad tradelektrod for pulverbag-
svetsning av medel- och héghallfasta stal och
stal for lagtemperaturandamal. OK Autrod 12.34
bor féretradesvis anvandas tillsammans med
ickelegerande eller svagt legerande pulver,
sasom OK Flux 10.62, dar krav pa hdg svets-
godskvalite skall métas. 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 rorverk.

OK Autrod 12.44 saw

EA3

Produktbeskrivning

OK Autrod 12.44 ar en kopparbelagd, mangan-
molybdenlegerad tradelektrod for pulverbagsvet-
sning av hoghallfasta stal och stal for lagtemper-
aturandamal. Den anvands i kombination med
OK Flux 10.62.
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Elektrodklass

SFA/AWS A5.23 EA2
EN 756 S2Mo
EN 12070 S Mo

Tradens sammansattning

C Si Mn Mo

0,1 0,1 1,1 0,5

Elektrodklass

SFA/AWS A5.23 EA4
EN 756 S3Mo
EN 12070 S MnMo

Tradens sammansittning

C Si Mn Mo

0,1 0,15 1,5 0,5

Elektrodklass

SFA/AWS A5.23 EA3
EN 756 S4Mo

Tradens sammansattning

(] Si Mn Mo

0,11 0,15 1,9 0,5



OK Autrod 13.10 SC

Produktbeskrivning

OK Autrod 13.10 SC é&r en laglegerad koppar-
belagd trad for pulverbagsvetsning av kryphall-
fasta stal sasom 1.25Cr-0.5Mo, aven lampligt for
"step-cooling". Den kan kombineras med OK
Flux 10.61, 10.62 och 10.63.

OK Autrod 13.20 SC

Produktbeskrivning

OK Autrod 13.20SC &r en laglegerad koppar-
belagd trad for pulverbagsvetsning av kryphall-
fasta stal saésom 2.25Cr-1Mo, dessutom lamplig
for "step-cooling". Den kan kombineras med OK
Flux 10.61, 10.62 och 10.63.

OK Autrod 13.21

Produktbeskrivning

OK Autrod 13.21 &r en koppar belagd, Ni-legerad
(1Ni) trad for pulverbagsvetsning av mediumhall-
fasta stal och lagtemperaturstal. Kombineras
med OK Flux 10.62.

SAW
EB2R
Elektrodklass
SFA/AWS (1997) EB2R
EN 12070 S CrMo1

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Mo
0,1 0,15 0,7 1,2 0,5
SAW
EB3R
Elektrodklass
SFA/AWS EB3R
EN 12070 S CrMo2
DIN
Tradens sammansattning
C Si Mn Cr Mo
0,1 0,15 0,6 2,3 1,0
SAW
ENi1
Elektrodklass

SFA/AWS A5.23 ENi1
EN 756 S2Nit

Tradens sammansittning

C Si Mn Ni

0,08 0,2 1,0 1,0
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OK Autrod 13.24

SAW
EG

Produktbeskrivning

OK Autrod 13.24 &r en laglegerad, kopparbelagd
trad for pulverbagsvetsning i applikationer dar
det &r hoga krav pa svetsgodsets hallfasthet, tex.
inom offshoreindustrin. Den kan kombineras
med OK Flux 10.62 och 10.71.

SAW
ENi2

OK Autrod 13.27

Produktbeskrivning

OK Autrod 13.27 ar en kopparbelagd,nickel-
legerad tradelektrod innehallande 2% Ni avsedd
for pulverbagsvetsning av laglegerade- och
lagtemperaturstal dar kraven pa svetsgodset ar
rigorésa t ex inom offshoreindustrin. Den
anvénds i kombination med det

hoégbasiska OK Flux 10.62.

OK Autrod 13.36

SAW

Produktbeskrivning

Ok Autrod 13.36 &r en Cu-Ni legerad trad for
pulverbagsvetsning av vaderbestandiga stal
sasom Corten. Den kan kombineras med OK
Flux 10.71, 10.81, 10.82 och 10.83.
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Elektrodklass

SFA/AWS A5.23 EG
EN 756 SO

Tradens sammansattning

C Si Mn Ni Mo
0,11 0,2 1,4 1,0 0,2
Elektrodklass
SFA/AWS A5.23 ENi2
EN 756 S2Ni2
Tradens sammansittning
C Si Mn Ni
0,08 0,2 1,0 2,3
Elektrodklass
SFA/AWS A5.23 EG
EN 756 S2Ni1Cu
Tradens sammansattning
C Si Mn Cr Ni Cu
0,1 0,3 1,0 0,3 0,8 0,5



OK Autrod 13.40 saw

EG

Produktbeskrivning

OK Autrod 13.40 ar en Ni-Mo legerad, koppar-
belagd trad for pulverbagsvetsning av hoghall-
fasta stal. Den kan kombineras md OK Flux
10.62.

OK Autrod 13.43 saw

EG

Produktbeskrivning
OK Autrod 13.43 &r en laglegerad tradelektrod
for pulverbagsvetsning av extra hoghallfasta stal,
typ Weldox 700, Domex 640, OX 812, SSS 100
m fl. Elektroden anvénds i kombination med det
hogbasiska OK Flux 10.62 vilket ger ett svets-
gods med god slagseghet ned till -60°C.

OK Autrod 13.44 saw

EG

Produktbeskrivning

Ok Autrod 13.40 ar en Cr-Ni-Mo-legerad
kopparbelagd trad for pulverbagsvetsning av
extra hoghallfasta stal.

Elektrodklass
SFA/AWS A5.23 EG
EN 14295 S3Ni1Mo

Tradens sammansattning

C Si Mn Ni Mo
0,10 0,2 1,5 0,9 0,5
Elektrodklass
SFA/AWS A5.23 EG
EN 14295 S3Ni2,5CrMo

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo

0,11 0,2 1,4 0,7 2,4 0,5

Elektrodklass
SFA/AWS A5.23 EG
EN 14295 S3Ni1,5CrMo

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr Ni Mo

0,1 0,1 1,4 0,25 1,60 0,4
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OK Autrod 13.49 saw

ENi3

Produktbeskrivning

OK Autrod 13.49 ar en kopparbelagd Ni3-legerad
trad for pulverbagsvetsning i lagtemperatur-
applikationer. Den kan kombineras med OK Flux
10.63.

OK Autrod 13.64 saw

EG

Produktbeskrivning

OK Autrod 13.64 ar en mikrolegrerad (Ti-B)
laglegerad solidtrad for pulverbagsvetsning.
Speciellt for fogar med hég uppblandning som
langssvetsning av rér déar det kravs goda slag-
seghetsegenskaper vid laga temperaturer.
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.23 ENi3
EN 756 S2Ni3

Tradens sammansattning

C Si Mn Ni
0,10 0,20 1,0 3,3
Elektrodklass
SFA/AWS A5.23 EG
EN 756 S0

Tradens sammansittning

C Si Mn Mo Ti

0,07 0,25 1,2 0,5 0,14

0,014



OK Tubrod 14.02S

Typ Metallpulverfylld

Produktbeskrivning

En metalllpulverfylld trad vilken ger ett 0,5% Mo-
svetsgods for stal med hogre hallfasthet. Avsedd
fér anvandning i kombination med OK Flux
10.71, kan anvéndas i hdghastighetssvetsning i
rotstrangar savéal som flerstrangssvetsning. Som
alternativ till en 0,5%Mo solidtrad ger denna
hdgre insvetstal och mekaniska egenskaper,
speciellt slagseghet.

Applikationer

Allmén tillverkning i hdghallfasta, finkorniga stal
dar det ar lampligt med pulverbagssvetsning.
Pannor, tex. tub till fena, och tryckkarl i process-
anlaggningar ar typiska exempel. Lamplig for
anvandningstemperaturer upp till 500°C.

Strémart
DC+

N B4

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strém
mm A
2,4 250-450

SAW

F7AZ-EC-A4 (with OK Flux 10.71)

Elektrodklass

SFA/AWS A5.23 F7AZ-EC-A4 (with OK

Flux 10.71)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Mo

0,06 0,5 1,3 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 520
Brottgrans, MPa 570
Forlangning, % 28

Bagspanning
\%
28-38
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OK Tubrod 14.07S

Typ

Produktbeskrivning

En metallpulverfylld trad for pulverbagssvetsning
av 1.25Cr 0.5Mo kryphalifasta stal. Anvand med
OK Flux 10.63 far svetsgodset mycket bra hall-
fasthetsegenskaper och kan anvandas i tempe-
raturer upp till 500°C. Traden kan &ven anvandas
med OK Flux 10.71 for kéalsvetsning.

Applikationer

Stal med liknande sammanséttning som de som
anvéands till pannor, processanlaggningar och
rorentreprenader samt tryckkarl inom kraftindu-
strin. Denna produkten anvands framgangsrikt i
tub mot fena applikationer tillsammans med OK
Flux 10.71. Férvarmning upp till 300°C,
berorende pa tjocklek. Eventuell avspannings-
glédgning gors vid 650-700°C.

Stromart
DC+, AC

R 4

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strom
mm A
2,4 250-450
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SAW
Metallpulverfylld FOAZ-EC-B2 (with OK Flux 10.71)

Elektrodklass

SFA/AWS A5.23 F9AZ-EC-B2

(with OK Flux 10.71)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Mo

0,06 0,5 0,9 1,2 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 620
Brottgréans, MPa 700
Férlangning, % 26

Bagspéanning
\Y

28-38



OK Tubrod 15.21TS saw

F7A2-EC-A4

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK Tubrod 15.21 ar en basisk rortrad som i kom-
bination med OK Flux 10.71 &r lampad for h6g-
hallfasta stal. Svetsgodset ar legerat med
0.5%Mo vilket ger ett brett applikationsomrade
och anvandning vid temperaturer upp till 500°C

Applikationer
Typiska exempel ar allménna stalkonstruktioner,
tryckkarl och roérkonstruktioner, kranar mm.

Strémart
DC+

N B4

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strém
mm A
2,4 250-500

Elektrodklass

SFA/AWS A5.23 F7A2-EC-A4

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn P S Cr Mo

0,07 05 13 0,012 009 05 05

Bagspanning
\%
28-38
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OK Tubrod 15.24S SAW

Typ Basisk F7P8-EC-G OK Flux 10.61

Produktbeskrivning

OK Tubrod 15.24S &r en basisk 1% Ni rortrad for
pulverbagsvetsning av medelhallfasta stal i kom-
bination med OK Flux 10.47. Svetsgodset har
goda slagseghetsegenskaper ned till -50°C bade
i svetsat och avspanningsglodgat tillstand.

Applikationer

Typiska exempel ar allménna stalkonstruktioner,
tryckkarl och rérkonstruktioner, kranar mm.

Stromart
DC+

i 4

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strom
mm A
2,4 250-500
3,0 400-800
4,0 500-900

166

Elektrodklass
SFA/AWS A5.23 F7P8-EC-G OK Flux 10.61
SFA/AWS A5.23 F8A4-EC-G OK Flux 10.47
SFA/AWS A5.23 F8AB-EC-G OK Flux 10.62
SFA/AWS A5.23 F8AG-EC-G OK Flux 10.71

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni

0,08 0,3 1,7 0,8

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 530
Brottgréans, MPa 620
Férlangning, % 26
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
-50 120

Bagspéanning
\Y

28-38
28-40
28-40



OK Tubrod 15.25S

Typ Basisk

Produktbeskrivning

En basisk rortrad med 1% Ni for svetsning av
medium hallfasta stal i kombination med OK Flux
10.47. Svetsgodset har goda slagseghetsvarden
ned till -50°C bade i svetsat och avspannings-
glodgat tillstand.

Stromart
AC, DC+

Ll

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strém
mm A
4,0 500-900

SAW
F7A8-EC-Ni2

Elektrodklass

SFA/AWS A5.23 F7A8-EC-Ni2

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni

0,06 0,3 1,3 2,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 492
Brottgrans, MPa 581
Forlangning, % 29

Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J
-60 96

Bagspanning
\%
28-40
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OK Flux 10.47 SAW

Type Basisk EN 760: SF AB 1 65 AC H5

Produktbeskrivning

OK Flux 10.47 &r ett icke legerande smalt basiskt
flux fér enkel och flerstrangsvetsning av olege-
rade, ordinara konstruktionsstal. OK Flux 10.47
har hog stromtalighet for bade AC och DC.

Densitet
approx. 1,1 kg/dm®

Basicitetsgrad
1,3

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.24 0,04 0,4 09 - - 05

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strack- Brott- Slag-
grans grans  seghet
Trad MPa MPa °c J
OK Autrod 12.24 430 520 O 90
-20 70
-29 40
Fluxatgang, kg flux/kg trad
Spénning, V DC+ AC
26 0,7 0,7
30 1,0 1,0
34 1,3 1,3
38 1,8 1,8
Approvals
Trad ABS LR DNV GL RS U DB VvdTUOV
Other approvals may be applicable. Please contact ESAB.
Elektrodklass
Trad EN 756 SFA/AWS A5.23
OK Autrod 12.24 S 42 2 AB S2Mo F7A2-EA2-A2
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OK Flux 10.50 esw

Type  Basisk

Produktbeskrivning

OK Flux 10.50 &r ett smalt icke-legerande flux for
elektroslaggsvetsning. Ingen legering sker fran
fluxet sa kraven pa mekaniska egenskaper styrs
genom val av trad.

Densitet
~1,5 kg/dm®

Basicitetsgrad
2,0

Godkéannanden

Trad ABS LR DNV

BV

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.34 01 015 1,0 - - 0,5E

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Stréck- Brott- Slag-

grans grans  seghet

Trad MPa MPa °C J
OK Autrod 12.34 390 540 +20 50
GL RS 0 DB  vdTUV

OK Autrod 12.34
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OK Flux 10.61

Typ Basisk

SAW

Produktbeskrivning

OK Flux 10.61 ar ett hogbasiskt agglomererat
icke legerande svetspulver for pulverbagsvets-
ning, avsett fér svetsning med enkelelektrod och
flerstrangsférfarande i olegerade, ordinara och
hoghallfasta stal med slagseghetskrav ned till -
40°C/-60°C. Pa grund av att OK Flux 10.61 ar
icke legerande &r det avsett att anvéandas till pas-
sande legerande trad. OK Flux 10.61 skall
endast anvéandas med DC+.

EN 760:SA FB 1 65 DC

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo
OK Autrod 12.24 0.06 0.25 1.0 - - 05
OK Autrod
13.10 SC 0.080.30 0.7 1.1 - 0.5
OK Autrod
13.20 SC 0.080.300.60 2.0 - 0.90

Densitet
~1,1 kg/dm® Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Basicitetsgrad Strack-  Brott-  Slag-
grans grans  seghet
2,8 Trad MPa MPa °C J
OK Autrod 12.24 470 560 +20 130
0 120
-20 80
-29 45
-40 35
Fquétgéng, kg flux/kg trad OK Autrod 13.10SC 510 600 :;g 198
Spanning, V DC+ OK Autrod 13.20SC 540 630 :;g :838
26 0.6
30 0.9
34 1.15
38 1.4
Godkénnanden
Trad ABS LR DNV GL RS U DB vdTOV
OK Autrod 12.24 X
OK Autrod 13.10 SC X X
OK Autrod 13.20 SC X
Other approvals may be applicable. Please contact ESAB.
Elektrodklass
Trad EN 756 SFA/AWS A5.23

OK Autrod 12.24
OK Autrod 13.10 SC
OK Autrod 13.20 SC

S 42 2 FB S2Mo
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F7A4-EA2-A2/F7P2-EA2-A2
F8P2-EB2R-B2
F8PO-EB3R-B3



OK Flux 10.62

Type  Basisk

SAW

Produktbeskrivning

OK Flux 10.62 &r ett hdgbasiskt, mineralhaltigt,
agglomererat icke legerande svetspulver for pul-
verbagsvetsning. Svetsgodset kan kontrolleras
fullstandigt genom ratt val av trad oberoende av
svetsparametrar och ar darfér mycket anvandbar
vid flerstrangsférfarande i grova material vid
entrads- eller flertradsférfarande. OK Flux 10.62
ar utvecklat for flerstrangsférfarande i olegerade,
ordinara och hoghallfasta stal, samt laglegerade
stal med slagseghetskrav ned till -40°C/-60°C.
Eftersom OK Flux 10.62 &r av hdgbasisk typ ar
det mycket stromtaligt bade pa lik- och vaxel-
strdom. OK Flux 10.62 fungerar bast i det lagre
spanningsomradet. For att 6ka produktiviteten
utan att férlora mekaniska egenskaper anvandes
OK Flux 10.62 tillsammans med jarnpulvertill-
sats. Pulvret ar val anpassat fér narrowgap-
svetsning (s.k. smalfog) pa grund av dess goda
slagglossning och medverkan till en mycket jamn
stranganslutning till fogytan. Tryckkarl i nukleara
anlaggningar och offshorekonstruktioner dar bra
CTOD resultat kravs ar tva omraden, dar OK
Flux 10.62 med férdel kan anvandas. OK Flux
10.62 avsatter ett lagkvavehaltigt (c:a 300 ppm)
och ett laghydrogenhaltigt (<5ml/100g) svets-
gods.

Densitet
approx. 1,1 kg/dm3

Basicitetsgrad
3,4

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spénning, V DC+ AC
26 0.7 0.6
30 0.9 0.75
34 1.2 1.0
38 1.5 1.25

EN 760: SA FB 1 55 AC H5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo
OK Autrod 12.24 0.070.22 1.0 - - 05
OK Autrod 12.34 0.100.21 1.45 - - 05
OK Autrod 12.44 0.08 0.21 1.9 - - 05
OK Autrod

13.10SC 0.080.22 0.7 11 - 0.5
OK Autrod

13.20SC 0.080.200.60 2.0 - 0.85
OK Autrod 13.21 0.060.25 1.0 - 09 -
OK Autrod 13.24 0.080.30 1.4 - 09 0.2
OK Autrod 13.27 0.060.25 1.0 - 2.1 -
OK Autrod 13.40 0.070.261.50 - 0.9 0.5
OK Autrod 13.43 0.08 0.251.35 0.6 2.2 0.5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Trad

Strack- Brott-
grdns grins
MPa MPa

Slag-
seghet
°c J

OK Autrod 12.24

OK Autrod 12.34

OK Autrod 12.44

OK Autrod 13.10SC
OK Autrod 13.20SC

OK Autrod 13.21

OK Autrod 13.24

OK Autrod 13.27

OK Autrod 13.40

OK Autrod 13.43

500 580

540 620

600 700

500 610

525 620

470 560

530 620

510 605

650 730

700 795

+20
0
-20
-40
-51

+20
0

-20
-40
-51

-20
-40
-50
-62

-18
-29

-18
-29

+20
0
-20
-40
-51

-40
-50
-60
-73

-20
-40
-60
-70

-40
-50
-62
-20
-40
-50
-60
-62

140
115
80
60
45



Godkannanden

Trad ABS LR DNV

GL RS U DB

vdTUV

OK Autrod 12.24
OK Autrod 12.34
OK Autrod 12.44
OK Autrod 13.10 SC
OK Autrod 13.20 SC

4YQ500M 3M,3YM

A3, 3YM
IN'YM  A4Y50M 4Y50M

OK Autrod 13.21
OK Autrod 13.24
OK Autrod 13.27
OK Autrod 13.40
OK Autrod 13.43

Elektrodklass

Trad

5YQ460M 5Y46M  5Y46M

4YQ690M 4Y69M

EN 756

5Y46M

IVYBOM  4Y69M

5Y46M

4Y69M

SFA/AWS A5.23

OK Autrod 12.24
OK Autrod 12.34
OK Autrod 12.44

OK Autrod 13.10 SC
OK Autrod 13.20 SC

OK Autrod 13.21
OK Autrod 13.24
OK Autrod 13.27
OK Autrod 13.40
OK Autrod 13.43
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S 46 4 FB S2Mo
S 50 4 FB S3Mo
S 50 5 FB S4Mo

S 42 4 FB S2Ni1

S 506 FB SO

S 46 7 FB S2Ni2

S 62 6 FB S3Ni1Mo

S 69 6 FB S3Ni2,5CrMo

F8A6-EA2-A2/F7P6-EA2-A2
F8AG-EA4-A4/F8P6-EA4-A4
FOA8-EA3-A3/FOP8-EA3-A3
F8P2-EB2R-B2

F8P2-EB3R-B3
F7A6-ENi1-Ni1/F7P8-ENi1-Ni1
F8A10-EG-G/F8P8-EG-G
F8A10-ENi2-Ni2/F8P10-ENi2-Ni2
F10A8-EG-F3/F9P6-EG-F3
F11A8-EG-G/F11P8-EG-G



OK Flux 10.63

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK Flux 10.63 ér ett hdgbasiskt agglomererat
icke legerande flux speciellt for flerlagersvetsning
av kryphallfasta stal i kombination med
laglegerade Cr-Mo-tradar. Den laga nivan av
féroreningselement ger ett véaldigt rent svetsgods
med god slagseghet &ven efter en
"step-cooling"-procedur.

Densitet
~1,1 kg/dm3

Basicitetsgrad
3,2

Fluxatgang, kg flux/kg trad

SAW
EN 760: SA FB 1 55 AC H5

Spénning, V DC+ AC

26 0,7 0,6

30 0,9 0,75

34 1,2 1,0

38 1,5 1,25
Elektrodklass

Trad EN 756

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo
OK Autrod

13.10SC 008 02 08 12 - 05 E
OK Autrod

13.20SC 007 02 06 21 - 10

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Stréck- Brott- Slag-
grans grans  seghet

Trad MPa MPa °C J
OK Autrod 480 590 -29 110
13.10 SC -40 80
OK Autrod 530 630 +20 180
13.20 SC -20 150
8 -40 110
62 50

SFA/AWS A5.23

OK Autrod 13.10SC
OK Autrod 13.20SC

F8P4-EB2R-B2R
F8P8-EB3R-B3R
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OK Flux 10.70 SAW

Typ Basisk EN 760: SA AB 1 79 AC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.70 &r ett basiskt agglomererat flux for
en- eller flerlagersvetsning av ordinéra och
hoghallfasta stal i kombination med olegerade
eller laglegerade tradar. Fluxet ar speciellt lamp-
ligt fér kalo och fylinadssvetsning med hdg upp-
blandning fran grundmaterialet. Fluxet har &ven
mycket god stromtalighet.

Densitet
1,7

Basicitetsgrad
1,1 kg/dm®

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spénning, V DC+ AC
26 0,65 0,5
30 0,9 0,75
34 1,15 1,0
38 1,45 1,2
Elektrodklass
Trad EN 756

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.24 0,06 0,6 2,0 - - 05

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strack- Brott- Slag-
grans grans  seghet
Trad MPa MPa °C J
OK Autrod 12.24 580 670 +20 60
0 50
-18 40
SFA/AWS A5.23

OK Autrod 12.24 S 50 0 AB S2Mo
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OK Flux 10.71 SAW

Typ Basisk EN 760: SA AB 1 67 AC H5

Produktbeskrivning

OK Flux 10.71 &r ett basiskt, legerande agglom-
ererat svetspulver svagt Si- och Mn-legerat for
pulverbagsvetsning. Det ar lampat fér hdga
stranghastigheter bade med AC och DC. OK
Flux 10.71 &r speciellt utvecklat fér en- och fler-
lagersvetsning i stumfogar i olegerade, ordinéra
och hoghallfasta stal. Slaggsystemet ar av alu-
miniumbasisk typ och &r mycket strémtaligt bade
pa lik- och véxelstrom och har mycket goda svet-
sningsegenskaper. OK Flux 10.71 ar aven
utmarkt vid narrowgap-svetsning (s.k. smalfog)
pa grund av dess goda slagglossning och med-
verkan till en mycket jAmn stranglaggning mot

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo
OK Autrod 12.24 0,05 0,4 1,35 0,5
OK Autrod 12.34 0,09 0,4 1,5 0,5
OK Autrod 13.24 0,07 0,5 1,5 0,9 0,2
OK Autrod 13.27 0,05 0,4 1,4 22 -
Cu:

OK Autrod 13.36 0,08 0,5 1,3 0,3 0,7 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

fogkanterna. Strick- Brott-  Slag-

. gréns grédns seghet
Densitet . Trad MPa MPa °C J
approx. 1,2 kg/dm
Basici OK Autrod 12.24 500 580 620 1(2)8

asicitetsgrad % &
1,6 -40 30
OK Autrod 12.34 535 620 +20 120
O20 198
Fluxatgang, kg flux/kg trad :28 gg
Spénning, V DC+ AC OK Autrod 13.24 560 630 +2200 1gg
26 0,6 0,5 -30 70
30 0,85 0,7 T
34 1,15 0,95 OK Autrod 13.27 500 600 ‘2‘8 188
38 1,35 1,15 51 50
OK Autrod 13.36 490 580 +20 120
-20 70
-29 55
Godkénnanden
Trad ABS LR DNV GL RS 1] DB vdTUV
OK Autrod 12.24 3TM 3T,3YM, llIIYTM A3, 3YTM 3YTM X X X
3YTM 3YT A3YTM
OK Autrod 12.34
OK Autrod 13.24
OK Autrod 13.27 X
OK Autrod 13.36
Elektrodklass
Trad EN 756 SFA/AWS A5.23
OK Autrod 12.24 S 46 2 AB S2Mo F8A2-EA2-A4/F7P0-EA2-A4
OK Autrod 12.34 S 50 3 AB S3Mo F8A4-EA4-A3/F8P2-EA4-A3
OK Autrod 13.24 S 504 AB SO F8A5-EG-G/F8P4-EG-G

S 46 5 AB S2Ni2
S 46 3 AB S2Ni1Cu

OK Autrod 13.27
OK Autrod 13.36

F8AB-ENi2-Ni2/F7P6-ENi2-Ni2
F8A2-EG-G
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OK Flux 10.72

Typ Basisk

SAW

Produktbeskrivning

OK Flux 10.72 ar ett agglomererat basiskt flux
med valdigt hog stromtalighet for applikationer
med slagseghetskrav ned till -50°C. Utmarkt
slagglossning, aven i tranga fogar. For konstruk-
tionsstal, finkornbehandlade stal och lagtemper-
aturstal. Speciellt framtaget for
vindkraftsindustrin. Lampligt fér bade en- eller
flertradsapplikationer samt enkelstrangad eller
flerstrdngad svetsning.

EN 760: SA AB 1 57 AC

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.24 0,05 0,2 1,6 0,5

Densitet
1,1 kg/dm?® Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Basicitetsgrad Strack-  Brott-  Slag-
grans grans  seghet
1.9 Trad MPa MPa °C J
OK Autrod 12.24 500 590 -30 60
40 40
-46 35
Fluxatgang, kg flux/kg trad
Spénning, V DC+ AC
26 0,7 0,6
30 1,0 0,9
34 1,3 1,2
38 1,5 1,4
Godkénnanden
Trad ABS LR DNV BV GL RS U DB vdTOV
OK Autrod 12.24 X X X
Other approvals may be applicable. Please contact ESAB.
Elektrodklass
Trad EN 756 SFA/AWS A5.23

OK Autrod 12.24 S 46 3 AB S2Mo
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OK Flux 10.73 SAW

Type Basisk EN 760: SA AB 1 66 AC H5

Description Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
OK Flux 10.73 ér ett basiskt agglomererat flux . . .
speciellt framtaget for flertradsapplikationer inom Trad C Si Mn Cr Ni Mo
rortillverkning. Lampligt for olegerade stal och OK Autrod 12.24 0,06 0,3 1,1 0,5
hoghallfasta stal. OK Autrod 12.34 0,06 0,4 1,3 0,5
Densitet
~1,1 kg/dm®

Basicitetsgrad
1,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Stréck- Brott- Slag-
grans grans  seghet

Trad MPa MPa °c J
OK Autrod 12.24 500 580 O 70
-20 50
-29 40
OK Autrod 12.34 525 620 O 90
20 55
oy o o -40 35
Fluxatgang, kg flux/kg trad
Spénning, V DC+ AC
26 0,8 0,6
30 1,15 0,75
34 1,35 1,0
38 1,5 1,3
Elektrodklass
Trad EN 756 SFA/AWS A5.23
OK Autrod 12.24 S 46 2 AB S2Mo F8A2-EA2-A2/F7P0-EA2-A2
OK Autrod 12.34 S 50 2 AB S3Mo F8A4-EA4-A4/F8P2-EA4-A4
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OK Flux 10.74 SAW

Type Basisk EN 760: SA AB 1 67 AC H5

Produktbeskrivning

OK Flux 10.74 ar ett basiskt agglomererat flux
speciellt utvecklat for flertradsapplikationer inom
rértillverkning. Lampligt fér olegerade och
hoghallfasta stal och svetsning av langssvetsar
och hoga hastigheter. Ger en slat strangprofil.

Densitet
~1,1 kg/dm®

Basicitetsgrad
1,5

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spénning, V DC+ AC

26 0,8 0,6

30 1.15 0,75

34 1,35 1,0

38 1,5 1,3
Elektrodklass

Trad EN 756

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo
OK Autrod 12.24 0,05 0,4 1,3 0,5
OK Autrod 12.34 0,08 0,4 1,5 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strack- Brott- Slag-

grans grans  seghet

Trad MPa MPa °C J
OK Autrod 12.24 520 590 0 100
20 65
-29 50
-40 30
OK Autrod 12.34 590 670 O 90
-18 60
-20 55
29 40

SFA/AWS A5.23

OK Autrod 12.24
OK Autrod 12.34

S 46 2 AB S2Mo
S 50 2 AB S3Mo
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OK Flux 10.81

Type  Surt

Produktbeskrivning

OK Flux 10.81 ar ett kisel- och manganlegerande
svetspulver av sur typ, mycket [ampligt vid pul-
verbagsvetsning i fogar dar uppsmaltning av
grundmaterialet &r hog t.ex. staende kalfogar och
I-fogar i tunnplat. OK Flux 10.81 &r avsett for
svetsning i ordinara konstruktionsstal och
medium hallfasta stal och rekommenderas for
max. godstjocklek pa 30 mm. OK Flux 10.81
svetsas bast med DC+. De utmérkta svetsning-
segenskaperna relaterade till pulvrets sura
slaggsystem tillater mycket hoga stranghas-
tigheter med bibehallen bra strangutseende och
sakerhet mot porer.

Densitet
1,25 kg/dm?3

Basicitetsgrad
0,6

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spénning, V DC+ AC

SAW
EN 760: SA AR 1 97 AC

26
30
34
38

0,6
0,8
1,05
1,35

0,5
0,65
0,9
1,25

Godkéannanden

Trad ABS LR DNV

BV

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo
OK Autrod 12.24 007 0,8 1,5 - - 05 E
Cu:

OK Autrod 13.36 0,07 0,9 1,4 03 0,7

0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Trad

Strack-
grans
MPa

Brott-
grans
MPa

Slag-
seghet
°c J

OK Autrod 12.24

OK Autrod 13.36

565 660 +20 65

0 45
+20 55
0 40
-18 35

570 680

GL RS 0 DB  vdTUV

OK Autrod 12.24
OK Autrod 13.36

Other approvals may be applicable. Please contact ESAB.

Elektrodklass

Trad EN 756

SFA/AWS A5.23

OK Autrod 12.24
OK Autrod 13.36

S 50 A AR S2Mo
S 50 A AR S2Ni1Cu

FOAZ-EA2-A4/FOPZ-EA2-A4
F9A0-EG-G
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Tillsatsmaterial for
rostfria oc°h
hoglegerade stal
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] 1 o

Rostfria och hoglegerade stal Ik
Innehall A
Benédmning EN SFA/AWS sida
Belagda elektroder SMAW

OK 61.20 E199LR12 E308L-16 186
OK 61.25 E199HB22 E308H-15 187
OK 61.30 E199LR12 E308L-17 188
OK 61.35 E199LB22 E3088L-15 189
OK 61.50 E199HR12 ER308H-17 190
OK 61.80 E199NbR12 E347-17 191
OK 61.81 E199NbR32 E347-16 192
OK 61.85 E199NbB22 E347-15 193
OK 61.86 E199NbR12 E347-17 194
OK 62.53 - - 195
OK 62.73 E20103R 12 - 196
OK 62.75 E20103B12 - 197
OK 63.20 E19123LR 11 E316L-16 198
OK 63.30 E19123LR12 E316L-17 199
OK 63.34 E19123LR 11 E316L-16 200
OK 63.35 E19123LB22 E316L-15 201
OK 63.41 E19123LR53 E316L-26 202
OK 63.80 E19123NbR32 E318-17 203
OK 63.85 E19123NbB42 E318-15 204
OK 64.30 E19134NLR32 E317L-17 205
OK 64.63 E18165NLR32 - 206
OK 67.13 E2520R 12 E310-16 207
OK 67.15 E2520B22 E310-15 208
OK 67.20 E23122LR 11 - 209
OK 67.43 E188MnB12 (E307-16) 210
OK 67.45 E188MnB42 (E307-15) 211
OK 67.50 E2293NLR32 E2209-17 212
OK 67.51 E2293NLR53 E2209-26 213
OK 67.52 E188MnB83 (E307-25) 214
OK 67.53 E2293NLR12 (E2209-16) 215
OK 67.55 E2293NLB22 E2209-15 216
OK 67.60 E2312LR32 E309L-17 217
OK 67.62 EZ2312R73 E309-26 218
OK 67.70 E23122LR32 E309Mo-17 219
OK 67.71 E23122LR53 E309MoL-17 220
OK 67.75 E2312LB42 E309L-15 221
OK 68.15 E13B42 E410-15 222
OK 68.17 E134R32 E410NiMo-16 223
OK 68.25 E134B42 E410NiMo-15 224
OK 68.37 - - 225
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Rostfria och hoglegerade stal

Innehall ESAB
Bendmning EN SFA/AWS sida
OK 68.53 E2594NLR32 - 226
OK 68.55 E2594NLB42 - 227
OK 68.81 E299R32 E312-17 228
OK 68.82 E299R12 (E312-17) 229
OK 69.25 E20163MnNLB42 - 23
OK 69.33 E20255CuNLR32 E385-16 231
OK 69.63 E20255CuNL32 - 23

Rértrad FCAW
Shield-Bright 308L
Shield-Bright 316L
Shield-Bright 309L
OK Tubrod 14.27

OK Tubrod 14.28
Shield-Bright 309LMo Xtra

Shield-Bright 308L Xtra
Shield-Bright 316L Xtra

Shield-Bright 309L Xtra
OK Tubrod 14.34
OK Tubrod 14.37

OK Tubrod 15.30
OK Tubrod 15.31
OK Tubrod 15.34
OK Tubrod 15.37

Solidtrad GMAW

OK Autrod 308H (OK Autrod 16.15)
OK Autrod 308LSi (OK Autrod 16.12)
OK Autrod 309LSi (OK Autrod 16.51)
OK Autrod 309Mo-L (OK Autrod 16.54)
OK Autrod 310 (OK Autrod 16.70)
OK Autrod 312 (OK Autrod 16.75)
OK Autrod 316LSi (OK Autrod 16.32)
OK Autrod 317L (OK Autrod 16.34)
OK Autrod 318 Si (OK Autrod 16.31)
OK Autrod 347Si (OK Autrod 16.11)
OK Autrod 385 (OK Autrod 16.55)

T199LPM2
T19123LPM2

E308LT1-1, E308LT1-4
E316LT1-1, E316LT1-4

T2312LPC2,T2312L P M 2E309LT1-1, E309LT1-4

T2293NLPC2,T2293N L E2209T0-1, E2209T0-4

PM2

T23122LRC3,T23122L R E309LMoTO-1,

M3

E309LMoT0-4

T199LRC3,T199LRM3 E308LTO-1, E308LT-4
T19123LRC3,T19123 L RE316LTO-1, E316LT0-4

M3

T2312LRC3,T2312L R M 3E309LTO-1, E309LT0-4

T199NbRM3

T2293NLRC3,T229 3N L E2209T0-1, E2298T0-4

RM3
T199LMM2
T19123LMM2
T188MnMM2
T2293NLMM2

G199H
G199 LSi

G 23 12LSi
G23122L
G 2520
G299

G 1912 3 LSi
G18153L
G 19 12 3 NbSi
G 19 9 NbSi
G 20255 CuL

E347T0-1, E347T0-4

ER308H
ER308LS:i
ER309LSi
ER310
ER 312
ER316LSi
ER 317L
ER3478Si
ER 385

233
234
235
236

237
238

239
240

241
242
243

244
245
246
247

248
249
250
251
252
253
254
255
256
257
258
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Rostfria och hoglegerade stal

2
Innehall ESAB
Benamning EN SFA/AWS sida
OK Autrod 410NiMo (OK Autrod 16.79) G 13 4 - 259
OK Autrod 430LNb (OK Autrod 16.76) G Z 17 L Nb - 260
OK Autrod 16.95 G 18 8 Mn - 261
OK Autrod 430Ti (OK Autrod 16.81) GZ17Ti - 262
OK Autrod 2209 (OK Autrod 16.86) G229 3 NL ER2209 263
OK Autrod 2509 (OK Autrod 16.88) G 2594 NL - 264
TIG-stavar GTAW

OK Tigrod 308H (OK Tigrod 16.15) W19 9 H ER308H 265
OK Tigrod 308L (OK Tigrod 16.10) W199L ER308L 266
OK Tigrod 308LSi (OK Tigrod 16.12) W 199 LSi ER308LSi 267
OK Tigrod 309L (OK Tigrod 16.53) W2312L ER309L 268
OK Tigrod 309LSi (OK Tigrod 16.51) W 23 12 LSi ER309Lsi 269
OK Tigrod 309MoL (OK Tigrod 16.54) W23 122L - 270
OK Tigrod 310 (OK Tigrod 16.70) W 25 20 ER310 271
OK Tigrod 312 (OK Tigrod 16.75) W 299 ER312 272
OK Tigrod 316L (OK Tigrod 16.30) W19123L ER316L 273
OK Tigrod 316LSi (OK Tigrod 16.32) W19 12 3 LSi ER316Lsi 274
OK Tigrod 317L (OK Tigrod 16.34) W1853L ER317L 275
OK Tigrod 318Si (OK Tigrod 16.31) W 19 12 3 NbSi - 276
OK Tigrod 347 (OK Tigrod 16.21) W 19 9 Nb ER347 277
OK Tigrod 347Si (OK Tigrod 16.11) W 19 9 NbSi ER347Si 278
OK Tigrod 385 (OK Tigrod 16.55) W 20 25 5 Cul ER385 279
OK Tigrod 410NiMo (OK Tigrod 16.79) W 13 4 - 280
OK Tigrod 16.95 W 18 8 Mn - 281
OK Tigrod 2209 (OK Tigrod 16.86) W 229 3NL ER2209 282
OK Tigrod 2509 (OK Tigrod 16.88) W 25 9 4 NL - 283
UP SAW trad och pulver

OK Autrod 308H (OK Autrod 16.15) S199H ER308H 284
OK Autrod 308L (OK Autrod 16.10) S199L ER308L 284
OK Autrod 347 (OK Autrod 16.21) S199Nb ER347 284
OK Autrod 316L (OK Autrod 16.30) S19123L ER316L 285
OK Autrod 318 (OK Autrod 16.41) S19123Nb ER318 285
OK Autrod 309L (OK Autrod 16.53) S2312L ER309L 285
OK Autrod 309MoL (OK Autrod 16.54) S23122L - 286
OK Autrod 310 (OK Autrod 16.70) S 2520 ER310 286
OK Autrod 312 (OK Autrod 16.75) S299 ER 312 286
OK Autrod 385 (OK Autrod 16.55) S20255CuL ER385 287
OK Autrod 16.97 S 188 Mn - 287
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Rostfria och hoglegerade stal

®
Innehall ESAB
Bendmning EN SFA/AWS sida
OK Autrod 2209 (OK Autrod 16.86) S2293NL ER2209 287
OK Autrod 2509 (OK Autrod 16.88) S2594NL - 288
OK Flux 10.92 SACS2CrDC - 289
OK Flux 10.93 SA AF2DC - 291
OK Flux 10.94 SA AF 2 Cr DC - 293
UP SAW/ESW bandpasvetsning
OK Band 308L (OK Band 11.61) S199L EQ308L 294
OK Band 347 (OK Band 11.62) S199Nb EQ347 294
OK Band 316L (OK Band 11.63) S19123L EQ316L 294
OK Band 309L (OK Band 11.65) S2312L EQ309L 295
OK Band 309LNb (OK Band 11.66) SZ2312LNb - 295
OK Band 430 (OK Band 11.82) SZ17 295
OK Band 309L ESW (OK Band 11.71) - 296
OK Band 309LMo ESW = 296
(OK Band 11.73)
OK Band 309LNb ESW (OK Band 11.72)- 296
OK Flux 10.05 SAZ2DC 297
OK Flux 10.07 SA CS 2 NiMo DC 298
OK Flux 10.10 - 299
OK Flux 10.14 - 300
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OK 61.20

Typ Rutilsur

SMAW
E308L-16

Produktbeskrivning

OK 61.20 ar en extra lagkolhaltig, rostfri elektrod
avsedd for svetsning av legeringstyp 19Cr 10 Ni.
Den kan ockséa anvandas till stabiliserade stal av
liknande sammansattning utom nar full kryphall-
fasthet i grundmaterialet krévs. Elektroden ar
speciellt utvecklad fér svetsning av tunnvaggiga
rér. Diametrar 1,6- 2,5mm kan svetsas i alla
lagen, aven vertikalt fallande.

Stromart
DC+, ACOCV 50V

LR T

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
1,6 300 23-40 23
2,0 300 25-60 22
2,5 300 28-85 22
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Elektrodklass
EN 1600 E199LR12
SFA/AWS A5.4 E308L-16
Werkstoffnr 1.4316

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,083 0,7 09 195 10,0 <05 <05

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 430
Brottgréans, MPa 560
Forlangning, % 45

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
70

+20
Ferritnummer FN 3-10
Godkénnanden
Pagaende
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,66 227 0,3 53
0,66 143 0,7 38
0,63 93 0,9 44



OK 61.25

Typ Basisk

SMAW
E308H-15

Produktbeskrivning

OK 61.25 ar en basisk, rostfri elektrod av lege-
ringstyp 308H.

Den ar avsedd for hdgtemperaturapplikationer
inom petrokemiska och kemiska processanlagg-
ningar.

Stromart
DC+

LLIZ=R T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 55-85 23
3,2 350 75-110 23
4,0 350 100-155 24

Elektrodklass
EN 1600 E199HB22
SFA/AWS A5.4 E308H-15

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C
0,07

Si
0,5

Mn
1,5

Cr
19,0

Ni Mo Cu
10,0 <0,5 <0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 430
Brottgréns, MPa 600
Foérlangning, % 45

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
95

+20
Ferritnummer FN 2-5
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,62 93 0,9 47
0,59 49 1,2 66
0,61 32 1,8 68
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OK 61.30

Typ Rutilsur

SMAW
E308L-17

Produktbeskrivning

OK 61.30 &r en extra lagkolhaltig rostfri allstrom-
selektrod av legeringstyp 19 Cr 10 Ni. Elektroden
ar avsedd for svetsning av austenitiska rostfria
stal motsvarande 304, 304L, 308, 308L,
X10CrNi18-8 (SS2331), X5CrNi18-10 (SS2332),
SS2333, X2CrNi18-9 (SS2352) eller motsva-
rande stal enligt andra normer.

OK 61.30 kan aven anvandas for svetsning av
stabiliserade stal X6CrNiTi18-10 (S52337) och
X6CrNiNb18-10 (SS2338) om dessa inte skall
arbeta i temperaturer éver 350°C. OK 61.30 tan-
der och atertander mycket latt och ar mycket
kortslutningsséker under svetsningen.
Elektroden ger vackra strangar och slaggen ar
sjalvlossnande. De klena dimensionerna upp till
3,2 mm kan svetsas i alla lagen.

Stromart
DC+, ACOCV 50V

N U ol N

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 308LSi (16.12)
MAG: OK Autrod 308LSi (16.12)
Rortrad:  Rortrad: Shield-Bright 308L,

OK Shield-Bright 308L Xtra

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
1,6 300 35-45 27
2,0 300 35-65 29
2,5 300 50-90 31
3,2 350 70-130 31
4,0 350 90-180 32
5,0 350 140-250 33
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Elektrodklass
EN 1600 E199LR12
SFA/AWS A5.4 E308L-17
Werkstoff Nr. 1.4316
CSA W48 E 308L-17

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,083 0,7 09 195 10,0 <05 <05

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 430
Brottgréans, MPa 560
Forlangning, % 43

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
70

+20

-60 49

Ferritnummer FN 3-10
Godkénnanden

ABS Stainless

CE EN 13479

CWB CSA W48

DB 30.039.02

DNV 308L

Sepros UNA 409820

vdTuVv 00792
N. B. H. T.

kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,55 240 0,6 24
0,55 160 0,8 29
0,55 99 1,1 36
0,60 49 1,4 54
0,60 33 2,0 60
0,60 20 3,0 60



OK 61.35

Typ Basisk

SMAW
E308L-15

Produktbeskrivning

OK 61.35 é&r en basisk, lagkolhaltig, rostfri elek-
trod av legeringstyp E308L, som har mycket
goda mekaninska véareden i stigande vertikalt
och under upp lagen. De héga slagseghetsvar-
dena vid -196°C gor OK 61.35 till ett utmarkt val i
kryogena applikationer t. ex. LNG-projekt.

Stromart
DC+

LLIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 308LSi (16.12)
MAG:  OK Autrod 308LSi (16.12)
Rortrad:  Rortrad: Shield-Bright 308L,

OK Shield-Bright 308L Xtra

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 55-85 22
3,2 350 80-120 25
4,0 350 80-180 27
5,0 350 160-210 26

Elektrodklass
EN 1600 E199LB22
SFA/AWS A5.4 E308L-15
Werkstoff Nr. 1.4316

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,04 05 1,7 19,0 10,0 <03 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 460
Brottgréns, MPa 580
Foérlangning, % 45

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
100

+20
-120 70
-196 45
Ferritnummer FN 2-7
Godkénnanden
Sepros UNA 409820
VdTUVv 04811
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,61 92 0,9 37
0,61 50 1,3 54
0,61 33 1,9 58
0,51 25 2,2 66
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OK 61.50 SMAW

Typ Rutilsur E308H-17

Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 61.50 &r en rostfri elektrod utvecklad for SFA/AWS A5.4 E308H-17
svetsning av icke-stabiliserade austenitiska stal EN 1600 E199HR12

vid férhdjda temperaturer.

Stromart
DC+, ACOCV 55V

|: 1 -
I 4 5 IN l
Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

0,06 0,7 09 20,0 10,0 <05 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 430
Brottgréans, MPa 600
Forlangning, % 45
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 60
Ferritnummer FN 3-10
Svetsdata, riktvirden
N. B. H. T.
Bag- kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
Diameter Léngd Stréom spanning |gods per kg troderperkg gods per  sekunder
mm mm A \% elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
2,5 300 50-85 27 0,56 98 0,9 42
3,2 350 70-110 27 0,56 51 1,1 63
4,0 350 110-165 28 0,56 34 1,7 62
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OK 61.80

SMAW
Typ Rutilsur E347-17
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 61.80 &r en extra Iégkolhaltlg nioblegerad EN 1600 E199NbR12
rostfri elektrod fér svetsning av stabiliserade rost- 3
fria stal motsvarande AlSI 321, 347. SS 2337, SFAVAWS A5.4 E347-17
Werkstoff Nr. 1.4551

2338. W.nr 1.4541, 1.4550. OK 61.80 behdver
som regel endast anvéndas da det stabiliserade
grundmaterialet skall arbeta vid férhojd tempera-
tur. | annat fall kan OK 61.30 anvéandas &ven for
stabiliserade 18-8 -stal. Elektroden har LMA -
effekt dvs lag fuktupptagning.

Strémart
DC+, ACOCV 50V

LLIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 347Si (16.11)
MAG: OK Autrod 347Si (16.11)

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,0 300 40-65 24
2,5 300 50-90 26
3,2 350 70-130 28
4,0 350 90-180 30
5,0 350 140-250 31

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C S Mn Cr N Mo Nb Cu

<0,03 0,7 0,9 20,0 10,0 <0,3 <0,6 <0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 480
Brottgréns, MPa 620
Foérlangning, % 40

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
60

+20
-80 40
Ferritnummer FN 6-12
Godkénnanden
CE EN 13479
GL 4550
VdTUuVvV 00638
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,56 150 0,7 35
0,56 97 1,0 38
0,56 50 1,4 53
0,56 33 2,0 55
0,56 21 2,9 60
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OK 61.81 SMAW

Typ  Rutil E347-16

Produktbeskrivning

OK 61.81 ar en Niobstabiliserad rostfri elektrod
for svetsning av Nb- och Ti-stabiliserade stal av
typ 19Cr 10Ni sarskilt avsedda fér hégtempera-
turapplikationer. OK 61.81 behéver som regel
endast anvandas da det stabiliserade grundma-
terialet skall arbeta vid f6rhojd temperatur. |
annat fall kan OK 61.81 anvandas for stabilise-
rade 18-8-stal. OK 61.81 ar avsedd for stalkvali-
teter sdsom AISI 321, 347. X6CrNiTi18-10
(SS2337, W.nr 1.4541 ), X6CrNiNb18-10
(SS2338, W.nr 1.4550) eller motsvarande stal
enligt andra normer.

Stromart
DC+, ACOCV 60V

N U ol N

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 347Si (16.11)
MAG: OK Autrod 347Si (16.11)

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning

mm mm A \
2,0 300 40-60 26,2
2,5 300 50-80 28,8
3,2 350 75-115 23
4,0 350 110-160 24
5,0 350 140-210 25
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.4 E347-16
EN 1600 E199NbR32
Werkstoff Nr. 1.4551

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr N Mo Nb Cu

0,06 0,7 16 200 10,0 <0,3 <1,0 <0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 560
Brottgréans, MPa 700
Forlangning, % 31
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 60
Ferritnummer FN 6-12
Godkénnanden
CE EN 13479
DNV 347
N B H T.

kgsvets- Antalelek- kg svets-  Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,60 147 0,6 39
0,59 82 1,2 36
0,60 44 1,2 66
0,60 32 1,7 66
0,60 20 2,3 78



OK 61.85

SMAW
Typ Basisk E347-15
Produktbeskrivning Elektrodklass
Ok 61.85 aren basisk, niobstabiliserad, rostfri EN 1600 E199NbB22
elekt__rod av Iegeringstyp E347,.specielllt .utveck- SFA/AWS A5.4 E347-15
lad for svetsning av niob- och titanstabiliserade Werkstoff Nr. 1.4551

stal.OK 61.85 har mycket goda svetsningsegen-
skaper i vertikal- och under upplage, vilket gér
den mycket anvandbar for t. ex. rérsvetsning.

Stromart
DC+

LLIZ=R T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 55-85 25
3,2 350 75-110 23
4,0 350 80-150 24
5,0 350 150-200 23

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
<0,07 0,5

Mn Cr Ni Mo Nb Cu
1,7 19,5 10,0 <0,3 <1,0 <0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 500
Brottgrans, MPa 620
Foérlangning, % 40
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
100

+20
-60 70
-120 >32
Ferritnummer FN 6-12
Godkannanden
Sepros UNA 409820
vdTuv 05663
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,60 98 0,9 42
0,62 49 1,2 64
0,61 33 1,6 70
0,61 21 23 76
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OK 61.86 SMAW

Typ Rutilsur E347-17

Produktbeskrivning

OK 61.86 ar en basisk, niobstabiliserad, rostfri
elektrod av legeringstyp 19 Cr10 Ni for svetsning
av niob- och titanstabiliserade stal. Den ar speci-
ellt utvecklad med kontrollerad ferithalt och tal
varmebehandling.

Stromart
AC, DC+ OCV 50V

=R T

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 60-90 27
3,2 350 70-120 27
4,0 350 120-170 28
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Elektrodklass
EN 1600 E199NbR12
SFA/AWS A5.4 E347-17
Werkstoff Nr. 1.4551

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr N Mo Nb Cu

<0,08 0,7 09 19,0 10,0 <0,5 <0,6 <0,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 520

Brottgréans, MPa 660

Forlangning, % 35

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 55

Ferritnummer FN 3-8
Godkénnanden

Sepros UNA 409820
N B H T.

kgsvets- Antalelek- kg svets-  Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,58 98 0,8 47
0,55 53 1,1 62
0,54 34 1,7 64



OK 62.53

Typ Rutil

SMAW

Produktbeskrivning

OK 62.53 ar en rostfri elektrod speciellt utvecklad
for svetsning av hogtemperaturstal. Svetsgodset
har en skalningstemperatur omkring 1150°C.
Elektroden ar avsedd for svetsning av eldhérdiga
stal motsvarande exempelvis Avesta 253 MA,
W.nr 1.4828 . OK 62.53 har mycket bra svets-
ningsegenskaper i alla svetslagen.

Stromart
AC, DC+OCV 65V

'.: 1 4 |
I U4 Sl IN [
Svetsdata, riktvarden
Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 50-90 26
3,2 350 70-110 25
4,0 350 110-150 26

Elektrodklass
Ej tillamplig

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr N Mo Cu N

0,07 16 0,7 23,0 10,5 <0,5 <0,2 0,18

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 550
Brottgréns, MPa 730
Foérlangning, % 35

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
60

+20
Ferritnummer FN 8-12
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,55 104 0,8 44
0,55 54 1,0 66
0,56 35 1,3 77
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OK 62.73

Typ Rutil

SMAW
E20103R12

Produktbeskrivning

OK 62.73 ar en rutil, rostfri elektrode, som ger ett
mycket spricksakert austenit-ferritiskt svetsgods.
Elektroden ar anvandbar for att svetsa sprick-
kansliga material och rostfria stal mot olegerade
stal. Ett annat anvandningsomrade &r svetsning
av 5Cr 5Mo stal, dar inte varmebehandling efter
svetsning gar att utfora.Vid hardsvetsning anvan-
des OK 62.73 som buffertlaget for att ta upp
spanningar mellan grundmaterial och pasvets-
lager.

Stromart
DC+, ACOCV 65V

=R

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 40-75 24
3,2 350 60-100 23
4,0 350 90-140 24
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Elektrodklass

EN 1600 E20103R12

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,08 <1,0 13 198 95 33 <05

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 600
Brottgréans, MPa 750
Forlangning, % 27

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
60

+20
Ferritnummer FN 25-40
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,60 96 0,9 42
0,60 50 1,2 57
0,60 33 1,7 68



OK 62.75

Typ Basisk

SMAW
E20103B12

Produktbeskrivning

OK 62.75 ar en basisk, rostfri elektrode, som ger
ett mycket spricksakert austenit-ferritiskt svets-
gods. Elektroden ar anvandbar for att svetsa lage
i sprickkansliga material, pansarplat och rostfria
stal mot olegerade stal. Ett annat anvandnings-
omrade ar svetsning av 5Cr 5Mo stal, dar inte
varmebehandling efter svetsning gar att
utféra.Vid hardsvetsning anvandes OK 62.75
som buffertlaget for att ta upp spénningar mellan
grundmaterial och pasvetslager.

Strémart
DC+, ACOCV 70V

LIL=RT

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 40-75 22
3,2 350 65-100 21
4,0 350 100-140 23

Elektrodklass

EN 1600 E20103B12

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
<0,08 <0,5

Mn Cr Ni
1,3 19,8 9,5

Mo Cu
33 <05

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 610
Brottgréns, MPa 750
Foérlangning, % 27

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
65

+20
Ferritnummer FN 25-40
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,60 89 0.8 80
0,60 51 1,3 66
0,60 33 1,6 70
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OK 63.20

Typ Rutilsur

SMAW
E316L-16

Produktbeskrivning

OK 63.20 &r en extra lagkolhaltig rostfri elektrod
av typ 18Cr 12Ni 2,8Mo avsedd for lagesvetsning
framst av tunnvaggiga ror. Elektroden har ett tunt
hélje och kan svetsas enligt den s.k "droppsvets-
metod" eller vert. fallande, vilket gar snabbare.
Detta kraver en elektrod med mycket goda tand-
ning 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 (SS2353) eller
motsvarande stal enligt andra normer. Svetsgod-
sets laga kolhalt ger gott motstand mot interkris-
tallin korrosion men aven mot punktfratning och
de flesta typer av korrosion i reducerande och
neutrala lésningar.

OK 63.20 kan aven anvéndas till svetsning
avstabiliserade stal om dessa inte skall arbeta i
temperaturer éver 400°C.

Stromart
DC+, AC OCV 50V

LRI

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 316LSi (16.32)
MAG: OK Autrod 316LSi (16.32)
Rortrad:  Rortrad: Shield-Bright 316L,

OK Shield-Bright 316L Xtra

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
1,6 265 15-40 23
1,6 300 15-40 23
2,0 265 18-60 22
2,0 300 18-60 25
25 300 25-80 22
3,2 350 55-110 26
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Elektrodklass
EN 1600 E19123LR 11
SFA/AWS A5.4 E316L-16
Werkstoff Nr 1.4430
CSA W48 E316L-16

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,03 <09 09 183 120 28 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 480
Brottgréans, MPa 590
Forlangning, % 41

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
56

+20
-60 48
Ferritnummer FN 3-10
Godkénnanden
CE EN 13479
CwB CSA W48
Sepros UNA 409820
vdTuVv 09716
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,52 249 0,3 4
0,63 227 0,3 53
0,65 167 0,6 44
0,62 152 0,5 49
0,63 96 0,8 54
0,60 52 1,2 65



OK 63.30

Typ Rutilsur

SMAW
E316L-17

Produktbeskrivning

OK 63.30 &r en extra lagkolhaltig rostfri elektrod
av typ 18Cr 12Ni 2,8Mo. OK 63.30 &r avsedd for
svetsning av rostfria s.k syrafasta stal sdsom
X3CrNiMo17-13-3 (SS2343), X2CrNiMo18-14-3
(8S2353) eller motsvarande stal enligt andra
normer. Elektroden &r aven lampad for titan- och
niobstabiliserade rostfria 18-12-stal av typ
SS2344 och S52345 om inte mycket svara kor-
rosionsférhallanden rader. Elektroden téander och
atertander mycket latt och ar mycket kortslut-
ningsséker under svetsningen. Den ger mycket
vackra stréangar och sjalvlossnande slagg. De
klena dimensionerna upp till @ 3,2 mm kan svet-
sas i alla lagen medan de grévre endast bor
anvandas i horisontallage.

Stromart
DC+, AC OCV 50V

L= T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 316LSi (16.32)
MAG: OK Autrod 316LSi (16.32)
Rortrad:  Rortrad: Shield-Bright 316L,

Shield-Bright 316L X-tra

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
1,6 300 30-45 29
2,0 300 45-65 29
2,5 300 45-90 29
2,5 350 45-80 30
3,2 350 60-125 30
4,0 350 70-190 32
5,0 350 100-280 32

Elektrodklass
EN 1600 E19123LR12
SFA/AWS A5.4 E316L-17
Werkstoff Nr. 1.4430
CSA W48 E316L-17

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,08 <0,9 09 18,0 120 28 <0,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 460
Brottgréns, MPa 570
Foérlangning, % 40

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
60

+20

-20 55

-60 43

Ferrithnummer FN 3-10
Godkannanden

ABS E316L-17

BV U.P. for chemical applications

CE EN 13479

CWB CSA W48

DB 30.039.06

DNV 316L

GL 4571

LR 316L

Sepros UNA 409820

VdTUv 00262

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,56 250 0,4 37
0,60 147 0,6 39
0,56 96 1,1 45
0,56 83 1,1 41
0,55 52 1,4 57
0,56 34 2,0 57
0,56 21 3,0 63
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OK 63.34

Typ Rutilsur

SMAW
E316L-16

Produktbeskrivning

OK 63.34 &r en extra lagkolhaltig rostfri s.k. syra-
fast elektrod av typ 19Cr 12Ni 3Mo. Den ar speci-
ellt utvecklad for svetsning vertikalt nedat i
exempelvis X3CrNiMo17-13-3 (552343),
X2CrNiMo18-14-3 (SS2353) eller andra rostfria
stal av motsvarande legeringstyp.

Svetsning vertikalt nedat ger hog stranghastighet
och dérmed mindre strackenergi vilket medfor
mindre inbyggda spénningar och eventuella kast-
ningar hos det svetsade objektet. Elektroden
avger en ganska liten slaggméngd vilket gér den
lattsvetsad for sitt andamal.

Stromart
DC+, ACOCV 60V

LR T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 316LSi (16.32)
MAG: OK Autrod 316LSi (16.32)
Rortrad:  Rortrad: Shield-Bright 316L,

Shield-Bright 316L X-tra

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 70-90 22
3,2 300 80-130 25
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Elektrodklass
EN 1600 E19123LR 11
SFA/AWS A5.4 E316L-16
Werkstoff Nr. 1.4430
CSA W48 E316L-16

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,083 0,7 09 18,0 120 28 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 440
Brottgréans, MPa 600
Forlangning, % 40

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
65

+20
-120 38
Ferritnummer FN 3-8
Godkénnanden
CwB CSA W48
VdTUV 03816
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,7 94 1,0 39
0,7 59 1,6 39



OK 63.35

Typ Basisk

SMAW
E316L-15

Produktbeskrivning

OK 63.35 &r en lagkolhaltig rostfri elektrod
avsedd for svetsning av stal typ 18Cr 12Ni 3Mo,
sasom 316L, X3CrNiMo17-13-3 (SS2343),
X2CrNiMo18-14-3 (SS2353) eller motsvarande
staltyper enligt andra normer.

OK 63.35 ger ett mycket sprick och porsakert
svetsgods med utmérkta slagseghets-
egenskaper vid temperatur ned till -196°C.
Denna egenskap gor elektroden synnerligen
anvandbar inom s.k. cryotillverkningar av skilda
slag och LNG applikationer. Elektrodens
utmarkta svetsningsegenskaper &r sarskilt fram-
tradande i vertikal- och underupplagen.

Stromart
DC+

LIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 316LSi (16.32)
MAG: OK Autrod 316LSi (16.32)
Rortrad:  Rortrad: Shield-Bright 316L,

Shield-Bright 316L X-tra

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 55-85 24
3,2 350 80-120 24
4,0 350 80-180 24
5,0 350 150-200 24

Elektrodklass
EN 1600 E19123LB22
SFA/AWS A5.4 E316L-15
Werkstoff Nr. 1.4430

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,04 05 1,7 185 120 28 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 430
Brottgrans, MPa 560
Forlangning, % 40
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 95
-60 75
-120 60
-196 35
Ferritnummer FN 3-8
Godkannanden
ABS Stainless
CE EN 13479
DNV, 316L
VdTUv 04815
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,63 91 0,9 42
0,63 47 1,3 58
0,62 32 1,8 63
0,62 20 2,6 68
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OK 63.41

Typ Rutilsur

SMAW
E316L-26

Produktbeskrivning

OK 63.41 &r en extra lagkolhaltig rostfri hogutby-
teselektrod av typ 18Cr 12Ni 2,8Mo.

OK 63.41 har samma anvéndningsomrade som
OK 63.30, men har ca 50% hdgre insvetshastig-
het och ger ca. 65% mer svetsgods per elektrod i
dimensionerna @ 4,0 och @ 5,0 mm. Elektroden
ar avsedd for horisontalsvetsning eller stdende
kalfogar, dar god svetsekonomi efterstravas. OK
63.41 svetsar mycket lugnt, ger liten sprutmangd
och lattavlagsnad slagg. Kalsvetsar far latt ett
konkavt tvarsnitt.

Stromart
AC, DC+ OCV 55V

=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 316LSi (16.32)
MAG: OK Autrod 316LSi (16.32)
Rortrad:  Rortrad: Shield-Bright 316L,

Shield-Bright 316L X-tra

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 60-90 34
3,2 350 80-130 36
4,0 450 110-180 37
5,0 450 170-240 42
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Elektrodklass
EN 1600 E19123LR53
SFA/AWS 5.4 E316L-26
Werkstoff Nr. 1.4430

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,083 0,7 09 18,0 120 28 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 470
Brottgréans, MPa 570
Forlangning, % 35

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
60

+20
-60 52
Ferritnummer FN 3-8
Godkénnanden
CE EN 13479
DNV 316L
LR . 316L, 316LN
vdTUuVv 01014
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,61 65 1,6 35
0,58 35 2,1 50
0,60 17 2,9 70
0,61 11 4,0 82



OK 63.80

Typ Rutilsur

Produktbeskrivning

OK 63.80 &r en extra lagkolhaltig rostfri elektrod
for svetsning av Niob eller Titan-stabiliserade stal
av typ 18Cr 12Ni 3Mo motsvarande AISI 316Ti.
SS 2350 och liknande, utom vid héga temperatu-
rer. Svetsgodset ar mycket bestandigt mot all-
mankorrosion och punktfratning. Elektroden har
LMA-effekt dvs lag fuktupptagning.

Strémart
DC+, ACOCV 50V

LR T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,0 300 45-65 29
2,5 300 60-90 30
3,2 350 80-120 32
4,0 350 120-170 33

SMAW
E318-17

Elektrodklass
EN 1600 E19123NbR32
SFA/AWS A5.4 E318-17
Werkstoff Nr. 1.4576

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C S Mn Cr N Mo Nb Cu

<0,03 0,7 09 18,0 120 2,8 <0,6 <0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 500
Brottgrans, MPa 614
Foérlangning, % 38

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
55

+20
-60 41
Ferrithnummer FN 6-12
Godkannanden
CE | EN 13479
vdTUv 00639
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,56 155 0,8 29
0,56 97 1,1 35
0,61 48 1,4 54
0,61 32 2,1 55
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OK 63.85

Typ Basisk

SMAW
E 318-15

Produktbeskrivning

Ok 63.85 &r en basisk, rostfri, niobstabiliserad
18Cr12Ni2,8Mo elektrod for svetsning av stal
med liknande sammanséttning.

Stromart
DC+

L= T

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 50-80 22
3,2 350 65-120 23
4,0 350 75-160 24
5,0 350 145-210 26
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Elektrodklass
EN 1600 E19123NbB42
SFA/AWS A5.4 E 318-15
Werkstoff Nr. 1.4576

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr N Mo Nb Cu

<0,06 0,5 1,7 185 12,0 28 <1,1 <05

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 490
Brottgréans, MPa 640
Forlangning, % 35

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
65

+20
-120 45
Ferritnummer FN 5-10
Godkénnanden
Sepros UNA 409820
VdTUv 05662
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,66 81 1,0 45
0,64 43 1,5 58
0,64 28 2,0 64
0,61 19 2,7 72



OK 64.30 SMAW

Typ Rutilsur E317L-17

Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 64.30 ar en rutilsur,rostfri elektrod for svets- EN 1600 E19134NLR32
ning av 19Cr13Ni3,5Mo (317) austenitiska stal. SFA/AWS A5.4 E317L-17

Den hoga molybdenhalten ger battre motstand
mot syraangrepp och punktfratning an 316L
typer. OK 64.30 ar Iatt att svetsa i alla positioner
och ger en jamn svets bade pa lik- och vaxel-

strom.
Stromart

DC+, ACOCV 55V

Werkstoff Nr. (1.4447)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

'S -
LIZ=~ i C S Mn o N Mo Cu
<004 07 09 190 130 38 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 480
Brottgréns, MPa 600
Foérlangning, % 30
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 45
Ferritnummer FN 5-10
Godkannanden
VdTUV 02311
Svetsdata, riktvarden
N. B. H. T.
Bag- kg svets-  Antal elek- kg svets-  Smalttid
Diameter Langd Strom spanning |gods per kg troderperkg gods per  sekunder
mm mm A \ elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
2,5 300 50-80 29 0,56 94 0,8 52
3,2 350 60-120 30 0,56 51 1,4 52
4,0 350 80-170 32 0,56 33 2,1 58
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OK 64.63

Typ Rutilbasisk

SMAW
E1816 5NLR32

Produktbeskrivning

OK 64.63 ar en rostfri elektrod, som avsétter ett
helaustenitiskt (omagnetiskt) svetsgods av lege-
ringstyp 18Cr17Ni4,8Mo med mycket gott korro-
sionsmotstand. Elektroden har mycket goda
svetsningsegenskaper i alla lagen utom veritkalt
fallande.

Stromart
DC+, ACOCV 60V

N U ol N

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
3,2 350 80-110 22
4,0 350 110-150 22
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Elektrodklass

EN 1600
Werkstoff Nr.

E18165NLR32
1.4440

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,04 05 2,7 180 17 48 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 480
Brottgréans, MPa 640
Forlangning, % 35

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
75

+20
Ferritnummer FN O
Godkénnanden
VvdTUV 05199
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,60 45 1,3 62
0,60 30 1,8 69



OK 67.13 SMAW

Typ Rutilbasisk E310-16

Produktbeskrivning

Ok 67.13 ar en rutil austenintisk, rostfri elektrod
av legeringstyp 25Cr20Ni. Den ger ett eldhardigt
svetsgods med god hallfasthet i hoga temperatu-
rer.Skalningstemperaturen ar c:a 1100°C. Elek-
tropden rekommenderas i foérsta hand for
svetsning av hdgtemperaturstal motsvarande
exempelvis AISI 310 och W.nr. 1.4845 (SS2361).
Den ar ocksa lamplig for pansarstal, austenitiska
manganstal och for rostfrit mot olegerat stal.

Stromart
DC+, ACOCV 65V

LIZ=R T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 50-85 21
3,2 350 65-120 24
4,0 350 70-160 28
5,0 350 150-220 31

Elektrodklass
EN 1600 E2520R12
SFA/AWS A5.4 E310-16
Werkstoff Nr. 1.4842

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Cu
0,12 0,5 2,0 26,0 21,0 <0,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 560
Brottgréns, MPa 600
Foérlangning, % 35
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 60
Ferritnummer FNO
N B H T.

kg svets- Antal elek- kg svets-  Smalttid

gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
42

0,51 101,0 0,8

0,51 53,0 1,2 58
0,51 34,0 1,7 61
0,54 20,5 2,6 67
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OK 67.15 SMAW

Typ Basisk E310-15

Produktbeskrivning

OK 67.15 ar en rostfri belagd elektrod av typ
26Cr 20Ni. Den ger ett eldhéardigt svetsgods med
god hallfasthet vid hoga temperaturer.
Skalningstemperaturen ar ca. 1100°C.
Elektroden rekommenderas i férsta hand fér hég-
temperaturstal av motsvarande legeringstyp
exempelvis AISI 310, W.nr 1.4845 (SS2361).
Den &r ocksa lamplig for pansarstal, austenitiska
manganstal samt for svetsning av rostfritt mot
olegerat stal.

Stromart
DC+

N U ol N

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,0 300 45-55 24
2,5 300 50-85 25
3,2 350 60-115 25
4,0 350 70-160 26
5,0 350 130-200 26
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Elektrodklass
EN 1600 E2520B22
SFA/AWS A5.4 E310-15
Werkstoff Nr. 1.4842

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

0,12 05 22 260 210 <05 <05

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 410
Brottgréans, MPa 590
Forlangning, % 35
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 100
Ferritnummer FN O
Godkénnanden
CE EN 13479
DB 30.039.01
Sepros UNA 409820
VdTUV 01025
N B H T.

kgsvets- Antalelek- kg svets-  Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,62 162 0,6 36
0,61 96 0,9 40
0,59 50 1,2 60
0,59 28 1,8 62
0,60 22 2,5 65



OK 67.20 SMAW

Typ Rutilsur E23122LR 11

Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 67.20 &r en overlegerad extra lagkolhaltig EN 1600 E23122LR11
rostfri elektrod for svetsning av rostfria stal men SFA/AWS A5.4 (E309MoL-16)

aven rostfritt mot olegerade och laglegerade stal.
Elektroden ar speciellt anpassad for svetsning i
lage, aven vertikalt nedat.

Anvandningsomradet fér OK 67.20 motsvarar

67.70 men den senare ar mer produktiv
i horisontala lagen. C

Werkstoff Nr. 1.4459

Strémart
DC+, AC OCV 50 V Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
C Si Mn Cr Ni Mo Cu
|= 1 L4 |
_H. |Z 1 I\ I*\ H <0,08 1,0 1,0 230 130 28 <05
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 480
Brottgréns, MPa 640
Foérlangning, % 35
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 60
Ferritnummer FN 12-20
Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial
TIG: OK Tigrod 309MoL (16.54)
MAG: OK Autrod 309MoL (16.54)
Rortrad:  OK Shield-Bright 309LMo X-tra
Svetsdata, riktvarden
N. B. H. T.
Bag- kg svets-  Antal elek- kg svets-  Smalttid
Diameter Langd Strom spanning |gods per kg troderperkg gods per  sekunder
mm mm A \ elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
2,0 300 30-60 25 0,63 151 0,7 32
2,5 300 50-80 25 0,66 91 1,1 37
3,2 350 75-110 26 0,59 48 1,4 55

209



OK 67.43 SMAW

Typ Rutilbasisk (E307-16)

Produktbeskrivning
OK 67.43 ar en austenitisk, rostfri allstromselek-
trod, som ger stt svetsgods med en liten del lik-
formigt férdelad ferrit. Det sega svetsgodset har
hogt sprickmotstand , &ven vid svetsning av stal
med dalig svetsbarhetet. OK 67.43 ha ett brett
anvandningsomrade, sasom artskilda och all-
maént svarsvetsade stal, 13% manganstal, seg-
hardningsstal, verktygsstal och liknande
hérdningsbenagna stal.

Stromart
AC, DC+ OCV 65V

=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 16.95
MAG: OK Autrod 16.95
Rortrad:  OK Tubrodur 14.71

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 60-80 22
3,2 350 90-115 23
4,0 350 100-150 23
5,0 450 130-210 24
6,0 450 210-270 22
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Elektrodklass
EN 1600 E188MnB12
SFA/AWS A5.4 (E307-16)
Werkstoff Nr. 1.4370

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

0,13 09 60 185 85 04 <05

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 440
Brottgréans, MPa 630
Forlangning, % 35
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 >47
-60 >32
Ferritnummer

Godkénnanden
DB | 30.039.07
VdTUV 06797
u 30.039

N B H T.

kgsvets- Antalelek- kg svets-  Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
4

0,51 106 0,8

0,54 57 1,3 54
0,56 35 1,7 61
0,60 17 2,8 86
0,66 12 3,3 95



OK 67.45 SMAW

Typ Basisk (E307-15)

Produktbeskrivning

OK 67.45 ar en rostfri austenitisk elektrod typ
18Cr 8Ni 6Mn avsedd for svetsning av artskilda
och allmént svarsvetsade stal sdsom 12 - 14%
manganstal, seghardningsstal och liknande
hardningsbenagna stal. Svetsgodset ar segt och
spricksakert aven da fri krympning &ar férhindrad.
Svetsgodset &r i sig sjalv arbetshardnande upp
till ca 40 HRC men elektroden kan med fordel
anvéndas for pasvetsning av buffertlager vid
hardpasvetsning. OK 67.45 har en hogutbytesva-
riant i OK 67.52 som kan vara ett bra alternativ.

Stromart
DC+

LIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 16.95
MAG: OK Autrod 16.95
Rortrad:  OK Tubrodur 14.71

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 50-80 23
3,2 350 70-100 24
4,0 350 100-140 24
5,0 350 150-200 25

Elektrodklass
EN 1600 E188MnB42
SFA/AWS A5.4 (E307-15)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C

Si Mn  Cr Ni

Mo

Cu

0,11

05 60 185 85

<0,5 <0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa
Brottgrans, MPa
Foérlangning, %
Slagseghet, KV
Temperatur, °C

470
605
35

Slagseghet, J
85

+20
Ferritnummer FN <5
Godkannanden
ABS Stainless
Sepros UNA 409820
VdTUV 01580
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,58 102 0,7 50
0,60 51 1,1 71
0,60 33 1,5 73
0,60 22 2,2 80
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OK 67.50

Typ Rutilsur

SMAW
E2209-17

Produktbeskrivning

OK 67.50 é&r en ferrit-austenitisk, extra lagkolhal-
tig elektrod speciellt utvecklad fér svetsning av
Duplexstal. OK 67.50 har god korrosionshardig-
het mot spanningskorrosion upp till 300°C. Elek-
troden 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
strdngar med lattlossnande slagg.

Stromart
DC+, AC OCV 60 V

=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 2209 (16.86)
MAG: OK Autrod 2209 (16.86)
Rortrad:  OK Tubrod 14.27

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,0 300 30-65 29
2,5 300 50-90 27
3,2 350 80-120 28
4,0 350 100-160 29
5,0 350 150-220 30
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Elektrodklass
EN 1600 E2293NLR32
SFA/AWS A5.4 E2209-17
Werkstoff Nr. 1.4462
CSA W48 E2209-17

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr N Mo Cu N

<0,08 0,7 09 223 95 3,0 <0,3 0,16

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 690
Brottgréans, MPa 857
Forlangning, % 25

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
50

+20

-30 41

Ferritnummer FN 25-40
Godkénnanden

ABS For welding duplex steels

BV 2209

CE EN 13479

CWB CSA W48

DNV For duplex SS

GL 4462

RINA 2209

Sepros UNA 409820

VdTUV 04368

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,55 152 0,7 33
0,58 91 1,0 38
0,58 47 1,4 55
0,58 32 1,9 59
0,58 20 2,8 64



OK 67.51 SMAW

Typ Rutilsur E2209-26

Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 67.51 ér en ferrit-austenitisk extra lagkolhal- EN 1600 E2293NLR53
tig hogutbyteselektrod avsedd for svetsning av SFA/AWS A5.4 E2209-26

Duplexstal. Motsvarande Avesta 2205, W.nr.
1.4462 (SS2377) och UNS S31803. Den har
mycket gott mostand mot spanningskorrosion.
OK 67.51 kan aven anvandas for skarvsvetsning

av duplexstal mot CMn-stal.
Stromart

AC, DC+ OCV 60V

Werkstoffnummer 1.4462

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

1 [ 4
_H_ Iz :Z I\ I C Si Mn Cr Ni Mo Cu N
<0,03 0,7 09 225 95 30 <02 0,16

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 645
Brottgréns, MPa 800
Foérlangning, % 25
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 50
Ferritnummer FN 30-45
Godkannanden
Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial DNV For Duplex S3
TIG: OK Tigrod 2209 (16.86)
MAG: OK Autrod 2209 (16.86)
Rortrad:  OK Tubrod 14.27
Svetsdata, riktvarden
N. B. H. T.
Bag- kg svets-  Antal elek- kg svets-  Smalttid
Diameter Langd Strom spanning |gods per kg troderperkg gods per  sekunder
mm mm A \ elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
25 300 60-100 27 0,59 69 1,4 38
3,2 350 80-130 28 0,59 37 2,1 55
4,0 350 110-170 31 0,59 24 2,4 62

213



OK 67.52 SMAW

Typ Zirkonbasisk (E307-25)

Produktbeskrivning

OK 67.52 ar en syntetetisk, manganlegerad rost-
fri austenitisk elektrod av typ 18Cr 8Ni 6Mn
avsedd for svetsning av artskilda och allméant
svarsvetsade stal sasom 12 - 14% manganstal,
seghardningsstal och liknande hérdningsbe-
nagna stal. Svetsgodset &ar segt och spricksékert
aven da fri krympning &r férhindrad. Svetsgodset
ar i sig sjalv arbetshardnande upp till ca 40 HRC
men elektroden kan med férdel anvéandas for
pasvetsning av buffertlager vid hardpasvetsning.
OK 67.52 ar av samma legeringstyp som OK
67.45 men ger ca. 50% hdgre insvetshastighet
tack vare det zirkonbasiska héljet och den olege-
rade karntraden och ger dessutom battre
slagglossning och mindre sprut. OK 67.52 bor
darfér anvandas vid horisontalsvetsning av rela-
tivt grova material dar hég varmetillférsel &r en
fordel, exempelvis vid svetsning av traversrals
mot balk utan férvarmning.

Stromart
DC+, ACOCV 70V

N E4 ol N

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 350 90-115 25
3,2 450 120-165 34
4,0 450 150-240 40
5,0 450 200-340 48
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Elektrodklass
EN 1600 E188MnB83
SFA/AWS A5.4 (E307-25)
Werkstoff Nr. 1.4370

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Cu

<0,15 11 6,0 18,0 9,0 <0,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 420
Brottgréans, MPa 630
Forlangning, % 45
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 70
Ferritnummer FN <3
N B H T.

kg svets- Antal elek- kg svets-  Smaittid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,64 49,0 1,4 52
0,68 20,5 2,3 76
0,68 13,5 3,7 72
0,65 9,0 6,0 66



OK 67.53

Typ Rutil

SMAW
(E2209-16)

Produktbeskrivning

OK 67.583 &r en ferrit-austenitisk belagt rutilelek-
trod speciellt utvecklad fér svetsning av ror i
Duplexstal av typ 2205 eller W.st. 1.4462. Elek-
troden har tunt hélje, vilket gér den lamplig for
rotstréangar, tunnvéggiga roér och lagessvetning.

Stromart
DC+, ACOCV 55V

LIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 2209 (16.86)
MAG: OK Autrod 2209 (16.86)
Rortrad:  OK Tubrod 14.27

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,0 265 25-60 24
2,5 300 30-80 23
3,2 350 70-110 25

Elektrodklass
EN 1600 E2293NLR12
SFA/AWS A5.4 (E2209-16)
Werkstoff Nr. 1.4462

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr N Mo Cu N
<0,03 0,9 09 230 95 33 <03 0,18

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 660
Brottgréns, MPa 840
Foérlangning, % 25

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 >40
Ferritnummer FN 25-40
Godkannanden
DNV For duplex SS
UDT. EN 1600
VdTUVv 05422
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,64 170 0,5 41
0,63 96 0,7 54
0,57 51 1,3 56
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OK 67.55

Typ Basisk

SMAW
E2209-15

Produktbeskrivning

OK 67.55 ar en ferrit-austenitisk rostfri elektrod
for svetsning av s.k. Duplexa stal exempelvis
Avesta 2205, X2CrNiMoN22-5-3 (SS2377, W.nr
1.4462) och UNS S31803 déar god slagseghet vid
laga temperaturer och god hardighet mot punkt-
och spénningskorrosion erfordras. Den ar dven
lamplig for svetsning av duplexstal mot olege-
rade och austenitiska stal exempelvis SS 2333
och X3CrNiMo17-13-3 (SS2343). Elektroden har
goda svetsningsegenskaper framst i vertikallage.
Den &r speciellt anvandbar vid rérsvetsning i
duplexmaterial inom offshoreanlaggningar.

Stromart
DC+

LLIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 2209 (16.86)
MAG: OK Autrod 2209 (16.86)
Rortrad:  OK Tubrod 14.27

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 50-80 21
3,2 350 60-100 21
4,0 350 100-140 21
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Elektrodklass
EN 1600 E2293NLB22
SFA/AWS A5.4 E2209-15
Werkstoff Nr. 1.4462

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn  Cr Ni Mo N

<0,04 05 09 225 93 30 0,15

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 650
Brottgréans, MPa 800
Forlangning, % 28
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
100

+20
-20 85
-40 75
-60 65
Ferritnummer FN 35-50
Godkénnanden
DNV For duplex SS
Sepros UNA 409820
VdTUV 06774
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,58 98 0,8 46
0,58 50 1,0 71
0,58 32 1,5 74



OK 67.60 SMAW

Typ Rutilsur E309-17

Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 67.60 ar en dverlegerad rostfri elektrod EN 1600 E2312LR32
avsedd for skarvsvetsning av rostfritt mot olege- SFA/AWS A5.4 E300L-17

rade och laglegerade stal, pasvetsning for att
erhalla ett rostfritt skikt pa olegerat stal och for
svetsning mot det anslutande olegerade skiktet
till det rostfria i compoundstal. Legeringstypen ar
avpassad for att ge god spricksakerhet vid

namnda svetsforfaranden. Elektroden har C
utmarkta svetsningsegenskaper i alla svetsla-

gen utom for vertikalt nedat.

Werkstoff Nr. 1.4332
CSA W48 E309L-17

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Strémart C Si Mn Cr Ni Mo Cu
DC+, ACOCV 55V <0,08 0,7 09 240 130 <03 <03
1t LA .
_U_ Iz =: I\ 0 Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 470
Brottgréns, MPa 580
Foérlangning, % 32
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 50
-10 40
Ferritnummer FN 10-22
Godkannanden
CE EN 13479
CWB CSA W48
Sepros UNA 409820
VdTUv 00898
Svetsdata, riktvarden
N. B. H. T.
Bag- kg svets-  Antal elek- kg svets-  Smalttid
Diameter Langd Strom spanning |gods per kg troderperkg gods per  sekunder
mm mm A \ elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
2,0 300 45-65 27 0,60 136 0,7 38
2,5 300 45-90 28 0,60 85 1,1 38
3,2 350 65-120 29 0,60 45 1,6 51
4,0 350 85-180 31 0,60 29 2,5 51
5,0 350 110-250 32 0,60 19 3,3 58
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OK 67.62

Typ Rutilsur

SMAW
E309-26

Produktbeskrivning

OK 67.62 ar en syntetisk dverlegerad rostfri
hégutbyteselektrod med samma anvandnings-
omrade som OK 67.60. Den olegerade karntra-
den ger god stromtalighet vilket ger hg maximal
insvetshastighet. Legeringsamnena som tillférs
svetsgodset fran holjet &r avpassade att ge god
spricksakerhet vid skarvsvetsning av rostfritt mot
olegerat samt vid pasvetsning av buffertlager pa
olegerade stal. Strangutseendet blir utmarkt
bade i stumsvetsar och kalsvetsar.

Stromart
DC+, ACOCV 55V

N E4 ol N

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 350 70-120 25
3,2 450 110-165 30
4,0 450 150-230 35
5,0 450 200-310 38
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Elektrodklass
EN 1600 EZ2312R73
SFA/AWS A5.4 E309-26
Werkstoff Nr. 1.4332

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Cu

<0,07 0,7 0,9 240 13,0 <02

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 440
Brottgréans, MPa 560
Forlangning, % 36

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
60

+20
-60 42
Ferritnummer FN 12-22
Godkénnanden
BV UP (min Kv -60°C)
DNV 309
GL 4332
LR CMn/SS
VdTUV 03729
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,64 49,0 1,2 60
0,64 21,0 2,0 82
0,67 14,5 3,1 82
0,66 9,5 4,5 86



OK 67.70

Typ Rutilsur

SMAW
E309LMo-17

Produktbeskrivning

OK 67.70 &r en d6verlegerad rostfri elektrod for
svetsning av rostfritt mot andra staltyper. For
svetsning av rostfritt mot varmhalifasta stal
exempelvis SS 2116, SS 2218 ( 10CrMo09-10) vid
héga driftstemperaturer bér dock OK 92.26
anvandas. Elektroden &r lamplig for botten-
stréngar i 6vergangen mellan compoundplatars
olegerade och rostfria skikt. OK 67.70 har
utmarkta svetsningegeskaper bade pa lik- och
véxelstrom. Den kan anvandas i alla lagen utom
vertikalt nedat och i alla forekommande fogtyper.
Vid horisontalsvetsning i grévre material kan den
snabbsvetsande hégutbyteselektroden OK 67.71
vara ett bra alternativ till OK 67.70.

Strémart
DC+, ACOCV 55V

LLIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 309MoL (16.54)
MAG: OK Autrod 309MoL (16.54)
Rortrad:  Shield-Bright 309 LMo X-tra

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,0 300 40-60 26
2,5 300 50-90 29
3,2 350 60-120 27
4,0 350 85-180 31
5,0 350 110-250 30
5,0 450 110-240 30

Elektrodklass
EN 1600 E23122LR32
SFA/AWS A5.4 E309MoL-17
Werkstoff Nr. 1.4459
CSA W48 E309LMo-17

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
<0,08 0,7

Mn
0,9

Cr
23,0

Ni
13,0

Mo
2,8

Cu
<0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 510
Brottgréns, MPa 610
Foérlangning, % 32

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
50

+20

-20 > 35

Ferrithnummer FN 12-22
Godkannanden

ABS SS to C&C/Mn steels

CwWB CSA W48

CE EN 13479

DB 30.039.05

DNV 309 Mo

LR SS/CMn

RINA E 309Mo

Sepros UNA 409820

VdTUV 02424

BV uP

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,58 147 0,6 48
0,57 94 0,9 45
0,59 47 1,4 61
0,61 32 2,0 56
0,59 20 2,7 64
0,57 15 2,7 85
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OK 67.71

Typ Rutilsur

SMAW
E309MoL-17

Produktbeskrivning

OK 67.71 ar en dverlegerad rostfri hbgutbytese-
lektrod for svetsning av rostfria stal mot andra
staltyper och for pasvetsning som buffertskikt pa
olegerade stal. Svetsgodsets ferrit-austenitiska
struktur gor svetsen mycket spricksaker.

OK 67.71 har samma anvandningsomrade som
OK 67.70. Genom att OK 67.71 har hégre utbyte
fas hog insvetshastighet som gor den mest 1am-
pad vid horisontalsvetsning. Svetsningsegenska-
perna, liksom for de flesta elektroder med
rutilsurt holje, kdnnetecknas av mycket fint
strdngutseende, lite sprut samt god slaggloss-
ning.

Stromart
DC+, ACOCV 70V

=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 309MoL (16.54)
MAG: OK Autrod 309MoL (16.54)
Rortrad:  Shield-Bright 309 LMo X-tra

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
3,2 350 60-130 34
4,0 450 110-170 36
5,0 450 170-230 40
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Elektrodklass
EN 1600 E23122LR53
SFA/AWS A5.4 E309MoL-17
Werkstoff Nr. 1.4459

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,04 0,7 09 230 130 28 <02

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 500
Brottgréans, MPa 620
Forlangning, % 35

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
55

+20
-60 30
Ferritnummer FN 12-22
Godkénnanden
DNV 309 Mo
VdTUV 02484
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,61 35,0 2,2 47
0,61 17,5 3,0 71
0,63 11,0 4,3 79



OK 67.75

Typ Basisk

SMAW
E309L-15

Produktbeskrivning

OK 67.75 &r en dverlegerad rostfri elektrod for
skarvsvetsning av rostfritt mot andra staltyper
och for svetsning som buffertlager av det olege-
rade anslutande skiktet mot det rostfria i com-
poundstal. Svetsgodsets hoga draghallifasthet
och goda spricksékerhet goér elektroden aven
lamplig for svetsning av austenit-martensitiska
stal innehallande 13Cr 6Ni och stal med annars
begransad svetsbarhet och for svarsvetsade stal
i allménhet.

Strémart
DC+

LLIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 309LSi (16.51)
MAG: OK Autrod 309LSi (16.51)
Rortrad:  Shield-Bright 309L,

Shield-Bright 309L X-tra

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 50-80 22
3,2 350 80-110 24
4,0 350 100-150 26

Elektrodklass
EN 1600 E2312LB42
SFA/AWS A5.4 E309L-15
Werkstoff Nr. 1.4332

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,04 05 22 240 130 <05 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 470
Brottgréns, MPa 600
Foérlangning, % 35

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
75

+20
-80 55
Ferrithnummer FN 12-22
Godkannanden
ABS Stainless
DNV 309
LR SS to C/Mn Steels
Sepros UNA 409820
vdTuv 00633
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,73 78,0 1,1 42
0,73 39,0 1,5 60
0,73 25,0 2,3 62
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OK 68.15

Typ Basisk

SMAW
E410-15

Produktbeskrivning

Ok 68.15 &r en basisk, rostfri elektrod som ger
ett ferritiskt 13Cr svetsgods. Den ar utvecklad for
svetsning av stal med liknande sammanséttningn
nar inte austenitiska CrNi-legerade tillsatmaterial
kan anvandas. Dvs. nar stalet kommer att utséat-
tas for aggresiva svavelgaser. Beroende pa
anvanda svetsparametrar kommer strukturen i
svetsen och féljaktligen &ven de mekaniska var-
dena i icke varmebehandlade svetsgods att
kunna variera inom ganska stora granser.

Stromart
DC+

N U ol N

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 350 65-115 25
3,2 450 90-160 25
4,0 450 120-220 30
5,0 450 170-270
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Elektrodklass
EN 1600 E13B42
SFA/AWS A5.4 E410-15
Werkstoff Nr. 1.4009

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,06 <0,7 <1,0 12,5 <06 <05 <02

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

PWTH 750°C/1h
Strackgrans, MPa 370
Brottgrans, MPa 520
Forlangning, % 25

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
55

+20
0 35
-20 20
Godkénnanden
Sepros UNA 409820
uDT EN 1600
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,62 73 1,0 48
0,63 33 1,5 71
0,57 24 2,0 73



OK 68.17

Typ Rutilbasisk

Produktbeskrivning

SMAW

E410NiMo-16

OK 68.17 &r en rutilbasisk, rostfri elektrod for
svetsning av martensitiska, rostfria stalgjutgods
av legeringstyp 13Cr4NiMo. Den kan svetsas i
alla lagen utom vertikalt fallande.

Stromart
DC+, ACOCV 55V

LIL=R T

Svetsdata, riktvarden

Diameter Langd
mm mm
2,5 350
3,2 350
4,0 450

Strém

55-100
65-135
90-190

Bag-
spanning

Elektrodklass

EN 1600

SFA/AWS A5.4
Werkstoff Nr.

E134R32
E410NiMo-16
1.4351

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C

Si Mn

Cr Ni Mo

Cu

<0,08 05 0,8

11,8 45 0

6 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa
Brottgrans, MPa
Foérlangning, %
Slagseghet, KV
Temperatur, °C

+20
-10
-40

N.
kg svets-

B.
Antal elek-

650
870
17

Slagseghet, J
45

45
40

H.
kg svets-

gods per kg troder perkg gods per
svetsgods timme bagtid per elektrod

elektroder.
0,62
0,59
0,59

72,5
44.8
227

0,8
1,2
1,7

T

Smalttid

sekun

der
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OK 68.25 SMAW

Typ Basisk E410NiMo-15
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 67.25 ar en rostfri elektrod for Svetsning av EN 1600 E134B42
korrosionsmotstandiga martensitiska och mar- SFA/AWS A5.4 E410NiMo-15
tensit-ferritiska valsade, pressade och gjutna Werkstoff N ’ 1.4351
stal, sdsom gjutna detaljer i material av typ erkstott . :
13Cr4NiMo.
Strémart
DC+
I Iz =: I'\ -H- Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
C Si Mn Cr Ni Mo
<0,04 05 0,8 12,0 4,5 0,6
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 680 (PWHT 600°C/8h)
Brottgréans, MPa 880
Forlangning, % 17
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 60
0 56
-20 53
Ferritnummer
Godkénnanden
Sepros UNA 409820
Svetsdata, riktvirden
N. B. H. T.
Bag- kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
Diameter Léngd Stréom spanning |gods per kg troderperkg gods per  sekunder
mm mm A \% elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
3.2 450 90-150 28 0,64 35 1,6 63
4,0 450 110-190 28 0,66 22 2,2 73
5,0 450 140-250 27 0,67 14 3,1 86
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OK 68.37

Typ Basisk

SMAW
EZ17.41B20

Produktbeskrivning

OK 68.37 ar en belagd elektrod fér skarvsvets-
ning och reparationssvetsning korrosionsresi-
stenta detaljer i valsade, smidda och gjutna
martensitiska stal av typ 17Cr4Nimo, vilka fore-
kommer i t. ex. I6phjul i vattenturbiner.

Stromart
DC+

LIZ=R T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 350 55-80 26
3,2 450 90-120 29
4,0 450 135-170 29

Elektrodklass

NF A 81-343 EZ17.41B20

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo

<0,06 <0,3 1,2 16,0 5,5 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 710
Brottgréns, MPa 950
Foérlangning, % 14
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,71 70 1,0 51
0,74 33 1,5 73
0,71 22 2,0 82
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OK 68.53

Typ Rutilbasisk

SMAW
E2594NLR32

Produktbeskrivning

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 stalkvaliteterna med hog
héllfasthet och god korrosionshardighet.

OK 68.53 har bra svetsningsegenskaper i alla
lagen och holjetypen bidrar till att géra slaggen
lattlossnande.

Stromart
DC+, ACOCV 60V

LLIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 2509 (16.88)
MAG: OK Autrod 2509 (16.88)
Rortrad:  OK Tubrod 14.28

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 55-85 22
3,2 350 70-110 22
4,0 350 110-150 23
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Elektrodklass

EN 1600
Werkstoff Nr.

E2594NLR32
(1.4410)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn  Cr Ni Mo N

<0,04 06 08 252 98 4,0 025

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 700
Brottgréans, MPa 850
Forlangning, % 30

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
50

+20
-40 40
Ferritnummer FN 35-50
Godkénnanden
VdTUOV 07377
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,60 94 0,9 43
0,60 47 1,2 62
0,60 32 1,7 67



OK 68.55

Typ Basisk

SMAW
E2594NLB42

Produktbeskrivning

OK 68.55 ar 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 ar
synnerligen korrosionshérdigt, speciellt mot
spanningskorrosion.

Strémart
DC+

LR T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 2509 (16.88)
MAG:  OK Autrod 2509 (16.88)
Rortrad:  OK Tubrod 14.28

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 50-80 23
3,2 350 60-100 23
4,0 350 100-140 23

Elektrodklass

EN 1600
Werkstoff Nr.

E2594NLB42
(1.4410)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn  Cr Ni Mo N

<0,04 05 08 253 98 40 025

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 700
Brottgrans, MPa 900
Férlangning, % 28

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
90

+20
-20 70
-40 55
-60 45
Ferrithnummer FN 35-50
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,62 93 0,8 48
0,63 46 1,10 68
0,62 32 1,60 70
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OK 68.81 SMAW

Typ Rutilsur E312-17

Produktbeskrivning

OK 68.81 ar en hoglegerad elektrod for skarv-
svetsning av svarsvetsade artskilda stal,
pasvetsning av glidytor, samt som buffertlager
vid pasvetsning av hardsvetsgods. Utméarkande
for svetsgodset ar hog hallfasthet, hog spricksa-
kerhet och hog slitstyrka. Elektroden tal utspad-
ning och upplegering, ger hoghallfasta svetsar
bade i hdglegerade och laglegerade stal och vid
sammansvetsning av vitt artskilda stal. Den hoga
kromhalten ger lag friktionskoefficient och skal-
ningsbesténdighet upp till 11500C. Svetsning vid
forhojd arbetstemperatur kan i manga fall elimi-
neras utom for stal med hdg kolekvivalent d& en
férvarmning kring 150-200°C bor tillampas. OK
68.81 gor skél for benamningen universalelek-
trod for svara svetsfall i bade vanliga och svar-
svetsade ovanliga stal. Lampliga applikationer &r
valsar, smidesverktyg, varmformningsverktyg,
stansdynor for plast osv.

Stromart
DC+, AC OCV 60 V

=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 312 (16.75)
MAG: OK Autrod 312 (16.75)

SAW: OK Flux 10.92, OK Flux 10.93/
OK Autrod 312 (16.75)

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,0 300 40-60 22
2,5 300 50-85 24
3,2 350 60-125 25
4,0 350 80-175 26
5,0 350 150-240 28
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.4 E312-17
EN 1600 E299R32
Werkstoff Nr. 1.4337

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

0,12 0,7 08 290 98 <05 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 610
Brottgréans, MPa 790
Forlangning, % 22
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 30
Ferritnummer FN 50-80
N B H T.

kgsvets- Antalelek- kg svets-  Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,64 123,0 0,7 41
0,64 78,0 0,9 48
0,62 42,0 1,3 65
0,62 26,0 2,0 66
0,65 16,5 3,2 68



OK 68.82

Typ Rutilsur

SMAW
(E312-17)

Produktbeskrivning

OK 68.82 ar en hdglegerad elektrod for skarv-
svetsning av svarsvetsade artskilda stal,
pasvetsning av glidytor, samt som buffertlager
vid pasvetsning av hardsvetsgods. Utmarkande
for svetsgodset ar hog hallfasthet, hog spricksa-
kerhet och hog slitstyrka. Elektroden tal utspad-
ning och upplegering, ger hoghallfasta svetsar
bade i hdglegerade och laglegerade stal och vid
sammansvetsning av vitt artskilda stal. Den héga
kromhalten ger lag friktionskoefficient och skal-
ningsbesténdighet upp till 1150°C. Svetsning vid
forhojd arbetstemperatur kan i manga fall elimi-
neras utom for stal med hog kolekvivalent d& en
férvarmning kring 150-200°C bor tillampas. OK
68.82 gor skél for benamningen universalelek-
trod for svara svetsfall i bade vanliga och svar-
svetsade ovanliga stal. Lampliga applikationer &ar
valsar, smidesverktyg, varmformningsverktyg,
stansdynor for plast osv. OK 68.82 har en hogt
legerad kéarntrad, vilket ger den utmarkta svets-
ningsegenskaper.

Stromart
DC+, ACOCV 55V

LIZ=R T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,0 300 40-60 26
2,5 300 50-85 25
3,2 350 55-120 26
4,0 350 75-170 30
5,0 350 140-230 30

Elektrodklass
SFA/AWS A5.4 (E312-17)
EN 1600 E299R12
Werkstoff Nr. 1.4337

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

012 10 09 290 10,0 <05 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 500
Brottgréns, MPa 750
Foérlangning, % 25
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 40
Ferritnummer FN 50-80
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,54 166 0,7 33
0,52 104 1,0 45
0,52 55 1,3 57
0,55 36 2,0 60
0,55 22 2,7 71
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OK 69.25

Typ Basisk

SMAW
E20163MnNLB42

Produktbeskrivning

OK 69.25 &r en belagd, basisk rostfri elektrod for
svetsning av korrosionsresistenta , omagnetiska
och kryogena stal. Elektroden ger ett helausteni-
tiskt svetsgods med f6rhdjd Mn- och N-halt.

Stromart
DC+

N U ol N

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 50-80 23
3,2 350 70-100 24
4,0 350 100-140 25
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Elektrodklass

EN 1600
Werkstoffnummer

E20163MnNLB42
1.4455

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Mo N
3,0 0,12

Mn Cr Ni
6,5 19,0 16,0

C Si
<0,04 0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 450
Brottgréans, MPa 650
Forlangning, % 35

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
90

+20
-196 50
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,62 84 0,9 54
0,62 46 1,2 72
0,64 29 1,8 74



OK 69.33

Typ Rutilbasisk

SMAW
E 385-16

Produktbeskrivning

OK 69.33 é&r en helaustenitisk extra lagkolhaltig
rostfri elektrod som ger ett mycket korrosionshar-
digt svetsgods. Legeringstypen motsvarar en
stalkvalitet som anvands inom konstgddning,
betningsanlaggningar, plast och petroleum dar
héga arbetstemperaturer och/eller syrakoncen-
trationer, framst svavelsyra férekommer. OK
69.33 ger det mest korrosionsbestandiga svets-
godset av de rostfria elektroderna. Den rekom-
menderas for staltyper motsvarande Sandvik
2RK 65, X1NiCrMoCu25-20-5 (SS2562, W.nr
1.4539) och UHB 904 L.

Strémart
AC, DC+OCV 65V

LLIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 385 (16.55)
MAG: OK Autrod 385 (16.55)

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,0 300 40-60 23
2,5 300 60-85 24
3,2 350 85-130 27
4,0 350 120-180 29
5,0 350 160-240 31

Elektrodklass
EN 1600 E20255CuNLR32
SFA/AWS A5.4 E385-16
Werkstoff Nr. 1.4519

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr N Mo Cu N

<0,03 05 13 20,5 255 48 16 0,15

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 400
Brottgrans, MPa 575
Foérlangning, % 35

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
80

+20
-140 45
Ferrithnummer FN O
Godkannanden
Sepros UNA 409820
vdTuv 02723
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,58 125 0,7 40
0,60 91 0,9 44
0,58 41 1,5 60
0,51 30 1,9 64
0,51 19 2,5 78
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OK 69.63 SMAW

Typ Rutilbasisk E20255CuNL32

Produktbeskrivning

OK 69.63 ar en rutilbasisk, belagd, rostfri elek-
trod som avsétter ett helaustenitiskt (omagne-
tiskt) svetsgods av legeringstyp CrNiMo som har
mycket gott korrosionsmotstand.

Stromart
DC+, ACOCV 60V

N U ol N

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 60-90 22
3,2 350 80-110 22
4,0 350 110-150 22
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Elektrodklass

EN 1600 E20255CuNL32

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr N Mo Cu N

<0,04 <0,6 2,8 20,0 250 65 1,2 0,16

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 460
Brottgréans, MPa 680
Forlangning, % 40

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
80

+20
-140 50
Ferritnummer FNO
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,62 82 1,1 41
0,60 45 1,3 62
0,60 30 1,8 69



Shield-Bright 308L FCAW

Typ Rutil T199LPM2
Produktbeskrivning Elektrodklass
Shield-Bright 308L &r en rostfri extra lagkolhaltig EN 12073 T199LPM?2
rorelektrod av rutiltyp speciellt utvecklad for lage- )
svetsning av rostfria stal typ 18-20Cr 8-19Ni, 2:22 ﬁgzg EgggtE 1
304, 304L, 308, 308L eller motsvarande stal : )
enligt andra normer. Shield-Bright 308L kan &ven
anvandas for svetsning av stabiliserade stal
X6CrNiTi18-10 (SS2337) och X6CrNiNb18-10
(SS2338) om dessa inte skall arbeta i temperatu- Typisk kemisk analys %, helsvetsgods C
rer dver 350°C. 2
Shield-Bright 308L kompletterar Shield-Bright . .
308L X-tra och de kan darfor anvéandas tillsam- c Si Mn  Cr Ni Mo Cu
mans for maximal produktivitet dér blandade 003 09 12 190 100 01 0,15
svetslagen férekommer. Rortraden svetsar sprut-
fritt med en lugn och stabil ljusbage vilket ger en Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
jdmn och slat strangyta och sjélvlossnande
slagg. Strackgrans, MPa 410
Skyddsgas: Ar+15-25%CO0O, (M21)) Brottgrans, MPa 580
Forlangning, % 44
Strémart
DC+
'.: 1+ L4
U U4 ol AN
Godkannanden
ABS
CwWB
° TUV
Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial
TIG: OK Tigrod 308LSi (16.12)
MAG: OK Autrod 308LSi (16.12)
MMA: OK 61.30
SAW: OK Flux 10.92/0OK Autrod 308L
(16.10)
Svetsdata, riktvarden
Diameter Stromart Bagspanning V
1,2 130-220 25-30
1,6 170-300 25-29
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Shield-Bright 316L

Typ Rutil

Produktbeskrivning

Shield-Bright 316L ar en extra lagkolhaltig rore-
lektrod av rutiltyp, utvecklad fér lagesvetsning av
syrafasta rostfria stal av typerna 316 och 316L,
exempelvis X3CrNiMo17-13-3 (552343),
X2CrNiMo18-14-3 (SS2353) eller motsvarande
stal enligt andra normer. Svetsgodsets laga kol-
halt ger gott motstand mot interkristallin korro-
sion men aven mot punktfratning och de flesta
typer av korrosion i reducerande och neutrala
I6sningar.

Shield-Bright 316L kan &ven anvéndas till svets-
ning av niobstabiliserade stal om dessa inte skall
arbeta i temperaturer éver 400°C. Shield-Bright
316L kompletterar Shield-Bright 316L X-tra, de
kan darfér anvéndas tillsammans fér maximal
produktivitet dar blandade svetslagen férekom-
mer. Elektroden svetsar sprutfritt med en stabil
och lugn ljusbage vilket ger en jamn slat stran-
gyta och sjélvlossnande slagg.

Skyddsgas: Ar+15-25%C0, (M21)

Stromart
DC+

=R

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 316LSi (16.32)
MAG: OK Autrod 316LSi (16.32)
MMA: OK 63.30

SAW: OK Flux 10.92/0OK Autrod 316L
(16.30)

Svetsdata, riktvarden

Diameter
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Strémart
1,2 130-220
1,6 170-300

FCAW
T19123LPM2

Elektrodklass

EN 12073 T19123LP M2
SFA A5.22 E316LT1-1
SFA A5.22 E316LT1-4

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Cc Si Mn Cr Ni Mo Cu

003 06 13 185 120 2,7 0,15

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 450
Brottgrans, MPa 580
Férlangning, % 40

Godkannanden

ABS
CWB
TOV

Bagspanning V
25-30
25-29



Shield-Bright 309L

Typ Rutil

Produktbeskrivning

Shield-Bright 309L &r en rostfri extra lagkolhaltig
Overlegerad rérelektrod av rutiltyp avsedd for
skarvsvetsning av rostfria stal mot olegerade och
vissa laglegerade stal och for pasvetsning av ole-
gerade stal, dar ett korrosionsbestandigt ytskikt
onskas. Shield-Bright 309L kan aven anvandas
for svetsning av de ferritiska och martensitiska
stalen innehallande 13% och 17% krom. Elektro-
den ar speciellt utvecklad for lagessvetsning,
dess huvudsakliga anvandning &r séledes i fogar
vertikalt och under upp.

Shield-Bright 309L kompletterar Shield-Bright
309L X-tra och de kan darfor anvéandas tillsam-
mans for maximal produktivitet dér blandade
svetslagen férekommer. Elektroden svetsar spr-

FCAW
T2312LPC2
Elektrodklass
EN 12073 T2312LPC2
EN 12073 T2312LPM2
SFA A5.22 E309LT1-1
SFA A5.22 E309LT1-4

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

003 09 13 240 125 0,1 0,10

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

utfritt med lugn och stabil ljusbage vilket ger en Strackgrans, MPa 480
jamn och slat strangyta med ofta sjélviossnande Brottgrans, MPa 600
slagg. Férlangning, % 35
Skyddsgas: Ar+15-25%C0O, (M21) eller CO, (C1
Stromart
DC+
| 2= T
- I— 1 I\ H Godkénnanden
GL CO,
TOV CO;
Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial
TIG: OK Tigrod 309LSi (16.51)
MAG: OK Autrod 309LS:i (16.51)
MMA: OK 67.70
SAW: OK Flux 10.92/0K Autrod 309L
(16.53)
Svetsdata, riktvarden
Diameter Stromart Bagspanning V
1,2 130-220 25-30
1,6 170-300 25-29
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OK Tubrod 14.27 rcaw

Typ Rutil E2209T1-1, E2209T-4

Produktbeskrivning

Ok Tubrodur 14.27 ar en rutil, ferrit-austenitisk,
rostfri rortrad av duplexkvalitet, for svetsning
med blandgas M21eller kolsyra C1 som skydds-
gas. den ar avsedd for svetsning i legeringstyper
Avesta 2205, W.nr. 1.4462, SS2377 UNS
S31803 eller liknande. Svetsgodset har hogt
motstand mot spanningskorrosion.

Stromart
DC+

=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 2209 (16.86)
MAG:  OK Autrod 2209 (16.86)

MMA:  OK 67.50, 67.55

SAW:  OK Flux 10.93/0K Autrod 2209

(16.86)

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm
1,2
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Elektrodklass

EN 12073 T2293NLPC2
EN 12073 T2293NLPM2
SFA/AWS A5.22 E2209T1-1
SFA/AWS A5.22 E2209T1-4

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr N Mo N Cu

0,04 08 10 22 9 30 0,15 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strom A
150-250

Strackgrans, MPa >500
Brottgrans, MPa >690
Férlangning, % >20

Slagseghet, KV
Temperatur, °C

Slagseghet, J
>47

-20
Godkéannanden
ABS E2209T1-1
ABS E2209T1-4
DNV Duplex
LR Dup/CMn (M21 only)
VdTUV 07066

Bagspanning V
26-30



OK Tubrod 14.28 rcaw

Typ Rutil

Produktbeskrivning

OK Tubrod 14.28 &r en rorelektrod av rutiltyp for
svetsning av ferritaustenitiska s.k."Super duplex"
stal exempelvis UNS S32760, SAF 2507, DP 3,
Zeron 100 och liknande kvaliteter. Svetsgodset
kannetecknas av hog hallfasthet, god spricksa-
kerhet och mycket god korrosionsbesténdighet.
Korrosionsbestandigheten &r pa en hogre niva
jamfort med de de ordinara duplexstalen, detta
galler saval spanningskorrosion, interkristallin
korrosion men framférallt punktfratning. Elektro-
den svetsar bra i alla lagen med mjuk och stabil
ljusbage. Elektroden lamnar en jamn och slat
sprutfri strdng med lattlossnande, ofta sjalvloss-
nande slagg.

Skyddsgas: Ar+20%CO,

Stromart
DC+

LIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 2509 (16.88)
MAG: OK Autrod 2509 (16.88)
MMA: OK 68.55

SAW:  OK OK Flux 10.94/OK Autrod 2509
(16.88)

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm Strom A
1,2 150-250

Elektrodklass
Ej tillamplig

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Ni
<0,04 06 09 252 92 39 025

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa <650
Brottgrans, MPa <820
Forlangning, % <18
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 40

-46 27

Bagspanning V
26-30
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Shield-Bright 309LMo Xtra rcaw

Typ Rutil

Produktbeskrivning

Shield-Bright 309LMo X-tra &r en rostfri extra
lagkolhaltig 6verlegerad 23Cr 13Ni 2,3Mo (309
Mol) rérelektrod av rutiltyp. Shield-Bright
309LMo X-tra &r avsedd for skarvsvetsning av
rostfria stal mot olegerade och vissa laglegerade
och for pasvetsning av olegerade stal dar ett
"syrafast" korrosionsbesténdigt ytskikt 6nskas.
Legeringstypen ar ocksa lampad for svetsning av
buffertlager och bottenstrangar i s k syrafast
compoundmaterial.

Shield-Bright 309LMo X-tra svetsar med stabil
och lugn ljusbage vilket ger jamn och slat stran-
gyta och ofta sjalvlossnande slagg. Redovisade
typiska varden &r vid anvandande av
Ar+20%CO, (M21)

T23122LRC3

Elektrodklass

EN 12073

EN 12073
SFA/AWS A5.22
SFA/AWS A5.22
JIS Z 3323

KS D 3612

T23122LRC3
T23122LRM3
E309LMoTO0-1
E309LMoT0-4
YF 309MoLC - KR
YF 309MoLC - KR

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Cc Si Mn Cr Ni Mo Cu

003 08 12 235 135 25 0,10

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Skyddsgas: Ar+20%CO, (M21) eller CO, (C1) Strackgrans, MPa 480
Brottgrans, MPa 620
Stromart Foérlangning, % 30
DC+
Ll
Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial
TIG: OK Tigrod 309MoL (16.54)
MAG: OK Autrod 309MoL (16.54)
SAW: OK Flux 10.92/0OK Autrod 309MoL
(16.54)
Svetsdata, riktvarden
Diameter Stréomart Bagspanning V
1,6 200-350 26-32
1.2 150-300 25-32
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Shield-Bright 308L Xtra  rcaw

Typ Rutil T199LRC3
Produktbeskrivning Elektrodklass
Shield-Bright 308L X-tra &r en rostfr} extra lagkol- EN 12073 T199LRC3
haltig rorelektrod av rutiltyp avsedd fér svetsning
av rostfria stal typ 18-20Cr8-12Ni, sdsom 304, EEAK\?\ZS A2 E;&%LOF: M3
304L, 308, 308L eller motsvarande stal enligt SFA/AWS A5722 E308LT-4
andra normer. Shield-Bright 308L X-tra kan &ven JIS Z 3323 ’ YF 308LC - KR
anvéandas for att svetsa de stabiliserade stalen
X6CrNiTi18-10 (SS2337) och X6CrNiNb18-10 KS D 3612 YF308LC - KR
(SS2338) om dessa inte skall arbeta i temperatu- Typisk kemisk analys %, helsvetsgods C
rer 6ver 350°C. Svetsstrangarna blir mycket
jamna och slata och 6vergang mellan grundma- . :
terial och svets blir mjukt och utan smaltdike. c Si Mn Cr Ni Mo Cu
Slaggen ar sjalvlossnande och svetssprut obe- 002 09 14 196 99 01 015
fintligt vid anvandning av blandgas. Elektroden
anvénds i huvudsak i horisontallége (for vertikal- Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
svetsning uppat och underupp, se Shield-Bright
308L). Strackgrans, MPa 410
Shield-Bright 308L X-tra bidrar till en god svetse- Brottgrans, MPa 580
konomi genom dess hdga insvetshastighet, som Forlangning, % 40
mojliggor en hogre stranghastighet an bade
belagda elektroder och tradelektroder. Redovi-
sade typiska varden &r vid anvédndande av
Ar+20%CO, (M21).
Skyddsgas: Ar+20%CO, (M21) eller CO, (C1)
Strémart «
DC+ Godkédnnanden
| 1/ ABS US, KR: E308LT0-1 (C1) CO»
- |_ DNV KR: 308L (C1) CO,
KR KR: RW308LG (C1) CO,
LR KR:304L S (C1) CO,
Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial
TIG: OK Tigrod 308LSi (16.12)
MAG: OK Autrod 308LSi (16.12)
MMA: OK 61.30
SAW: OK Flux 10.92/0K Autrod 308L
(16.10)
Svetsdata, riktvarden
Diameter Stréomart Bagspéanning V
1,2 150-300 25-32
1,6 200-350 26-34
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Shield-Bright 316L Xtra

T19123LRC3

Typ Rutil

Produktbeskrivning

Shield-Bright 316L X-tra &r en rostfri extra lagkol-
haltig rérelektrod av rutiltyp avsedd for svetsning
av syrafasta rostfria stal av typ 18-20Cr10-14Ni2-
3Mo sasom 316 och 316L eller motsvarande stal
enligt andra normer. Svetsgodsets laga kolhalt
ger gott motstand mot interkristallin korrosion
men aven mot punktfratning och de flesta typer
av korrosion i reducerande och neutrala 16s-
ningar. Shield-Bright 316L X-tra kan aven
anvéandas till att svetsa niobstabiliserade stal om
dessa inte skall arbeta i temperaturer éver
400°C. Rortraden anvands i horisontala svetsla-
gen (for vertikalsvetsning uppat och underupp,
se Shield-Bright 316L).

Shield-Bright 316L X-tra ger god svetsekonomi
genom hdg insvetshastighet. Svetsstrangarna
blir mycket jamna och slata och 6vergang mellan
grundmaterial och svets blir mjukt och utan
smaltdike. Slaggen ar sjélvlossnande och svets-
sprut obefintligt vid anvandning av blandgas.
Skyddsgas: Ar+20%CO, eller CO, (C1)

Stromart
DC+

i 4

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial
TIG: OK Tigrod 316LSi (16.32)
MAG: OK Autrod 316LSi (16.32)
SAW: OK Flux 10.92/0OK Autrod 316L
(16.30)
Svetsdata, riktvarden
Diameter
1,2 150-300
1,6 200-350
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FCAW

Elektrodklass

EN 12073

EN 12073
SFA/AWS A5.22
SFA/AWS A5.22
JIS Z 3323

KS D 3612

T19123LRC3
T19123LRM3
E316LT0-1
E316LT0-4

YF 316LC - KR
YF 316LC - KR

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Cc Si Mn Cr Ni Mo Cu

Strémart

003 06 13 185 120 2,7 0,15

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 450

Brottgrans, MPa 580

Férlangning, % 36
Godkénnanden

US, KR: E316LT0-1

ABS (C1) CO;

DNV  KR:316L (C1) CO,

KR KR: RW316LG (C1) CO»

LR KR:316L (C1) CO,
Bagspanning V

25-32

26-34



Shield-Bright 309L Xtra

T2312LRC3

Typ Rutil

Produktbeskrivning

Shield-Bright 309L X-tra &r en rostfri extra lagkol-
haltig 6verlegerad 24Cr 13Ni (309) rorelektrod av
rutiltyp for skarvsvetsning av rostfria stal mot ole-
gerade och vissa laglegerade stal och for
pasvetsning av olegerade stal, dar ett korrosions-
besténdigare ytskikt 6nskas. Legeringstypen ar
ocksa lampad for svetsning av buffertlager och
bottenstrangar i Comopundmaterial. Shield-
Bright 309L X-tra kan &ven anvéndas till att
svetsa de ferritiska och martensitiska stalen
innehallande 13% och 17% krom. Elektroden
svetsar bra i de flesta lagen men vid svetslagen
sasom vertikalt uppat och underupp rekommen-
deras istallet Shield-Bright 309L som ett battre
alternativ.

Shield-Bright 309L X-tra svetsar med stabil och
lugn ljusbage vilket ger en jamn och slat stran-
gyta med i regel sjélvlossnande slagg. Redovi-
sade typiska varden ar vid anvédndande av
Ar+20%CO, (M21).

Skyddsgas: Ar+20%CO, (M21) eller CO, (C1)

Strémart
DC+

N B4

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial
TIG: OK Tigrod 309LSi (16.51)
MAG: OK Autrod 309LS:i (16.51)
SAW: OK Flux 10.92/0K Autrod 309L
(16.53)
Svetsdata, riktvarden
Diameter
1,2 150-300
1,6 200-350

FCAW

Elektrodklass

EN 12073 T2312LRC3
EN 12073 T2312LR M3
SFA/AWS A5.22 E309LTO-1
SFA/AWS A5.22 E309LTO-4

JIS Z 3323 YF 309LC - KR
KS D 3612 YF 309LC - KR

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

Stromart

003 08 14 245 125 0,1 0,10

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 480
Brottgrans, MPa 600
Forlangning, % 35

Godkannanden
ABS US, KR: E309LT0-1 (C1) CO,
DNV US, KR:309L MS (M21 AND C1) CO»

VdTav 06594
GL 43328

Bagspanning V
25-32
26-34
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OK Tubrod 14.34

Typ Rutil

Produktbeskrivning

OK Tubrod 14.34 ar en rostfri rortrad for svets-
ning av legeringstyp niob- och titanstabiliserade
19Cr10Ni rostfria stal.Dessa stal anvandes ofta
inom kemikalie- och processanlaggningar pa
grund av deras hoga motstand mot punktfratning
och korngranskorrosion. Exempel pa dessa stal
ar 302, 304, 321och standard 347 typer.

Skyddsgas. CO,(C1) eller Ar+20%CO,(M21)

Stromart
DC+

R 4

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm

242

FCAW
E347T0-1, E347T0-4

Elektrodklass
SFA/AWS A5.22 E347T0-1
SFA/AWS A5.22 E347T0-4
EN 12073 T199NbRM3

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

Strom A
1,2 150-250

<0,08 06 1,6 19 10 <03 <0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >350
Brottgrans, MPa >520
Férlangning, % >30
Bagspanning V
25-32



OK Tubrod 14.37 FCAW

Typ Rutil E2209T0-1, E2209T0-4
Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Tubrod 14.37 ar en rorelektrod av I’Utlltyp for SFA/AWS A5.22 E2209T0-1

svetsning av Duplex stal. Legeringstypen mot- SFA/AWS A5.22 E2209T0-4

svarar de duplexa stalkvaliteterna Avesta 2205. EN 12073 T2293NLRC3

svetsar bra i de flesta lagen, ger en jamn slat och

sprutfri strdng med ofta sjalviossnande slagg.

(vertikalt uppat och underupp svetsas dock bast

med OK Tubrod 14.27 som &r av samma lege- Typisk kemisk analys %, helsvetsgods C

ringstyp). Svetsgodset som ar av typ

23Cr9Ni3Mo uppvisar utmarkt motstand mot all- c Si Mn Cr Ni Mo N

mankorrosion, och i synnerhet mot spannings-

korrosion. <0083 0,7 09 22 90 30 0,13

(%‘%’dsga& Ar+15-25%C0; (M21) eller CO, Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa >480

Stromart Brottgrans, MPa >690

DC+ Forlangning, % >20
Slagseghet, KV

_H_ Iz Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 >47
-20 >40
-40 >32

Svetsdata, riktvarden
Diameter mm Strom A Bagspanning V
1,2 150-250 25-30
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OK Tubrod 15.30

Typ Metallpulverfylld

Produktbeskrivning

OK Tubrod 15.30 &r en rostfri extra lagkolhaltig
metallpulverfylld rérelektrod avsedd for svetsning
av rostfria stal typ 304, 304L, 308,
308L,X10CrNi18-8 (SS2331), X5CrNi18-10
(SS2332), SS2333, X2CrNi18-9 (SS2352) eller
motsvarande stal enligt andra normer. OK Tubro-
dur 15.30 kan &ven anvéndas for att svetsa de
stabiliserade stalen 347, X6CrNiTi18-10
(SS2337) och X6CrNiNb18-10 (SS2338) om
dessa inte skall arbeta i temperaturer éver
350°C. Elektroden bidrar till en god svetseko-
nomi genom dess hdga insvetshastighet.

OK Tubrod 15.30 svetsar med valdigt lite sprut
och lAmnar en svets utan slagg, den &r darmed
mycket lampad fér mekanisering och robotsvets-
ning.

Skyddsgas: Ar+2%CO, (M11) eller Ar+2%0,
(M13)

Stromart
DC+

i 4

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 308LSi (16.12)
MAG: OK Autrod 308LSi (16.12)
MMA: OK 61.30.

SAW:  OK Flux 10.92/0K Autrod 308L
(16.10)

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm

244

FCAW
T199LMM2

Strom A
1,2 150-350

Elektrodklass

EN 12073 T199LMM2

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni

<0,030 0,7 1,3 19,0 10,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >320
Brottgrans, MPa >515
Férlangning, % >37

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
44

-196

-20 70
Godkannanden

DB 43.039.02

vdTOV 03014

U 43.039/2

Bagspanning V
18-34



OK Tubrod 15.31 FCAW

Typ Metallpulverfylld T19123LMM2

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Tubrod 15.31 &r en extra Iégkolhaltlg rostfri EN 12073 T19123LM M2
metallpulverfylld rorelektrod avseed for syrafasta
rostfria stal av typerna 316 och 316L, exempelvis
X3CrNiMo17-13-3 (SS2343), X2CrNiMo18-14-3
(8S2353) eller motsvarande stal enligt andra
normer. Svetsgodsets laga kolhalt ger gott mot-

stand mot interkristallin korrosion men aven mot

punktfratning och de flesta typer av korrosin i Typisk kemisk analys %, helsvetsgods C
reducerande och neutrala l6sningar. OK Tubrod

15.31 kan &ven anvéndas till att svetsa niobstabi- c Si Mn Cr Ni Mo
liserade stal om dessa inte skall arbeta i tempe-

raturer éver 400°C. <0,030 0,7 1,3 180 120 28
Elektroden bidrar till en god svetsekonomi

genom dess hdga insvetshastighet. OK Tubrod Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
15.31 svetsar med valdigt lite sprut och lamnar

en svets utan slagg, den ar darmed mycket |am- Strackgrans, MPa >320

pad for mekanisering och robotsvetsning. Brottgrans, MPa >515
Skyddsgas: Ar+2%CO, (M11), Ar+2%0, (M13) Forlangning, % >35

eller Ar+2%CO0O, (M21). . het. KV
agseghet,

Stromart Temperatur, °C Slagseghet, J

DC+ +20 70
-60 40
-196 32

|1 .

- Godkédnnanden
DB 43.039.07
DNV 316L MS

. LR 316L S 316LS

Exempel pa motsvarande vdTUV 03171

tillsatsmaterial U] 43.039/2

TIG: OK Tigrod 316LSi (16.32)

MAG: OK Autrod 316LSi (16.32)
MMA: OK 63.30

SAW:  OK Flux 10.92/0K Autrod 316L
(16.30)

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm Strom A Bagspanning V
1,2 150-350 18-34
1,6 150-450 18-39
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OK Tubrod 15.34

Typ Metallpulverfylld

Produktbeskrivning

OK Tubrod 15.34 &r en rostfri austenitisk metall-
pulverfylld rérelektrod typ 18Cr 8Ni 6Mn avsedd
for svetsning av artskilda och allmént svarsvet-
sade stal sasom 13% manganstal, pansarstal,
seghardningsstal och liknande hérdningsbe-
nagna stal. Svetsgodset &ar segt och spricksékert
aven da fri krympning ar forhindrad. Vid svets-
ning av starkt hardningsbenégna verktygsstal
rekommenderas en férvarmning till 200-300°C
och langsam svalning. OK Tubrod 15.34 svetsar
med véldigt lite sprut och l&mnar en svets utan
slagg, den ar darmed mycket lampad fér mekani-
sering och robotsvetsning.

Skyddsgas: Ar+2%CO, (M11), Ar+2%0, (M13)
eller Ar+20%CO, (M21)

Stromart
DC+

R 4

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 16.95
MAG: OK Autrod 16.95
MMA: OK 67.45, 67.52

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm

246

Strom A
1,2 150-350

FCAW
T188 Mn MM 2

Elektrodklass

EN 12073 T188MnMM 2

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni

0,1 0,7 6,3 18,5 8,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >400
Brottgrans, MPa >600
Férlangning, % >37

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
60

+20

-60 40
Godkannanden

DB 43.039.03

vdTOV 04404

U 43.039/2

Bagspanning V
18-34



OK Tubrod 15.37 FCAW

Typ Metallpulverfylld EC2209

Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tubrod 15.37 éar en ferrit-austenitisk, extra SEA/AWS A5.9 EC2209
lagkolhaltig, metallpulverfylld rorelektrod speciellt EN 12073 T2293NLMM2

utvecklad for svetsning av Duplex-stal exempel-
vis Avesta 2205, X2CrNiMoN22-5-3 (SS2377,
W.nr 1.4462) och UNS S31803. Svetsgodset ger
gott motstand mot saval punktkorrosion som

interkristallin och spanningskorrosion. Fér basta
egenskaper hos svetsodset sa skall mellan- Typisk kemisk analys %, helsvetsgods C
strangstemperaturen vara under 150°C och
strackenergin mellan 0,5 och 2,5 kJ/mm. : :
OK 15.37 ger ett svetsgods med god korrosions- c Si Mn cr Ni Mo N
hardighet mot spanningskorrosion upp till 300°C. <0,030 07 08 220 90 30 0,13
OK Tubrod 15.37 svetsar med valdigt lite sprut
och lamnar en svets utan slagg, den &ar darmed Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
mycket lampad fér mekanisering och robotsvets-
ning. Strackgrans, MPa >500
Skyddsgas: Ar+2%CO, (M11) eller Ar+2%0, Brottgrans, MPa >690
(M13) Forlangning, % >25
Stromart Slagseghet, KV
DC+ Temperatur, °C Slagseghet, J

- 60

H Iz -50 45
Godkéannanden

GL . 4462 S

vdTUv 09775
Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial
TIG: OK Tigrod 2209 (16.86)
MAG: OK Autrod 2209 (16.86)
MMA: OK 67.50, 67.55
SAW: OK Flux 10.93/0K Autrod 2209

(16.86)
Svetsdata, riktvarden
Diameter mm Strom A Bagspanning V
1,2 150-350 18-34
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OK Autrod 308H GMAW

ER 308H
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 308H ar en rostfri solidtrad avsedd for SFA/AWS A5.9 ER308H
gasmetallbagsvetsning av austenitiska krom- EN 12072 G199H

nickelmaterial av typ 18% Cr 8% Ni. Den har bra
resistivitet mot allmankorrosion. OK Autrod 308H
har hég kolhalt, vilket gor att den passar fér app-
likationer anvanda i héga temperaturer. Lege-

ringstypen anvands allmént i kemikalie- och Tradens sammansittning
petrokemiska anlaggningar for svetsning av ror,
cykloner och kokare. c Si Mn Cr Ni Mo Cu
Stromart 006 05 18 203 100 <03 <0,3
DC(+)
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa >350
Brottgrans, MPa >550
Forlangning, % >30

Svetsdata, riktvirden

Kg svetsgods

Diameter Tradmatning Strom Bagspéanning per timme
mm m/min A \% bagtid
0,8 3,4-11,0 50-140 16-22 0,8-2,6
1,0 2,9-8,4 80-190 16-24 1,0-3,1
1,2 4,9-8,5 180-280 20-28 2,6-4,6
1,6 3,2-5,5 230-350 24-28 3,0-5,2
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OK Autrod 308LSi cwmaw

G199 LSi

Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 308LSi ar en extra lagkolhaltig rostfri SEA/AWS A5.9 ER308LSi
tradelektrad for gasmetallbagsvetsning av auste- ' .
nitiska rostfria stal innehallande ca. 19 Cr och 10 \EVN 1(2?7; G1 153?é'8|
Ni. OK Autrod 308LSi rekommenderas tillexem- erkstotinummer -
pel forAISI 304, 404L och X5CrNi18-10 (
SS2332, W. nr.1.4301) och SS2333 eller motsva-
randerostfria stal enligt andra normer. Den hdga Tradens sammansittning
kiselhalten medfér goda svetsningsegenskaper. C
Vid godstjocklekar under 3 mm &r kortbagsvets- C S Mn Cr Ni Mo Cu
ning mera latthanterlig an spraybagsvetsning.
Bottenstrangar i fasade fogar utfors ocksa lattast <003 08 1,8 20 10 01 01

med kortbagsvetsning, medan resterande
strangar atminstone vid horisontalsvetsningkan

utféras snabbare med spraybagsvetsning. Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

. Strackgrans, MPa 370
Strémart Brottgrans, MPa 620
DC(+) Foérlangning, % 36

Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 110
-60 90
-196 60
Godkédnnanden
CWB AWS A5.9 (Artikelnr som slutar med A)
DB 43.039.01
. DNV, 308L MS (-60°C)
Exempel pa motsvarande VdTUV 04267
tillsatsmaterial CE 13479
TIG: OK Tigrod 308LSi (16.12)
MMA: OK OK 61.30, 61.41
Rortrad:  Shield-Bright 308L,
Shield-Bright 308L X-tra
Svetsdata, riktvarden
Kg svetsgods
Diameter Tradmatning Strom Bagspéanning per timme
mm m/min A \% bagtid
0,6
0,8 4,0-17,0 55-160 15-24 1,0-4,2
0,9 3,5-18,0 65-220 15-28 1,1-5,4
1,0 4,0-16,0 80-240 15-28 1,5-6,0
1,2 3,0-14,0 100-300 15-29 1,6-7,5
1,6 5,5-9,0 230-375 23-29 5,2-8,6
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OK Autrod 309LSi

GMAW
ER309LSii
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 309LSi &r en dverlegerad extra |égk0|- SFA/AWS A5.9 ER309LSi
haltig rostfri tréqelektréd for gz%smetallbégsvets- EN 12072 G 2312 LSi
ning av austenitiska rostfria stal (ex.316L och Werkstoffnummer ~1.4332

308L) mot ordin&ra olegerade och laglegerade
stal. OK Autrod 309LSi rekommenderas tillexem-
pel for AISI 304, 404L och X5CrNi18-10 (
SS2332, W. nr.1.4301) och SS2333 eller motsva-
rande rostfria stal enligt andra normer. Den ar
ocksa lamplig for bottenstrangar i 6vergangen
mellan compoundplatens rostfria skikt och det
olegerade. Den hdga kiselhalten medfér goda
svetsningsegenskaper. Vid godstjocklekar under
3 mm é&r kortbagsvetsning mera latthanterlig an
spraybagsvetsning. Bottenstrangar i fasade fogar
utfors ocksa lattast med kortbagsvetsning,
medan resterande strangar atminstone vid hori-
sontalsvetsning kan utféras snabbare med
spraybagsvetsning.

Stromart
DC(+)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 309LSi (16.51)
MMA: OK OK (67.70), 67.75

Rortrad:  Shield-Bright 309L,
Shield-Bright 309L X-tra

SAW: OK Flux 10.92, 10.93/
OK Autrod 309L (16.53)

Svetsdata, riktvirden

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni

0,02 0,8 1,8 24 13

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 440
Brottgrans, MPa 600
Forlangning, % 41

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 160

-60 130

-110 90
Godkannanden

CWB AWS A5.9 (Artikelnr som slutar med A)
DB 43.039.16

Diameter Tradmatning Strém
mm m/min A
0,8 4,0-17,0 55-160
0,9 3,5-18,0 65-220
1,0 4,0-16,0 80-240
1,2 3,0-14,0 100-300
1,6 5,5-9,0 230-375

250

vdTUOV 10020
CE 13479
Kg svetsgods
Bagspanning per timme

v bagtid

15-24 1,0-4,0

15-28 1,1-5,4

15-28 1,5-6,0

15-29 1,6-7,5

23-31 5,2-8,6



OK Autrod 309MoL cuaw

G23122L

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Autrod 309MoL é&r en Gverlegerad extra lag- EN 12072 G23122L
kolhaltig rostfri tradelektrad av typ 22 Cr, 15 Ni,
2,6 Mo for gasmetallbagsvetsning av liknande
legeringar i valsad och gjuten form samt fér aus-
tenitiska rostfria stal (ex.316L och 308L) mot
ordinara olegerade och laglegerade stal. Vid

godstjocklekar under 3 mm ar kortbagsvetsning Tradens sammansittning

mera latthanterlig an spraybagsvetsning. Botten- C
strangar i fasade fogar utfors ocksa lattast med I Si Mn Cr Ni Mo Cu
kortbagsvetsning, medan resterande strangar

atminstone vid horisontalsvetsning kan utfdras <002 05 16 22 150 28 02

snabbare med spraybagsvetsning.

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strémart

DC(+) Strackgrans, MPa 400
Brottgrans, MPa 600
Foérlangning, % 31
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 110

Godkédnnanden

VdTOV 07352

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 309MoL (16.54)
MMA: OK OK 67.20, 67.70
Rortrad:  Shield-Bright 309LMo X-tra

SAW:  OK Flux 10.92/ OK Autrod 309MoL
(16.54)

Svetsdata, riktvarden

Kg svetsgods

Diameter Tradmatning Strom Bagspéanning per timme
mm m/min A \% bagtid
0,8 3,4-11,0 50-140 16-22 0,8-2,6
1,0 2,9-8,4 80-190 16-24 1,0-3,2
1,2 4,9-8,5 180-280 20-28 2,7-4,6
1,6 3,2-5,5 230-350 24-28 3,0-5,2
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OK Autrod 310

GMAW
ER310
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 310 ger ett helaustenitiskt eldhardigt EN 12072 G 25 20
svetsgods av typen 25 Cr, 20 Ni med skalnings- SFA/AWS A5.9 ER310

temperatur 1100-1150°C och god hallfasthet vid
hog temperatur. Rekommenderas i férsta hand
for eldhardiga stal sasom 1.4845 (SS2361) eller
motsvarande legeringstyp. OK Autrod 310 kan
aven anvandas vid svetsning av vissa lufthar-
dade 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 é&r kortbagsvetsning mera latthanterlig an
spraybagsvetsning. Bottenstrangar i fasade fogar
utfors ocksa lattast med kortbagsvetsning,
medan resterande strangar atminstone vid hori-
sontalsvetsning kan utféras snabbare med
spraybagsvetsning.

Skyddsgas: Ren Ar eller Ar / He- blandningar (I1-
13) eller Ar + 1-3% O, (M13) eller Ar + 1-3% CO»
(M11)

Stromart
DC(+)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 310 (16.70)

MMA:  OKOK67.15

SAW:  OK Flux 10.92/ OK Autrod 310
(16.70)

Svetsdata, riktvirden

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni

0,10 0,4 1,7 25 20

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 390
Brottgrans, MPa 590
Forlangning, % 43

Slagseghet, KV

Temperatur, °C
+20
-196

Slagseghet, J
175
60

Kg svetsgods

Diameter Tradmatning Strém
mm m/min A
0,8 3,4-11,0 50-140
1,0 2,9-84 80-190
1,2 4,9-8,5 180-280
1,6 3,2-5,5 230-350
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Bagspéanning per timme
Vv bagtid
16-22 0,8-2,6
16-24 1,1-3,2
20-28 2,7-4,6
24-28 3,1-5,2



OK Autrod 312 GMAW

ER312
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 312 ger ett ferrit-austenitiskt hoghall- EN 12072 G299
fast svetsgods med hog slitstyrka som tal bade
utspadning och upplegering. OK Autrod 312 ger SFAJAWS A5.9 ER312
starka svetsar bade i hdglegerade och laglege-
rade stal, t ex rostfria stal mot olegerade stal, mot
laglegerade och mot andra hoglegerade stal,
exempelvis austenitiskt Mn-stal. Den héga krom- Tradens sammansittning
halten ger Iag friktionskoefficient och god eldhér- C
dighet. . e C Si Mn Cr Ni
I manga fall s& kan svetsning vid férhojd arbets-
temperatur elimineras, men for stal med hog kol- 0,10 0,5 1.7 29 9,5
ekvivalent ar det dnskvart for basta resultat att
férvarma 150-200°C. .
Skyddsgas: Ar + 1-3% O, (M13) eller Ar + 1-3% Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
CO? (M11) Strackgrans, MPa 610
. Brottgrans, MPa 770
Stromart Férlangning, % 20
DC(+
*) Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 50

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 312 (16.75)
MMA: OK OK 68.81

SAW: OK Flux 10.92, OK Flux 10.93/
OK Autrod 312 (16.75)

Svetsdata, riktvarden

Kg svetsgods

Diameter Tradmatning Strom Bagspéanning per timme
mm m/min A \% bagtid
0,8 3,4-11,0 50-140 16-22 0,8-2,6
1,0 2,9-8,4 80-190 16-24 1,1-3,2
1,2 4,9-8,5 180-280 20-28 2,7-4,6
1,6 3,2-5,5 230-350 24-28 3,1-5,2
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OK Autrod 316LSi

GMAW
ER316LSi
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 316LSi ar en extra lagkolhaltig rostfri EN 12072 G 19 12 3 LSi
tradelektrod for gasmetallbagsvetsning av rost- .
fria stal innehallande ca. 18 Cr, 12 Ni, 3 Mo. SFAJAWS AS.9 ER316LS]
Werkstoffnummer ~1.4430

Rekommenderas till exempelvis AISI 316, 316L.
och 1.4436 (SS2343), 1.4435 (SS2353) eller
motsvarande rostfria stal enligt andra normer.
Den férhdjda halten av kisel medfér battre svets-
ningsegenskaper. Vid godstjocklekar under 3
mm &r kortbagsvetsning mera latthanterlig an
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% O, (M13)

Stromart
DC(+)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 316LSi (16.32)
MMA: OK OK 63.20, 63.30, 63.41

Rortrad:  Shield-Bright 316L,
Shield-Bright 316L X-tra

SAW: OK Flux 10.92, OK Flux 10.93/
OK Autrod 316L

Svetsdata, riktvirden

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo
0,02 0,8 1,8 18,5 12 2,8

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 440
Brottgrans, MPa 620
Forlangning, % 37

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

Diameter Tradmatning Strém

mm m/min

0,6

0,8 4,0-17,0 55-160
0,9 3,5-18,0 65-220
1,0 4,0-16,0 80-240
1,2 3,0-14,0 100-300
1,6 5,5-9,0 230-375
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+20 120
-60 95
-196 55
Godkannanden
CWB AWS  A5.9 (Artikelnr som slutar med A)
DB 43.039.05
DNV, 316L MS (-120°c)
VdTUV
CE 13479
Kg svetsgods
Bagspanning per timme
\ bagtid
12-24 1,0-4,2
15-28 1,1-5,4
15-28 1,5-6,0
15-29 1,6-7,5
23-31 5,2-8,6



OK Autrod 317L GMAW

ER 317L
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 317L &r en extra, lagkolhaltig, rostfri EN 12072 G18153L
CrNiMo solidtrad fér gasmetallbagsvetsning av SFA/AWS A5.9 ER 317L
austenitiska rostfria legeringar av typ 19% Cr, ’
12% Ni och 3% Mo. OK Autrod 317L har gott
motstand mot allmén korrosion och punktfratning
tack vare sin héga halt av molybden. Legerings-
typen har I&g kolhalt och rekommenderas speci- Tradens sammansittning
ellt nar det finns risk for korngransfratning. Den C
anvénds ocksa under svara korrosionsforhal- c Si Mn Cr Ni Mo
lande, sdsom inom petrokemisk, massa och pap-
persindustri. <0,03 0,55 1,8 19,3 14 3,5
Stromart Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
DC(+
*) Strackgrans, MPa 390
Brottgréns, MPa 600
Foérlangning, % 45
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 135
-196 55

Svetsdata, riktvarden

Kg svetsgods

Diameter Tradmatning Strom Bagspéanning per timme
mm m/min A \% bagtid
0,8 3,4-11,0 50-140 16-22 0,8-2,6
1,0 2,6-7,1 80-190 16-24 0,9-2,6
1,2 4,9-8,5 180-280 20-28 2,7-4,6
1,6 3,2-5,5 230-350 24-28 3,0-5,2
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OK Autrod 318Si

GMAW
G 19 12 3 NbSi
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 318Si &r en nioblegerad rostfri trade- EN 12072 G 19 12 3 NbSi
lektrod for gasmetallbagsvetsning av Nb eller Ti - Werkstoffnummer -1.4576

stabiliserade s k syrafasta stal av typ 18 Cr, 12
Ni, 3 Mo. Mo-halten hojer korrosionsmotstandet i
reducerande miljo och 6kar varmhallfastheten.
Rekommenderas till exempelvis AISI 316 Ti,
X6CrNiMoTi17-12-2 (SS2350, W.nr 1.4571) eller
motsvarande stal enligt andra normer.

Den férhdjda halten av kisel medfér battre svets-
ningsegenskaper. 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 hori-
sontalsvetsning kan utféras snabbare med
spraybag-svetsning

Skyddsgas: Ar + 1-3%0, (M13)

Stromart
DC(+)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 3188Si (16.31)
MMA: OK OK 63.80
SAW: OK Flux 10.93/ OK Autrod 318

Svetsdata, riktvirden

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo Nb

0,04 08 1.3 19 12 28 07

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 460
Brottgrans, MPa 615
Forlangning, % 35

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 100

-60 70
Godkannanden

DB _ 43.039.14

VdTUVv 09735

U 43.039/1

Kg svetsgods

Diameter Tradmatning Strém
mm m/min A
0,8 4,0-17,0 55-160
1,0 4,0-16,0 80-240
1,2 3,0-14,0 100-300
1,6 5,5-9,0 230-375
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Bagspanning per timme
Vv bagtid
15-24 1,0-4,0
15-28 1,5-5,9
15-29 1,6-7,5
23-31 5,2-8,6



OK Autrod 347Si cuaw

ER 347Si

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Autrod 341Si &r en nioblegerad rostfri trad- EN 12072 G 19 9 NbSi
elektrod fér gasmetallbagsvetsning av :
AISI 321, 347, X6CrNiTi18-10 (SS 2337, W.nr \?VFA/kA\tN? A59 E?ig;?
1.4541), X6CrNiNb18-10 (352338, W.nr 1.4550). erkstofinummer— ~1.
W.nr 1.4551 eller motsvarande niob- eller titan-
stabiliserade rostfria stal enligt andra normer.

Den férhdjda halten av kisel medfér battre svets- Tradens sammansittning

ningsegenskaper. Svetsgodset har gott motstand C
mot interkristallin korrosion. Vid godstjocklekar c Si Mn Cr Ni Nb

under 3 mm &r kortbagsvetsning mera latthanter-

lig &n spraybagsvetsning. Bottenstrangar i 0,04 0,7 0,7 19 10 06

fasade fogar utfors ocksa lattast med kortbag-
svetsning, medan resterande strangar atmins-

tone vid horisontalsvetsning kan utféras Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

snabbare med spraybagsvetsning. Strackgrans, MPa 440
Skyddsgas: Ar + 1-3% O, (M13) Brottgrans, MPa 640
i Foérlangning, % 37

Strémart
DC(+) Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 110

-60 80

Godkédnnanden

DB . 43.039.13

VdTUV 09734

u 43.039/1

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial
TIG: OK Tigrod 347Si (16.11)

MMA:  OK OK 61.81 SAW: OK Flux 10.92,
10.93/ OK Autrod 347 (16.21)

Svetsdata, riktvarden

Kg svetsgods

Diameter Tradmatning Strom Bagspéanning per timme
mm m/min A \% bagtid
0,8 4,0-17,0 55-160 15-24 1,0-4,0
1,0 3,5-18,0 80-240 15-28 1,3-6,7
1,2 3,0-14,0 100-300 15-29 1,6-7,5
1,6 5,5-9,0 230-375 23-31 5,2-8,6
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OK Autrod 385

GMAW
ER 385
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 385 ar en helaustenitisk lagkolhaltig EN 12072 G 20 25 5 Cul
rostfri tradelektrod av typ 20 Cr, 25 Ni, 4,5 Mo,1,5 SFA/AWS A5.9 ER385

Cu for gasmetallbagsvetsning av exempelvis
1.4539 (5S2562), SS2564 eller motsvarande stal
enligt andra normer.

Svetsgodset har mycket goda korrosionshardiga
egenskaper. Vid godstjocklekar under 3 mm ar
kortbagsvetsning mera latthanterlig an spraybag-
svetsning. Bottenstrangar i fasade fogar utfors
ocksa lattast med kortbagsvetsning, medan res-
terande strangar atminstone vid horisontalsvets-
ning kan utféras snabbare med
spraybagsvetsning.

Skyddsgas: Ar +1-3% O, (M13) eller Inert gas
exempelvis Ar / He - blandning (11-13).

Stromart
DC(+)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 385 (16.55)
MMA: OK OK 69.33

SAW:  OK Flux 10.93/ OK Autrod 385
(16.55)

Svetsdata, riktvirden

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,025 05 1,8 205 25 47 16

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 340
Brottgrans, MPa 540
Forlangning, % 37

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
120

Diameter Tradmatning Strém
mm m/min A
0,8 3,4-11 50-140
1,0 2,9-84 80-190
1,2 4,9-8,5 180-280
1,6 3,2-5,5 230-350
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+20
Godkannanden
VdTUOV 04905 (IT)
Kg svetsgods
Bagspanning per timme
v bagtid
16-22 0,8-2,6
16-24 1,0-3,1
20-28 2,6-4,6
24-28 3,0-5,2



OK Autrod 410NiMo GMAW

G134
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 410NiMo ar en rostfri solidtrad avsedd EN 12072 G134

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 appli-
kationer, sdsom i vattenturbiner.

Tradens sammansittning
Stromart C
i Mo Cu

DC(+) C Si Mn  Cr Ni
0,015 0,3 0,4 12 45 05 <0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 600
Brottgréns, MPa 840
Foérlangning, % 17
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
-10 80

Svetsdata, riktvarden

Kg svetsgods

Diameter Tradmatning Strom Bagspéanning per timme
mm m/min A \% bagtid
0,8 3,4-11,0 50-140 16-22 0,8-2,6
0,9 3,0-10 0,9-3,0
1,0 2,9-8,4 80-190 16-24 1,1-3,1
1,2 4,9-8,5 180-280 20-28 2,6-4,6
1,6 3,2-5,5 230-350 24-28 3,0-5,2
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OK Autrod 430LNb cuvaw

GZ17LNb
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 430LNb ar en lagkolhaltig, ferritisk, EN 12072 GZ17LNb
rostfri solidtrad for svetsning av stallegeringar av Werkstoffnummer 1.4511

typ 18 Cr, stabiliserade med Nb eller liknande.
OK Autrod 430LNb ar utvecklad fér fordonsindu-
strin och anvands fér svetsning av avgassystem.
Traden &r avsedd att anvandas i miljéer dar hogt
motstand mot korrosion och utmattning i hoga
temperaturer behdvs.

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvirden

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr

Diameter Tradmatning Strém
mm m/min A
0,9 3,5-18,0
1,0 4,0-16,0 100-260
1,2 3,0-14,0
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0,015 0,3 0,5 18,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 275
Brottgrans, MPa 420
Forlangning, % 26

Kg svetsgods

Bagspéanning per timme
Vv bagtid
1,1-5,4
18-28 1,5-6,0
1,6-7,5



OK Autrod 16.95 GMAW

G 18 8 Mn

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Autrod 16.95 ar en korrosionsbestandig EN 12072 G 188 Mn
krom-nickel-manganlegerad svetstrad for gas- Werkstoffnummer ~1.4370
metallbagsvetsning av austenitiska rostfria av '
typ 18Cr 8Ni 6Mn. OK Autrod 16.95 har korro-
sionsegenskaper liknande motsvarande grund-
material. Det hdga kiselinnehallet forbattrar

svetsningsegenskaperna sasom flytbarhet och Tradens sammansittning .
véatning. Vid skarvsvetsning av artskilda material C
ar korrosionegenskaperna av sekundar bety- C Si Mn Cr Ni

delse. Legeringstypen ar av valkand sprickséaker

typ och anvandes allmant inom industrin for stal 0,1 1,0 6,5 18,5 8,5

med begransad svetsbarhet, hardningsbenagna
stal,austenitiska manganstal samt pansarplat

och varmebestandiga stal. Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

. Strackgrans, MPa 450
Strémart Brottgrans, MPa 640
DC(+) Foérlangning, % 41

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 130
Godkédnnanden

DB 43.039.10

UDT, DIN 8556

VdTUv 05420

CE 13479

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 16.95
MMA: OK OK 67.45, 67.52
Rortrad:  OK Tubrodur 14.71

Svetsdata, riktvarden

Kg svetsgods

Diameter Tradmatning Strom Bagspéanning per timme
mm m/min A \% bagtid
0,8 4,0-17 55-160 15-24 1,0-4,1
0,9 3,5-18 65-220 15-28 1,1-5,4
1,0 4,0-16 80-240 15-28 1,5-6,0
1,2 3,0-14 100-300 15-29 1,6-7,5
1,6 5,5-9 230-375 23-31 5,2-8,6

261



OK Autrod 430Ti GMAW

GZ17Ti
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 430Ti &r en lagkolhaltig, ferritisk, rost- EN 12072 GZ17Ti
fri solidtrad for svetsning av stallegeringar av typ Werkstoffnummer 1.4502

18 Cr, stabiliserade med Ti eller liknande. Traden
anvads ocksa for pasvetsning av olegerade och
laglegerade stal. OK Autrod 430Ti anvands all-
mant inom fordonsindustrin for svetsning av

grenrdr, katalysatorer och avgasror. Tradens sammansattning
Strémart C Si Mn Cr
DC(+) 0,09 0,9 0,4 18

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 390
Brottgrans, MPa 600
Forlangning, % 24

Svetsdata, riktvirden

Kg svetsgods

Diameter Tradmatning Strom Bagspéanning per timme
mm m/min A \% bagtid
0,8 3,4-11,0 50-140 16-22 0,8-2,6
0,9 3,5-14,0 65-220 15-28 1,1-4,2
1,0 2,9-8,4 80-190 16-24 1,0-3,2
1,2 4,9-8,5 180-280 20-28 2,6-4,6
1,6 3,2-5,5 230-350 24-28 3,0-5,2
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OK Autrod 2209 GMAW

ER2209

Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 2209 &r en extra lagkolhaltig ferrit- EN 12072 G2293NL
austenitisk tradelektrod fér gasmetallbagsvets- SFA/AWS A5.9 ER2209
ning av s k "Dupex”-stal exempelvis Avesta 2205, '
1.4462 (SS2377), UNS S31803.
Svetsgodset har bra motstand till allman korro-
sion, interkristallin korrosion och punktfratning
och speciellt till spanningskorrosion i klorid och Tradens sammansittning
vatesulfidhaltig miljo. Vid godstjocklekar under 3 C
mm ar I°<ortbégsvetsning mera latthanterlig an c Si Mn Cr Ni Mo Nb
spraybagsvetsning. . o1 06 16 >3 9 3 01
Bottenstrangar i fasade fogar utférs ocksa lattast ’ ’ ’ ’

med kortbagsvetsning, medan resterande
strangar atminstone vid horisontalsvetsning kan

utféras snabbare med spraybagsvetsning. Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Skyddsgas: Ar + 2% O,.(M13) Strackgrans, MPa 600
. Brottgréns, MPa 765
Strémart Férlangning, % 28
DC(+
) Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 100
-20 85
-60 60
Godkannanden
DNV For duplex stainless steels

VdTUOV 05387(IT)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 2209 (16.86)
MMA: OK 67.50, 67.55
Rortrad:  OK Tubrod 14.27

SAW: OK Flux 10.93/ OK Autrod 2209
(16.86)

Svetsdata, riktvarden

Kg svetsgods

Diameter Tradmatning Strom Bagspéanning per timme
mm m/min A \% bagtid
0,8 3,4-11,0 50-140 16-22 0,8-2,6
1,0 2,9-8,4 80-190 16-24 1,0-3,2
1,2 4,9-8,5 180-280 20-28 2,6-4,6
1,6 3,2-5,5 230-350 24-28 3,0-5,2
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OK Autrod 2509

GMAW
G 2594 NL
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 2509 &r en extra Iégkolhaltig ferrit- EN 12072 G 2594 NL

austenitisk tradelektrod fér gasmetallbagsvets-
ning och av typen 25 Cr, 10 Ni, 4 Mo av s k
"Super Dupex”-stal, exempelvis Zeron 100 och
SAF 2507. Svetsgodset har mycket bra motstand
till allman korrosion, interkristallin korrosion,
punktfratning och speciellt till spanningskorrosion
i klorid och vatesulfidhaltig miljo. Vid godstjockle-
kar under 3 mm &r kortbagsvetsning mera latt-
hanterlig an 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 (I1-
13).

Stromart
DC(+)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

TIG: OK Tigrod 2509 (16.88)
MMA: OK OK 68.53, 68.55
Rortrad:  OK Tubrod 14.28

SAW: OK Flux 10.94/ OK Autrod 2509
(16.88)

Svetsdata, riktvirden

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr N Mo W N

<0,02 0,35 04 25 98 4 10 025

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 670
Brottgrans, MPa 850
Forlangning, % 30

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

Diameter Tradmatning Strém
mm m/min A
0,8 3,4-11,0 50-140
1,0 2,9-84 80-190
1,2 4,9-8,5 180-280
1,6 3,2-5,5 230-350
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+20 150
-40 115
Kg svetsgods
Bagspéanning per timme

v bagtid

16-22 0,8-2,6

16-24 1,0-3,2

20-28 2,6-4,6

24-28 3,0-5,2



OK Tigrod 308H craw

ER308H
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 308H &r en rostfri svetstrad avsedd for EN 12072 W199H
TIG-svetsning av austenitiska krom- nickelmate- SFA/AWS A5.9 ER308H

rial av typ 18% Cr 8% Ni. Den har bra resistivitet
mot allménkorrosion. OK Tigrod 308H har hég
kolhalt, vilket gor att den passar for applikationer
anvanda i héga temperaturer. Legeringstypen

anvands allméant i kemikalie- och petrokemiska Tradens sammansittning
anlaggningar for svetsning av ror, cykloner och C
kokare. C Si Mn C N Mo Cu
Strémart 006 05 18 203 100 <03 <03
DC(-)
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >350

Brottgréns, MPa >550

Foérlangning, % >30

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
3,2 1000 5
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OK Tigrod 308L GTAW
ER 308L
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 308 L ar en extra lagkolhaltig rostfri EN 12072 Wi99L
svetstrad for gasmetallbagsvetsning av austeni-
tiska rostfria stal av typ AISI 304, 304L, W. nr. SFAJAWS A5.9 ER308L
Werkstoffnummer ~1.4316

1.4301 eller motsvarande. Den har gott motstand
mot allménkorrosion. Legeringen har 1ag kolhalt
vilket gor den speciellt anvanbar nar det forelig-
ger risk for interkristallin korrosion. Legeringsty-
pen anvands allméant i applikationer inom kemisk
och livsmedelindustri, samt for rér och kokare.
OK Tigrod 308L passar for skarvsvetsning av
lagkolhaltiga, rostfria 18Cr8Ni-stal samt Nb-sta-
biliserade stal av samma typ, nar driftstempera-
turen inte dverstiger 350°C. Den passar ocksa
for svetsning av kromstal utom i svavelrika
miljéer.

Stromart
DC(-)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 308L (16.10)
MMA: OK OK 61.30, 61.41

Rortrad:  Shield-Bright 308L,
Shield-Bright 308L X-tra

SAW: OK Flux 10.92, OK Flux 10.93/
OK Autrod 308L

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,2 1000 5
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
3,2 1000 5

266

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,03 05 18 203 10,0 <03 <0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 450
Brottgrans, MPa 645
Forlangning, % 36

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
170

+20

-80 135

-196 90
Godkannanden

CWB AWS A5.9 (Artikelnr som slutar med A)

DNV, 308L (-60°C)

VdTUV 04269

CE 13479



OK Tigrod 308LSi araw

ER 308LSi
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 308LS:i &r en extra lagkolhaltig rostfri EN 12072 W 19 9 LSi
svetstrad for TIG-svetsning av austenitiska rost- SEA/AWS A5.9 ER308LSi

fria stal innehallande ca. 19 Cr, 10 Ni. Rekom-
menderas till exempelvis AISI 304, 404 L och
X5CrNi18-10 (SS2332, W.nr 1.4301) och

S$S52333, eller motsvarande rostfria stal enligt

andra normer. Tradens sammansittning
i Mo Cu

Stromart C Si Mn Cr Ni
DC(-) <0,03 08 1,8 203 100 <0,3 <0,3

Werkstoffnummer ~1.4316

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 510
Brottgréns, MPa 555
Foérlangning, % 36
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 170
-60 150
-110 140
-196 100
Godkannanden
. DB 43.039.11
Exempel pa motsvarande DNV, 308L
tillsatsmaterial VdTUV 05335
CE 13479

MAG: OK Autrod 308LSi (16.12)

MMA: OK OK 61.30, 61.41

Rortrad:  Shield-Bright 308L,
Shield-Bright 308L X-tra

SAW: OK Flux 10.92, OK Flux 10.93/
OK Autrod 308L

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,0 1000 5,0
1,2 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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OK Tigrod 309L GTAW
ER309L
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 309L &r en extra lagkolhaltig, 6verle- EN 12072 W2312L
gerad ro§tfri syetstréd avsedd for TIG-svets.nirJg SFA/AWS A5.9 ER309L
av rostfria stal av typ 308 eller 316 mot ordinara Werkstoffnummer ~1.4332

olegerade eller laglegerade konstruktionsstal
eller som buffertlager pa olegreade och laglege-
rade stal. OK Tigrod 309L har goda egenskaper
mot allménkorrosion.

Stromart
DC(-)

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,2 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,03 05 18 240 13,0 <03 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 430
Brottgrans, MPa 590
Forlangning, % 40

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 160

-60 130

-110 90
Godkannanden

CWB  AWS A5.9 (Artikelnr som slutar med A)
VdTUV 10021
CE 13479



OK Tigrod 309LSi araw

ER309LSI
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 309LS:i &r en overlegerad rostfri trad- EN 12072 W 23 12 LSi
elektrod for TIG-svetsning av rostfria stal avsedd SFA/AWS A5.9 ER309LSi

for svetsning av ordinara rostfria stal (t ex 316L,
308L ) mot ordinara laglegerade och olegerade
stal. Den forhojda halten av kisel medfor battre

svetsningsegenskaper. OK Tigrod 309LSi ar

Werkstoffnummer ~1.4332

ocksa lamplig for bottenstrangar i dvergangen Tradens sammansittning
mellan compondplatens rostfria skikt och det C
olegerade. C S Mn Cr N Mo Cu
Strémart <0,03 08 1,8 240 130 <03 <03
DC(-)
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 475
Brottgréns, MPa 635
Foérlangning, % 32
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 150
-60 150
-110 130
Godkédnnanden
UDT. DIN 8556
VdTUVv 06278 (FP)
CE 13479

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 309LSi (16.51)
MMA: OK (67.70), 67.75

Rortrad:  Shield-Bright 309L,
Shield-Bright 309L X-tra

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,2 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
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OK Tigrod 309MoL crmaw

Ww23122L

Produktbeskrivning
OK Tigrod 309MoL &r en extra lagkolhaltig 6ver-
legerad tradelektrod for TIG-svetsning av typ 22
Cr, 15 Ni, 2,6 Mo ( ER309MoL ). Rekommende-
ras for TIG-svetsning av liknande legeringar i val-
sad och gjuten form och fér skarvsvetsning av
skilda staltyper sasom rostfritt mot olegerat och
laglegerat stal.

Stromart
DC-

Exempel pa motsvarande

tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 309MoL (16.54)

MMA: OK 67.20, 67.70

Rortrad:  Shield-Bright 309LMo X-tra

SAW: OK Flux 10.92/ OK Autrod 309MoL
(16.54)

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
3,2 1000 5
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Elektrodklass

EN 12072 W23122L

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,02 0,47 16 220 148 2,7 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 400
Brottgrans, MPa 600
Forlangning, % 40

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
140

+20
Godkannanden
DNV For C- & C/Mn -stal mot 316L



OK Tigrod 310 GTAW

ER310

Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 310 ger ett helaustenitiskt eldhardigt EN 12072 W 25 20
svetsgods av typen 25 Cr, 20 Ni med skalnings-
temperatur 1100-1150°C och god héllfasthet vid SFAJAWS A5.9 ER310
hoég temperatur.
Rekommenderas i férsta hand for eldhardiga stal
sasom 1.4845 (SS2361) eller motsvarande lege-
ringstypger. ) ] Tradens sammansittning
OK Tigrod 310 kan aven anvandas vid svetsning C
av vissa lufthardade stal, t ex pansarstal, samt c Si Mnh  Cr Ni Mo Cu
vid svetsning av rostfritt mot olegerat stal. Vid
svetsning av kolstél eller laglegerat stal mot rost- 01 05 18 260 210 <03 <03

fritt ger elektroden en mjuk bearbetbar svets.

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strémart

DC(-) Strackgrans, MPa 390
Brottgréns, MPa 590
Foérlangning, % 43
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 175
-196 60

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 310 (16.70)
MMA: OK OK 67.15

SAW: OK Flux 10.92/ OK Autrod 310
(16.70)

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
3,2 1000 5
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OK Tigrod 312 GTAW
ER312
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 312 ger ett hdghallfast svetsgods med EN 12072 W 299
hog slitstyrka som tal bade utspadning och upp- SFA/AWS A5.9 ER312

legering. Ger starka svetsar bade i hoglegerade
och laglegerade stal, t ex rostfria stal mot olege-
rade stal, mot laglegerade och mot andra hogle-
gerade stal, exempelvis austenitiskt Mn-stal. Den
hoga kromhalten ger I&g friktionskoefficient och
god eldhardighet. | manga fall s& kan svetsning
vid férhdjd arbetstemperatur elimineras, men fér
stal med hog kolekvivalent ar det 6nskvart for
basta resultat att forvarma 150-200°C.

Stromart
DC(-)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 312 (16.75)
MMA: OK 68.81

SAW: OK Flux 10.92, OK Flux 10.93/
OK Autrod 312 (16.75)

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
3,2 1000 5
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Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,15 05 18 305 95 <03 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 610
Brottgrans, MPa 770
Forlangning, % 20

Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J
+20 50



OK Tigrod 316L GTAW

ER316L
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 316L ar en extra lagkolhaltig, rostfri EN 12072 W19123L
sv:etstrad avsedd for T!G-svetsnlng av rostfria SEA/AWS A5.9 ER316L
stal av typ 18 Cr, 12 Ni, 3 Mo. Den rekommende- Werkstoff 1.4430
ras till AISI 316, 316L, 1.4436 (SS 2343), 1.4435 erkstotinummer— ~1.

(SS 2353) eller motsvarande rostfria stal enligt
andra normer.

Tradens sammansittning
Stromart
DC(-) C Si Mn  Cr Ni Mo

.

<0,03 05 18 19,0 125 28

Strackgrans, MPa 470

Brottgrans, MPa 650

Foérlangning, % 32

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 175

-60 150

-110 120

-196 75
Godkédnnanden

DNV, 316L (-60°C)
VdTUV
CE 13479

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,0 1000 5,0
1,2 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0

<0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

CWB  AWS A5.9 (Artikelnr som slutar med A)
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OK Tigrod 316LSi amw
ER316LSi
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 316LSi ar en extra lagkolhaltig rostfri EN 12072 W19 12 3 LSi
S\O/etstrad for TIG-svetsnlpg av rostfria stal inne- SFA/AWS A5.9 ER316LSi
hallande ca. 18 Cr, 12 Ni, 3 Mo.
Werkstoffnummer ~1.4430

Rekommenderas till exempelvis AISI 316, 316L.
och 1.4436 (SS2343), 1.4435 (SS2353) eller
motsvarande rostfria stal enligt andra normer.
Den férhdjda halten av kisel medfér battre svets-
ningsegenskaper.

Stromart
DC(-)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 316LSi (16.32)
MMA: OK 63.20, 63.30, 63.41

Rortrad:  Shield-Bright 316L,
Shield-Bright 316L X-tr

SAW: OK Flux 10.92, OK Flux 10.93/
OK Autrod 316L

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,0 1000 5,0
1,2 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,03 08 18 190 120 28 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 480
Brottgrans, MPa 630
Forlangning, % 33

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 175
-60 150
-110 110
Godkannanden

DB 43.039.06
DNV, 316L
VdTUv 05336

CE 13479



OK Tigrod 317L GTAW

ER317L
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 317L &r en extra, lagkolhaltig, rostfri EN 12072 W18 153 L
CrNiMo svetstrad for TIG-svetsning av austeni- SFA/AWS A5.9 ER317L

tiska rostfria legeringar av typ 19% Cr, 12% Ni
och 3% Mo. OK Autrod 317L har gott motstand
mot allman korrosion och punktfréatning tack vare
sin hdga halt av molybden. Legeringstypen har

I&g kolhalt och rekommenderas speciellt nar det Tradens sammansittning
finns risk for korngransfratning. Den anvands C
ocksa under svara korrosionsfoérhallande, sdsom c Si Mn  Cr Ni Mo Cu

inom petrokemisk, massa och pappersindustri.
<0,08 05 1,8 193 140 35 <03

Strémart

DC(-) Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 390
Brottgrans, MPa 600
Foérlangning, % 45
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 135
-196 55

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
3,2 1000 5
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OK Tigrod 318Si GTAW
W 19 12 3 NbSi
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 318Si &r en extra lagkolhaltig, rostfri EN 12072 W 19 12 3 NbSi
svetstrad for TIG-svetsning av Nb- eller Ti-stabili- Werkstoffnummer -1.4576

serade s k syrafasta stal av typ 18 Cr, 12 Ni,

3 Mo. Mo-halten héjer korrosionsmotstandet i
reducerande miljo och 6kar varmhallfastheten.
OK Tigrod 16.31 rekommenderas till exempelvis
AISI 316 Ti, X6CrNiMoTi17-12-2 (SS2350, W.nr
1.4571) eller motsvarande stal enligt andra nor-
mer. Den férhéjda halten av kisel medfér battre
svetsningsegenskaper.

Stromart
DC(-)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 318Si (16.31)
MMA: OK 63.80

SAW: OK Flux 10.93/ OK Autrod 318

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,0 1000 5,0
1,2 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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Tradens sammansattning

C Si Mn Cr N Mo Nb Cu

<0,08 0,8 18 19,0 125 28 <1,0 <0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 460
Brottgrans, MPa 615
Forlangning, % 35

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
40

+20
Godkannanden
DB _ 43.039.15
VdTUVv 09737
U 43.039/1



OK Tigrod 347 GTAW
ER347
Produktbeskrivning
OK Tigrod 347 ar en niobstabiliserad, rostfri

svetstrad for TIG-svetsning av stabiliserade 18%
Cr, 8% Ni material. Svetsgodset har pa grund av
Nb-tillsatsen hogt motstand mot interkristallin
korrosion och tal, &ven med hjalp av den hdga
kolhalten, héga temperaturer.

Stromart
DC(-)

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
3,2 1000 5

Elektrodklass
EN 12072 W 199 Nb
SFA/AWS A5.9 ER347
Werkstoffnummer ~1.4551

Tradens sammansittning

Mn Cr Ni Mo Nb Cu.

C Si

<0,08 0,5 1,4 20,0 10,0 <0,3 <1,0 <0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >350
Brottgréns, MPa >550
Foérlangning, % >25

Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J
-20 90
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OK Tigrod 347Si GTAW
ER347Si
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 347Si ar en niobstabiliserad, rostfri EN 12072 W 19 9 NbSi
svetstrz.aq for TIG-svetsnlng av stabiliserade, SFA/AWS A5.9 ER347Si
austeniti18% Cr, 8% Ni material. Svetsgodset
Werkstoffnummer ~1.4551

har bra motstand mot allmankorrosion och pa
grund av Nb-tillsatsen hogt motstand mot inter-
kristallin korrosion och tal &ven, med hjalp av den
héga kolhalten, héga temperaturer. Den héga
kiselhalten ger OK Tigrod 347Si mycket bra
svetsningsegenskaper, sdsom vatning mot
grundmaterialet

Stromart
DC(-)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 347Si (16.11)
MMA: OK OK 61.81

Rortrad:  OK Tubrod 14.34

SAW:  OK Flux 10.92, 10.93/ OK Autrod 347
(16.21)

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,0 1000 5,0
1,2 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0

278

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr N Mo Nb Cu

<0,08 08 1,8 20,0 10,0 <0,3 <1,0 <0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 440
Brottgrans, MPa 640
Forlangning, % 35

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
90

+20
Godkannanden
VdTUV 09376



OK Tigrod 385

Produktbeskrivning

OK Tigrod 385 ar en extra lagkolhaltig helauste-
nitisk svetstrad for TIG-svetsning. Legeringsty-
pen har utméarkt motstand saval mot
interkristallin- och spanningskorrosion som spalt-
och punktkorrosion. Svetstraden ar avsedd for
exempelvis Avesta 904L. Sandvik 2RK 65.
1.4539 (§S2562), SS52564 eller motsvarande stal
enligt andra normer.

Strémart
DC(-)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 385 (16.55)
MMA: OK OK 69.33

SAW:  OK Flux 10.93/ OK Autrod 385
(16.55)

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel ,kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
3,2 1000 5

GTAW
W 20 25 5 CuL

Elektrodklass
EN 12072 W 20 255 CuL
SFA/AWS A5.9 ER385

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr Ni Mo Cu .

<0,025 <05 18 20,5 250 47 16

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 340
Brottgréns, MPa 540
Foérlangning, % 37

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
120

+20
Godkéannanden
VdTUV 05444(IT)
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OK Tigrod 410NiMo craw

Produktbeskrivning

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 appli-
kationer, sasom i vattenturbiner.

Stromart
DC(-)

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
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W13 4

Elektrodklass

EN 12072 W13 4

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,05 04 0,7 123 45 0,7 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 600
Brottgrans, MPa 800
Forlangning, % 17



OK Tigrod 16.95

GTAW
W 18 8 Mn

Produktbeskrivning

OK Tigrod 16.95 &r en korrosionsbesténdig
krom-nickel-manganlegerad svetstrad for TIG-
svetsning av austenitiska rostfria av typ 18Cr
8Ni 6Mn. OK Tigrod 16.95 har korrosionsegen-
skaper liknande motsvarande grundmaterial. Det
hoga kiselinnehallet forbattrar svetsningsegen-
skaperna sasom flytbarhet och vatning. Vid
skarvsvetsning av artskilda material &r korrosion-
egenskaperna av sekundar betydelse. Lege-
ringstypen ar av véalkand sprickséker typ och
anvandes allmant inom industrin for stal med
begransad svetsbarhet, hardningsbenagna stal,
austenitiska manganstal samt pansarplat och
varmebestandiga stal.

Strémart
DC(-)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 16.95
MMA: OK 67.45, 67.52
Rortrad:  OK Tubrodur 14.71

Férpackningsdata

Diameter Léangd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,2 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0

Elektrodklass

EN 12072 W 18 8 Mn

Werkstoffnummer ~1.4370

Tradens sammansittning
C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<02 <12 65 185 85 <03 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 450
Brottgréns, MPa 640
Foérlangning, % 41

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 130
Godkéannanden

DB 43.039.12

UDT, DIN 8556

VdTuv 05421

CE 13479
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OK Tigrod 2209 GTAW
ER2209
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 2209 &r en extra lagkolhaltig rostfri EN 12072 W 2293 NL
svetstrad for TIG-svetsning av ferrit-austenitiska SFA/AWS A5.9 ER2209

s k "Duplex”-stal exempelvis Avesta 2205,
1.4462 (SS2377), UNS S31803, W.nr 1.4462 och
liknande stal. Svetsgodset har liksom grundma-
terialet hogt motstand till allménkorrosion, inter-
kristallin korrosion, punktfratning och till
spanningskorrosion i klorid och vatesulfidhaltig
miljo.

Stromart
DC(-)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 2209 (16.86)

MMA: OK 67.50, 67.55

Rortrad:  OK Tubrod 14.27

SAW: OK Flux 10.93/ OK Autrod 2209

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,2 1000 5
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
3,2 1000 5
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Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo Cu N

<0,025 05 1,7 225 85 33 <0,3 0,15

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 600
Brottgrans, MPa 765
Forlangning, % 28

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 100

-20 85

-60 60
Godkannanden

VvdTOV 05519 (IT)



OK Tigrod 2509 GTAW

W 2594 NL

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Tlgrod 2509 ar en exta Iégkolhaltlg rostfri EN 12072 W 259 4 NL
svetstrad for TIG-svetsning av ferrit-austenitiska
s k "Super-Duplex”-stal. Legeringstypen som &r
mycket korrosionshardig speciellt mot spéan-
ningskorrosion &r avsedd fér svetsning av exem-
pelvis Ferralium 255. SAF 2507. Zeron 100 och

liknande stal. Tradens sammansittning
W Cu N

Stromart C Si Mn Cr Ni Mo
DC(-) <0,02 0,4 0,4 250 9,8 4,0 <1,0 <0,3 0,25

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 670
Brottgréns, MPa 850
Foérlangning, % 30

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 150
-40 115

Godkéannanden
vdTUV 06593 (IT)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 2509 (16.88)
MMA: OK 68.53, 68.55
Rortrad:  OK Tubrod 14.28

SAW:  OK Flux 10.94/ OK Autrod 2509
(16.88)

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel, kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
3,2 1000 5
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OK Autrod 308H saw

ER308H

Produktbeskrivning

OK Autrod 308H ar en rostfri tradelektrad avsedd
for UP-svetsning av austenitiska krom- nickelma-
terial av typ 18% Cr 8% Ni. Den har bra resistivi-
tet mot allméankorrosion. OK Autrod 308H har
hég kolhalt, vilket gor att den passar for applika-
tioner anvéanda i héga temperaturer. Legeringsty-
pen anvands allmant i kemikalie- och
livsmedelindustrin for svetsning av rér, cykloner
och kokare. OK Autrod 308H anvéndes tillsam-
mans med OK Flux 10.92 eller OK Flux 10.93.

Godkannande: se OK Flux 10.92 eller OK Flux
10.93.

OK Autrod 308L saw

ER308L

Produktbeskrivning

OK Autrod 308L &r en extra lagkolhaltig tradelek-
trod for pulverbagsvetsning av austenitiska rost-
fria stal innehallande ca. 19Cr 10Ni exempelvis
AISI 304, 304L, W.nr 1.4301 (SS2332, 2333)
W.nr 1.4307(SS2352) eller motsvarande stal. For
stor varmetillférsel till rostfria grundmaterial kan
nedsatta korrosionshardigheten i den varmepa-
verkade zonen. Elektroden anvéands i kombina-
tion med OK Flux 10.92 eller OK Flux 10.93.

Godkannanden: se OK Flux 10.92 eller OK Flux
10.93.

OK Autrod 347 SAW

ER347

Produktbeskrivning

OK Autrod 347 &r en niobstabiliserad, rostfri trad-
elektrod fér UP-svetsning av stabiliserade 18%
Cr, 8% Ni material. Svetsgodset har pa grund av
Nb-tillsatsen hogt motstand mot interkristallin
korrosion och tal, &ven med hjalp av den hoga
kolhalten, hoga temperaturer. OK Autrod 347
anvandes i kombination med OK Flux10.92 och
OK Flux 10.98.

Godkannande: se OK Flux 10.92 Och OK Flux
10.93.
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Elektrodklass

SFA/AWS A5.9
EN 12072

ER308H
S199H

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni

0.06 0.5 1.8 20.3 10.0

Elektrodklass

SFA/AWS A5.9
EN 12072

ER308L
S199L

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0.03 05 18 203 100 <03 <0.3

Elektrodklass

SFA/AWS A5.9
EN 12072

ER347
S199Nb

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr N Mo Nb Cu

<0.08 05 1.5 20.0 10.0 <0.3 <1.0 <0.3



OK Autrod 316L saw

ER316L

Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 316L &r en extra lagkolhaltig, rostfri SEA/AWS A5.9 ER316L
tradelektrod avsedd for pulverbagsvetsning av ’
austenitiska rostfria stal av typ18Cr12Ni3Mo eller EN 12072 S19123L
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 klor- . I
haltiga miljoer. Den laga kolhalten minimerar ris- Tradens sammanséttning
ken for korngransfratning. Legeringen anvéands C
allméant inom kemisk- och livsmedelprocessindu- C S Mn Cr Ni Mo Cu

stri, sdval som inom skeppsbyggnad.

OK Autrod 316L anvands i kombination med
OK Flux 10.92 och 10.93.

<0.08 05 1.8 19.0 120 28 <03

OK Autrod 318 SAW

ER318
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 318 &r en niobstabiliserad, rostfri trad- SFA/AWS A5.9 ER318
elektrod avsedd for pulverbagsvetsning av rost- EN 12072 S19123 Nb

fria austenitiska stal av typ 18Cr12Ni3Mo, sasom
AISI 316 och 316L eller nagot lagre legerade

typer. Niobtillsatsen och kolhalten gor att OK Aut-
rod 318 kan anvandas vid hogre driftstemperatu-
rer. OK Autrod 318 anvands i kombination med Tradens sammansittning
OK Flux 10.92 och OK Flux 10.93.

C Si Mn Cr N Mo Nb Cu
<0.08 0.5 1.6 19.0 125 25 <1.0 <0.3

OK Autrod 309L saw

ER309L
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 309L ar en extra lagkolhaltig, 6verle- SEA/AWS A5.9 ER309L
gerad rostfri tradelektrod av typ 24Cr13Ni EN 12072 S2312 L

avsedd for pulverbagsvetsning av artlikamaterial
eller olegerade eller laglegerade stal mot auste-
nitiska rostfria stal. OK Autrod 309L har goda
egenskaper mot allmankorrosion. Nar traden

anvands for skarvsvetsning av artskilda material Tradens sammansittning

ar korrosionsegenskaperna av sekundar bety-

delse. C Si Mn Cr N Mo Cu
OK Autrod 316L anvands i kombination med <0.03 0.5 1.8 240 13.0 <03 <03

OK Flux 10.92 och 10.93.
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OK Autrod 309MoL

SAW
S23122L
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 309MoL ar en rostfri, extra Iégkolhal- EN 12072 S23122L
tig, Gverlegerad tradelektrod fér UP-svetsning for
svetsning av rostfria Cr, Ni och Cr, Ni, Mo lege-
rade stal motsvarande 304, 309 och 316 stal for
att sakerstélla korrosionsmotstand inom t. ex.
massa och pappersindustrin, samt artskilda stal
déar legerat med Mo ar viktigt. OK Autrod 309MoL Tradens sammansittning
anvands i kombination med OK Flux 10.93.
C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0.02 05 16 220 148 27 <03

OK Autrod 310  saw
ER310
Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Autrod 310 ar en rostfri krom-nickellegerad SFA/AWS A5.9 ER310
tradelektrod for UP-svetsning av varmebestan- EN 12072 S 2520
diga austenitiska stal av typ 25% Cr, 20% Ni.
OK Autrod 310 har gott motstand mot allmankor-
rosion speciellt vid hoga temperaturer pa grund
av den héga kromhalten. Legeringen ar helaus- . I
tenitisk och darfor kanslig fér varmsprickor. Van- Tradens sammansattning
liga applikationer &r ugnar, kokare och
varmevaxlare inom industrin. OK Autrod 310 C Si Mn  Cr Ni Mo Cu
anvands i kombination med OK Flux 10.92. 0.1 0.5 1.8 26.0 21.0 <03 <0.3

OK Autrod 312 SAW

ER312

Produktbeskrivning

OK Autrod 312 &r en rostfri extra lagkolhaltig
overlegerad tradelektrod for pulverbagsvetsning
av stal av samma legeringstyp, skarvsvetsning
av skilda staltyper sasom rostfritt mot olegerat
eller laglegerat samt for pasvetsning. Vid
pasvetsning och vid svetsning av "blandskarvar"
dar olegerat stal ingar bor elektroden anslutas il
minuspol. Elektroden kan anvandas i kombina-
tion med OK Flux 10.92 eller OK Flux 10.93.

Godkannanden: se OK Flux 10.92 eller OK Flux
10.93.
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Elektrodklass

SFA/AWS A5.9
EN 12072

ER312

S299

Tradens sammansattning

C Si

Mn

Cr

Ni

Mo Cu

<0.15 05

1.8

30.5

9.5

<0.3 <0.3



OK Autrod 385 SAW

ER385

Produktbeskrivning

OK Autrod 385 &r en rostfri krom-nickel-molyb-
denlegerad tradelektrod for UP-svetsning av aus-
tenitiska rostfria stal av typ 20% Cr, 25% Ni, 5%
Mo, 1,5% Cu med lag kolhalt. Svetsgodset fran
OK Autrod 385 bra mot stand mot spéannings-
och korngranskorrosion och har &ven bra korro-
sionsmotstand i icke oxiderande syror. Resisten-
sen mot spaltkorrosion ar béttre &n ordinara
CrNiMo stal. Legeringstypen anvands i manga
applikationer relaterade till processindustri. OK
Autrod 385 anvénds i kombination med OK Flux
10.93.

OK Autrod 16.97 saw

S 188 Mn

Produktbeskrivning

OK Autrod 16.97 ar en rostfri 18Cr8Ni6Mn lege-
rade tradelektrod for UP-svetsning. Den har ett
brett anvandningsomrade inom industrin t. ex.
svetsning av austenitiska manganstal, arbets-
hardnande och varmebestandiga stal. OK Aut-
rod 310 anvéands i allmanhet i kombination med
OK Flux 10.93.

OK Autrod 2209 saw

ER2209

Produktbeskrivning

OK Autrod 2209 éar en ferritaustenitisk extra lag-
kolhaltig tradelektrod for pulverbagsvetsning av s
k Duplexstal. Svetsgodset har hdgt motstand mot
allménkorrosion, interkristallin- och spéannings-
korrosion i klorid och vétesulfidhaltig milj6. Elek-
troden &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

Elektrodklass
SFA/AWS A5.9 ER385
EN 12072 S20255CulL

Tradens sammansattning
C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0.03 <05 18 205 250 47 1.6

Elektrodklass

EN 12072 S188 Mn

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr Ni Mo W Cu
<02 05 6.5 185 85 <0.3 <1.0 <0.3

Elektrodklass
SFA/AWS A5.9 ER2209
EN 12072 S2293NL

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo Cu N
<0.025 0.5 15 225 85 3.3 <0.30 1,15
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OK Autrod 2509 saw

S2594NL

Produktbeskrivning

OK Autrod 2509 &r en extra lagkolhaltig ferritaus-
tenitisk tradelektrod for pulverbagsvetsning och
av typen 25 Cr, 10 Ni, 4 Mo av s k "Super
Dupex”-stal, exempelvis Zeron 100 och SAF
2507. Svetsgodset har mycket bra motstand fill
allméan korrosion, interkristallin korrosion, punkt-
frétning och speciellt till spanningskorrosion i klo-
rid- och vatesulfidhaltig milj6. Elektroden skall
anvéndas i kombination med OK Flux 10.94.

Godkannande: se OK Flux 10.93 och OK Flux
10.94.
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Elektrodklass

EN 12072 S2594NL

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo W Cu N

<0.02 0.4 04 25.0 9.8 4.0 <1.0 0.250,25



OK Flux 10.92 SAW

Typ Neutral SACS2CrDC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.92 &r ett agglomererat kromlege-
rande svetspulver for pulverbagsvetsning med
rostfritt tillsatsmaterial. Det kan anvandas med
elektroder med runt tvarsnitt for bade skarvsvets-
ning och pasvetsning samt for pasvetsning med
austenitiska, rostfria bandelektroder. Pulvret
innehaller ferrokrom for att kompensera kromav-
branningen i ljusbagen. Pulvret skall férvaras
och hallas torrt.

Densitet
~1,0 kg/dm?

Basicitetsgrad
1,0

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spénning, V DC+
26 0,4
30 0,55
34 0,7
38 0,9

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 16.97 0,04 0,9 5,0 19,0 8,5 -
OK Autrod 308H 0,03 0,9 1,0 20,0 10,0 0,75
OK Autrod 308L 0,02 0,9 1,0 20,010,0 -
OK Autrod 309L 0,02 0,8 1,1 24,013,0 -

OK Autrod

309MolL 0,02 0,5 1,5 21,015,0 3,0
OK Autrod 310 0,1 0,8 1,1 26,021,0 -
OK Autrod 312 0,1 0,8 1,0 30,0 9,0 -
OK Autrod 316L 0,02 0,8 1,0 19,012,0 2,7
OK Autrod 318 0,03 0,5 1,2 18,512,0 2,6
OK Autrod 347 0,04 0,8 0,9 20,010,0 -
OK Band 308L 0,02 1,0 0,7 20,0 9,5 -
OK Band 309L 0,02 1,2 0,7 23,0125 -
OK Band 316L 0,02 0,9 0,7 18,512,3 2,7
OK Band 347 0,03 1,3 0,7 20,0 9,5 -

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strack- Brott- Slag-
grans grans seghet
Trad MPa MPa °C J
OK Autrod 16.97 450 630 +20 60
20 55
-60 45

OK Autrod 308H 365 580 -60 60
OK Autrod 308L 365 580 -60 60
OK Autrod 309L 410 575 -20 50
OK Autrod 309MoL 400 600 +20 120
OK Autrod 316L 385 590 -70 55

OK Autrod 318 440 600 +20 100
-60 90
-110 40
OK Autrod 347 470 640 -60 55
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Godkannanden

Trad ABS LR DNV BV GL RS CL DB VvdTOV
OK Autrod 308L X X
OK Autrod 347 X
OK Autrod 316L 316 L (tm) X X

OK Autrod 317L
OK Autrod 318

316L (tm), UP(KV
NV 25 -60°C)

OK Autrod 309L SS/CMn X

OK Band 308L X X

OK Band 347 X

OK Band 316L X 4462M X
Elektrodklass

Trad EN 12072 SFA/AWS A5.9

OK Autrod 308L ER308L S199L

OK Autrod 308H ER308H S199H

OK Autrod 347 ER347 S 199 Nb

OK Autrod 316L ER316L S19123L

OK Autrod 318 ER318 S 19123 Nb

OK Autrod 309L ER309L S2312L

OK Autrod 309MoL (309MoL) S2312

OK Autrod 310 ER310 S$2520

OK Autrod 312 ER312 S299

OK Autrod 16.97 (ER307) S 188 Mn

OK Band 308L EQ308L S199L

OK Band 347 EQ347 S199Nb

OK Band 316L EQ316L S19123L

OK Band 309L EQ309L S2312L
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OK Flux 10.93

Typ Basisk

SAW
SA AF 2DC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.93 ér ett agglomererat, basiskt, icke
legerande svetspulver for pulverbagsvetsning av
rostfria stal, hoglegerade Cr Ni, Cr Ni Mo-stal
och speciellt Iamplig for Duplex-stal. Svetsgodset
ger gott motstand mot saval interkristallin
korrosion som punkt- och spanningskorrosion.

Densitet
~1,0 kg/dm3

Basicitetsgrad
1,0

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spénning, V DC+
26 0,5
30 0,6
34 0,8
38 1,0

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 308L 0,03 0,6 1,4 20,010,0 -
OK Autrod 309L 0,03 0,6 1,5 24,0125 -
OK Autrod 312 0,1 05 15 29,0 95 -
OK Autrod 316L 0,03 0,6 1,4 18,5115 2,7
OK Autrod 318 0,04 0,6 1,2 18,512,0 2,6
OK Autrod 347 0,03 0,5 1,1 19,2 96 -
OK Autrod 385 0,03 0,6 1,5 19,025,0 4,0
OK Autrod 16.97 0,06 1,2 6,3 18,0 8,0 -
OK Autrod 2209 0,02 0,8 1,3 22,0 9,0 -

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strack- Brott- Slag-
grans grans seghet
Trad MPa MPa °C J
OK Autrod 308L 400 560 -40 75
-60 65
-110 55
-196 40
OK Autrod 309L 430 570 -60 70
-110 60
-196 35
OK Autrod 316L 390 565 -40 95
-60 90
-110 75
-196 40
OK Autrod 318 440 600 -60 90
-110 40
OK Autrod 347 455 635 -60 85
-110 60
-196 30
OK Autrod 385 310 530 +20 80
OK Autrod 2209 630 780 -20 125
-40 110
-60 80
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Godkannanden

Trad ABS LR DNV BV GL RS CL DB  VdTUV

OK Autrod 308L Stainless 308L M X

OK Autrod 347 X

OK Autrod 316L X

OK Autrod 318 X

OK Autrod 309L X X

OK Autrod 16.97 X X

OK Autrod 385 X

OK Autrod 2209 X 4462M X X
Elektrodklass

Trad EN 12072 SFA/AWS A5.9

OK Autrod 308L ER308L S199L

OK Autrod 347 ER347 S 199 Nb

OK Autrod 316L ER316L S19123L

OK Autrod 318 ER318 S19123 Nb

OK Autrod 309L ER309L S2312L

OK Autrod 16.97 (ER307) S 188 Mn

OK Autrod 2209 ER 2209 S2293NL

OK Autrod 312 ER312 S299

OK Autrod 385 ER385 S20255CulL
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OK Flux 10.94 SAW

Typ  Basisk SA AF 2 CrDC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.94 &r ett agglomererat, basiskt,
kromlegerande svetspulver for pulverbagsvets-
ning av rostfria stal, hdglegerade Cr Ni och Cr Ni
Mo-stal. OK Flux 10.94 &r speciellt lamplig for s.k
"Super Dupex”-stal, exempelvis Zeron 100 och
SAF 2507. Svetsgodset ger gott motstand mot
saval interkristallin korrosion som punkt- och
spanningskorrosion.

Pulvret skall forvaras och hallas torrt.

Densitet
~1,0 kg/dm3

Basicitetsgrad
1,7

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni N

OK Autrod 2509 0,04 0,5 0,5 25,0 9,5
OK Autrod 347 0,04 0,4 1,0 19,6 9,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Stréck- Brott- Slag-

grans grans seghet

Trad MPa MPa °C J
OK Autrod 2509 630 780 +20 90
-60 50
OK Autrod 347 455 620 +20 100
-60 70
-110 50
-196 30

SFA/AWS A5.17

Spénning, V DC+

26 0,5

30 0,6

34 0,8

38 1,0
Elektrodklass

Trad EN 756

OK Autrod 347 S 199 Nb

OK Autrod 2509 S2594NL

ER 347
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OK Band 308L  saw

EQ308L

Produktbeskrivning

OK Band 308L &r en extra lagkolhaltig rostfri
bandelektrod av typ 19Cr 10Ni for pasvetsning
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

OK Band 347 SAW

EQ347

Produktbeskrivning

OK Band 347 ar en rostfri bandelektrod av typ
CrNiNb avsedd for pasvetsning tillsammans med
OK Flux 10.05. Den avsatter ett svetsgods enligt
347.

OK Band 316L SAW

EQ316L

Produktbeskrivning

OK Band 316L &r en extra lagkolhaltig rostfri
bandelektrod av typ 19Cr 12Ni 3Mo for pasvets-
ning tillsammans med OK Flux 10.05 eller OK
Flux 10.92. Elektrodens egenanalys i svetsgod-
set uppnas forst i 2:a eller 3:e strangen pa grund
av utspadning genom inverkan av grundmateria-
let.

Anvéands bast tillsammans med OK Flux 10.92.
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Elektrodklass

SFA/AWS A5.9
EN 12072

EQ308L
S199L

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,03 05 18 203 10,0 <03 <0,3

Elektrodklass

SFA/AWS A5.9
EN 12072

EQ347
S199Nb

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Nb Cu

<0,03 0,5 1,8 20,0 10,0 <0,3 <1,0 <0,3

Elektrodklass

SFA/AWS A5.9
EN 12072

EQ316L
S19123L

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,08 05 18 19,0 125 28 <0,3



OK Band 309L

SAW
EQ309L

Produktbeskrivning

OK Band 309L &r en extra lagkolhaltig, dverlege-
rad, rostfri bandelektrod av typ 24Cr 12Ni for
pasvetsning tillsammans med OK Flux 10.05
eller OK Flux 10.92. Tillsammans med OK Fux
10.05 ger den ett svetsgods motsvarande 309L
Legeringstypen tillater en ganska hog utspad-
ning vid pasvetsning av mycket lagre legerade
stal. Som regel kommer 1:a strangen att mot-
svara analysen for W.nr 1.4301 (SS2333), da
bandet anvands tillsammans med OK Flux
10.92.

OK Band 309LNb saw

SZ2312L Nb

Produktbeskrivning

OK Band 309LNb &r en extra lagkolhaltig, Gverle-
gerad rostfri bandelektrod avsedd fér UP- eller
elektroslaggsvetsning. Tilsammans 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 309LNb ett svetsgods mot-
svarande 347 vid pasvetsning av ett lager med
elektroslaggsvetsning.

OK Band 430

SAW
Sz17

Produktbeskrivning

OK Band 430 éar en rostfri 17Cr bandelektrod
avsedd for hardpasvetsning med pulverbag-
svetsning. Tillsammans med OK Flux 10.07 ger
den ett pasvetslager av typ 15%Cr och 4%Ni.

Elektrodklass
SFA/AWS A5.9 EQ309L
EN 12072 S2312L

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,03 05 1,8 240 13,0 <0,3 <0,3
Elektrodklass
EN 12072 SZ2312LNb

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Nb

<0,03 0,5 1,8 240 13,0 <03 <1,0
Elektrodklass
EN 12072 SZ17

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni

<0,06 <0,6 <1,0 17,0 <0,3
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OK Band 309L ESW

Produktbeskrivning

OK Band 309L ESW éar en extra lagkolhaltig ban-
delektrod avsedd for enlagers elektroslagg band-
pasvetsning. Tillsammans med OK Flux 10.10
ger den ett svetsgods av typ 308.

OK Band 309LMo ESW

Produktbeskrivning

Ok Band 309LMoESW &r en extra lagkolhaltig
bandelektrod avsedd fér enlagers elektroslagg
bandpasvetsning. Tillsammans med OK Flux
10.10 ger den ett svetsgods av typ 316.

OK Band 309LNb ESW

Produktbeskrivning

Ok Band 309LMoESW é&r en extra lagkolhaltig
bandelektrod avsedd fér enlagers elektroslagg
bandpasvetsning. Tillsammans med OK Flux
10.10 ger den ett svetsgods av typ 347.
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ESW

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,03 <0,4 18 21,0 11,0 <05 <05

ESW

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,02 <04 1,8 205 135 3,1 <05

ESW

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr N Mo Nb Cu

<0,02 <0,4 1,8 21,0 11,0 <0,5 0,6 <05



OK Flux 10.05 SAW

Typ SAZ2DC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.05 ér ett agglomererat basiskt svets-
pulver for pulverbagsvetsning med bandelektro-
der. Det &r avsett att anvandas for pasvetsning
med Cr, Cr Ni, och Cr Ni Mo - legerade rostfria
band. Utmarkande for pulvret ar den perfekta
overlappningen mellan strdngarna och den sjalv-
lossnande slaggen. En viss utspadning erhalls i
forsta strangen vid svetsning pa icke hoglege-
rade stal, se tabell "Typiska svetsgodsanalyser".
OK Flux 10.05 anvéands i kombination med

OK Band 11.61, 11.63 och 11.65.

Pulvret skall forvaras och hallas torrt.

Densitet

~0,7 kg/dm?3
Basicitetsgrad
1,1

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spénning, V DC+
25 0,4
28 0,5
32 0,6

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Tillsatsmaterial %C %Si

%Mn

Elektrodklass
SAZ2DC

EN 760

Godkannanden

OK Flux 10.05/0OK Band 316L
OK Flux 10.05/0OK Band 309L

%Cr

%Ni

%Mo

TOV
TUV

Ovriga Ferritnr

1."308L" pasvets pa 2.25Cr 1Mo stal, typiska parametrar: DC+, 750A, 28V, 7m/h

OK Band 309L 0.020 0.4
Svetsgodsanalys 1:a lager 0.027 0.7
OK Band 308L 0.022 0.3

Svetsgodsanalys 2:a lager 0.021 0.6

2."347" pasvets pa 2.25Cr 1Mo stal, typiska parametrar: DC+, 750A, 28V, 7m/h

OK Band 309L 0.020 0.4
Svetsgodsanalys 1:a lager 0.024 0.6
OK Band 347 0.018 0.4

Svetsgodsanalys 2:a lager 0.018 0.6

3."316L" pasvets pa 2.25Cr 1Mo stdl, typiska parametrar: DC+, 750A, 28V, 7m/h

OK Band 309L 0.020 0.4
Svetsgodsanalys 1:a lager 0.028 0.7
OK Band 316L 0.017 0.4

Svetsgodsanalys 2:a lager 0.018 0.7

1.9 23 13
1.1 19 11.3
1.7 19.6 10.1
1.0 18.9 10.6
1.9 23 13
1.1 19 10.6
1.7 19.3 10
1.1 19.2 10.3
1.9 23 13
1.1 19 11
1.8 18.2 13.1
1.1 18 12.9

2.8
2.1

FN 5

FN 8
FN 4
FN7
FN 5
FN 7
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OK Flux 10.07

Typ Neutral

Produktbeskrivning

OK Flux 10.07 &r ett agglomererat neutralt,
nickel och kromlegerat svetspulver speciellt
utvecklat fér pasvetsning av stranggjutningsval-
sar tillsammans med OK Band 11.82, vilket ger
ett svetsgods av typ 4Cr, 1Ni Mo med hardhet
370 - 420 HB. Det kan ocksa anvéndas for pas-
vetsning med 17 Cr tradelektrad, som ger
samma svetsgods.

Densitet
~1,0 kg/dm?3

Basicitetsgrad
1,0

Fluxatgang, kg flux/kg trad
Spénning, V DC+

28 0.5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Tillsatsmaterial %C %Si

SAW
EN 760: SA CS 2 NiMo DC

%Mn

%Cr

%Ni

%Mo

OK Band 430 0.04 0.4
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0.2

13.5

4.0

0.9



OK Flux 10.10

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK Flux 10.10 &r ett agglomererat basiskt svets-
pulver utvecklat for pasvetsning av band med
elektroslaggsvetsning. Detta svetspulver saskilt
anpassat for bandpasvetsning med rostfria band
av typ Cr CrNi och CrNiMo, Nb-stabiliserade ick-
estabiliserade. Svetsbarheten, strangutseendet
och slagglossningen ar utmarkt hos

OK Flux 10.10.

Allmén information

Insvetstal pa 20 kg svetsgods/tim med foljande
parametrar: DC+, 1250 A, 25 V med 60 mm
bandbredd.

Densitet
~1,0 kg/dm?

Basicitetsgrad
4,0

Fluxatgang, kg flux/kg trad
Spénning, V DC+

25 0.5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Tillsatsmaterial %C %Si

%Mn

ESW

Elektrodklass

%Cr %Ni

%Mo

DIN 32522 BFB 6 63356 DC 17 B 1-16

Ovriga Ferritnr

1."308L" pasvets pa 2.25Cr 1Mo stal, typiska parametrar: DC+, 1250A, 25V, 9m/h

OK Band 309L ESW
Svetsgodsanalys 1:a lager

0.015 0.2
0.023 0.45

2."347" pasvets pa 2.25Cr 1Mo stal, typiska parametrar: DC+, 1250A, 25V, 9m/h

OK Band 309LNb ESW
Svetsgodsanalys 1:a lager

0.015 0.2
0.023 0.47

3."316L" pasvets pa 2.25Cr 1Mo stél, typiska parametrar: DC+, 1250A, 25V, 9m/h

OK Band 309LMo ESW
Svetsgodsanalys 1:a lager

0.015 0.2
0.024 0.4

1.8 21 11.4
1.2 18.5 10
1.8 21 11
1.2 19 10
1.8 20 13.7
1.2 18 12

2.7
2.7

- FN 6
Nb=0.5 s
Nb=0.4 FN7

- FN 8
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OK Flux 10.14 ESW

Typ Basiskt

Produktbeskrivning

OK Flux 10.14 &r ett agglomererat basiskt svets-
pulver for pasvetsning med elektroslaggsvets-
ning. Pulvret passar for pasvetsning med rostfria
Cr CrNi och CrNiMo-typer vid hoga svetshastig-
heter.

Densitet
1,0 kg/dm®

Basicitetsgrad
4.4

Fluxatgang, kg flux/kg trad
Spénning, V DC+

25 0,5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
Tillsatsmaterial %C %Si %Mn %Cr %Ni %Mo

Ovriga Ferritnr

1.“347” pasvets pa CMn stal, typiska paramerar: DC+, 2300 A, 25V, 24 m/h

OK Band 309L ESW 0.01 0.2 1.8 24 12 -
Svetsgodsanalys 1:a lager 0.05 0.4 1.6 18.5 10 -
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Y
ESAB

Tillsatsmaterial for
aluminiumlegeringar
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Aluminium Ik
Innehall -
Benamning EN SFA/AWS Sida
SMAW EN SFA/AWS

0K 96.20 - - 303
OK 96.40 - - 304
OK 96.50 - - 305
GMAW

OK Autrod 1070 (OK Autrod 18.01) S Al 1070 (Al99.7) - 306
OK Autrod 1100 S Al 1100 (Al 99.0Cu) ER1100 307
OK Autrod 1450 (OK Autrod 18.11) S Al 1450 (AI99.5Ti) - 308
OK Autrod 4043 (OK Autrod 18.04) S Al 4043 (AISi5) ER4043 309
OK Autrod 4047 (OK Autrod 18.05) S Al 4047 (AISi12) ER4047 310
OK Autrod 5087 (OK Autrod 18.17) S Al 5087 (AIMg4.5MnZr) - 311
OK Autrod 5183 (OK Autrod 18.16) S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7 (A)) ER5183 312
OK Autrod 5356 (OK Autrod 18.15) S Al 5356 (AIMg5Cr (A)) ER5356 313
OK Autrod 5554 S Al 5554 (AIMg2.7Mn) ER5554 314
OK Autrod 5556 (OK Autrod 18.20) S Al 5556A (AIMg5Mn) ER5556 315
OK Autrod 5754 (OK Autrod 18.13) S Al 5754 (AIMg3) c 316
GTAW

OK Tigrod 1070 (OK Tigrod 18.01) S Al 1070 (Al99.7) - 317
OK Tigrod 1100 S Al 1100 (Al99.0Cu) R1100 318
OK Tigrod 1450 (OK Tigrod 18.11) S Al 1450 (AI99.5Ti) - 319
OK Tigrod 4043 (OK Tigrod 18.04) S Al 4043 (AISi5) R4043 320
OK Tigrod 4047 (OK Tigrod 18.05) S Al 4047 (AISi12(A)) R4047 321
OK Tigrod 5087 (OK Tigrod 18.17) S Al 5087 (AIMg4.5MnZr) - 322
OK Tigrod 5183 (OK Tigrod 18.16) S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)) R5183 323
OK Tigrod 5356 (OK Tigrod 18.15) S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) R5356 324
OK Tigrod 5554 S Al 5554 (AIMg2.7Mn) R5554 325
OK Tigrod 5556 (OK Tigrod 18.20) S Al 5556 (AIMg4.5Mn) R5556 326
OK Tigrod 5754 (OK Tigrod 18.13) S Al 5754 (AIMg3) - 327
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OK 96.20

Typ Alkalisalt

SMAW
EL-AIMn1

Produktbeskrivning

OK 96.20 har en kérna av aluminiummangan-
legering och har ett specialhélje av flussmedels-
typ. Elektroden ar avsedd for svetsning av val-
sade AlIMg och AIMn, icke harbara
aluminiumlegeringar, motsvarande SS-EN 4010,
4054, 4106, 4120 och for andra svetsbara Al-
legeringar.

Stromart
DC+

LIL=R

Svetsdata, riktvarden

Diameter Langd
mm mm
2,5 350
3,2 350
4,0 350

Elektrodklass

DIN 1732 EL-AIMn1

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Si Mn Al Fe
<0,5 1,3 97,5 <0,7
Strom Bagspéanning
A \Y
50-90 22
70-110 22
90-130 22
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OK 96.40

Typ Alkalisalt

SMAW
EL-AISi5

Produktbeskrivning

OK 96.40 ar en belagd aluminiumelektrod for
svetsning av AIMnSi-legeringar sasom EN - AW
6060, 6063, 6005 och 6201. Den passar ocksa
for svetsning av gjutgods av legeringstyp
AISi5Cu och AISi7.

Stromart
DC+

LR

Svetsdata, riktviarden

Diameter Léngd
mm mm
2,5 350
3,2 350
4,0 350
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Elektrodklass

DIN 1732 EL-AISi5

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Si Al Fe
5,0 94,0 <0,4
Strom Bagspéanning
A \Y
50-90 22
70-110 22
90-130 22



OK 96.50 SMAW

Typ Alkalisalt EL-AISi12
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 96.50 ar en kisellegerad aluminiumelektrod DIN 1732 EL-AISi12

med ett specialhdlje av flussmedeltyp.
Elektroden &r avsedd for svetsning av gjutna s k
siluminlegeringar innehallande ca 12% Si, exem-
pelvis motorblock, vaxellador, armaturer, m.m,
samt till valsade legeringar med motsvarande
hallfasthet sdsom SS-EN 4104, 4212, 4260,
4261. OK 96.50 kan aven anvéndas vid gas- Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
svetsning/Iédning varvid hoéljet fungerar som

flussmedel. s Al Fo
Stromart 12,3 87,5 <0,5 E

DC+

LIL=R

Svetsdata, riktvarden

Diameter Léangd Strém Bagspéanning
mm mm A \
2,5 350 50-90 22
3,2 350 70-110 22
4,0 350 90-130 22
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OK Autrod 1070

Produktbeskrivning

OK Autrod 1070 &r en ren aluminiumtradelektrod
for gasmetallbagsvetsning av olegerade alumi-
nium kvaliteter exempelvis EN-AW 1070A (SS
4005), SS 4007, EN-AW-1200 (SS 4010) och
motsvarande enligt andra normer. OK Autrod
1070 har hog motstandskraft mot kemiska
angrepp och ar vaderbestandig. Den &r en rela-
tivt mjuk och formbar legering och anvandes i
stor utstrackning i tunnvéaggiga produkter och i
folieformat. Den har mycket goda svetsningse-
genskaper. En karakteristisk fordel &r att den far
en ljus, glattad yta vid anodisering. Legeringen
kan inte varmebehandlas.

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvirden

GMAW
S Al 1070 (AI99,7)

Elektrodklass

EN ISO 18273 S Al 1070 (AI99,7)

Tradens sammansattning

Si Mn \% Cu Al Fe

Diameter Tradmatning
mm m/min
1,0 7-14
1,2 6-13
1,6 4,5-7,5
2,0
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Strém
A

90-210
140-260
190-350
190-350

<0,20 <0,03 <0,05 <0,04 >99,7 <0,25

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 35

Brottgrans, MPa 75

Forlangning, % 45
Godkannanden

CWB AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)

Bagspanning Kg svetsgods per
\% timme bagtid
15-26 0,9-1,8
20-29 1,1-2,4
25-30 1,5-2,5
25-30



OK Autrod 1100 cmaw

ER1100
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 1100 ar en aluminiumelektrod avsedd EN ISO 18273 S Al 1100 (A|99 OCU)
for TIG-svetsning ar vaderbesténdig och med SFA/AWS A5.10 ER1100 ’

mycket hogt motstand mot kemikalieangrepp.
Det ar en relativt mjuk och formbar legering och
den anvands i stor utstrackning i tunnvaggiga
och folieprodukter. OK Autrod 1100 har goda

svetsningsegenskaper. En karakteristisk férdel ar Tradens sammansittning
att den far en ljus, glattad yta vid anodisering.
Legeringen kan inte varmebehandlas. Mn v Cu Al Ti Zn
Strémart <0,05 <0,05 0,13 >99,0 <0,03 <0,10
AC
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 30
Brottgréns, MPa 75
Foérlangning, % 35
Godkédnnanden

CWB AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)

Svetsdata, riktvarden

Diameter Tradmatning Strom Bagspanning Kg svetsgods per
mm m/min A \Y timme bagtid
1,2 6-13 140-260 20-29 1,1-2,4
1,6 4,5-7,5 190-350 25-30 1,5-2,5
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OK Autrod 1450 cmaw

S Al 1450 (AI99,5Ti)

Produktbeskrivning

OK Autrod 1450 &r en titanlegerad aluminiume-
lektrod, avsedd for svetsning av renaluminium
och enklare Al-legeringar som tex. SS-EN 4054
och motsvarande enligt andra normer OK Autrod
1450 har hog motstandskraft mot kemiska
angrepp och ar vaderbesténdig. Elektroden &r en
Al99,5 typ med tillsats av Ti vilket gér svetsgod-
set finkornigare och darmed sprickséakrare. Den
har mycket goda svetsningsegenskaper. En
karakteristisk fordel ar att den far en ljus, glattad
yta vid anodisering. Legeringen kan inte varme-
behandlas.

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvirden

Diameter Tradmatning Strom
mm m/min A
1,2 6-13
1,6 4,5-7,5
2,4 3,5-5
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Elektrodklass

EN ISO 18273 S Al 1450 (AI99,5Ti)

Tradens sammansattning

Si Mn Cu Al Ti Zn Fe

140-260
190-350
280-400

<0,25 <0,05 <0,05 >99,5 0,15 <0,07 <0,40

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 40

Brottgrans, MPa 90

Forlangning, % 35
Godkannanden

VvdTUV 04662

Bagspanning Kg svetsgods per
\'

timme bagtid
20-29 1,1-2,4
25-30 1,5-2,5
26-31 2,5-3,7



OK Autrod 4043 cuaw

ER4043

Produktbeskrivning

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 &r en av de mest
anvanda legeringstyperna for svetsning och 16d-
ning och kan sagas vara en universallésning som
tillsatsmaterial. Kiselhalten ger god flytbarhet hos
smaltan med bra vatningsegenskaper och &r ett
bra val for svetsaren. Legeringen ar inte kénslig
for sprickor och ger en ljus nastan sotfri svets.
Legeringstypen rekommenderas inte for anodi-
sering och kan inte varmebehandlas.

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvarden

Diameter Tradmatning Strom
mm m/min A
0,8 5-13 60-170
0,9 5-13 60-170
1,0 7-14 90-210
1,2 6-13 140-260
1,6 4,5-7,5 190-350
2,4 3,5-5 280-400

Elektrodklass
SFA/AWS A5.10 ER4043
EN ISO 18273 S Al 4043 (AISi5)
EN ISO 18273 S Al 4043A (AISi5(A))

Tradens sammansittning

Si Mn Cr Cu Ti Zn Fe

5,0 <0,05 <0,05 <0,05 <0,15 0,10 <0,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 55

Brottgréns, MPa 165

Foérlangning, % 18
Godkédnnanden

CWB AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)
DB  61.039.05

CE 13479
Bagspanning Kg svetsgods per
\Y timme bagtid
13-24 0,4-1,1
13-24 0,5-1,3
15-26 0,9-1,8
20-29 1,2-2,4
25-30 1,5-2,5
26-31 2,5-3,7
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OK Autrod 4047 cuaw

ER4047

Produktbeskrivning

OK Autrod 4047 utvecklades ursprungligen som
lodlegering for dess laga smaltpunkt och smala
smaltintervall. Darfér har den ett hogre Si-inne-
hall an OK Tigrod 4043, vilket ger 6kad flytbarhet
och minskad risk fér krympning. Risken for
varmsprickor minskar avsevart nar OK Autrod
4047 anvandes som tillsatsmaterial. Legeringen
kan anvandas i applikationer med ihallande héga
driftstemperaturer. Legeringen kan inte varme-
behandlas.

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvirden

Diameter Tradmatning
mm m/min
0,9 60-170
1,2 6-13
1,6 4,5-7,5
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.10 ER4047
EN ISO 18273 S Al 4047 (AISi12)
EN ISO 18273 S Al 4047A (AISi12(A)

Tradens sammansattning

Si Mn Cu Ti Zn Fe

Strém
A

140-260
190-350

12,0 <0,15 <0,05 <0,15 <0,20 <0,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 80

Brottgrans, MPa 170

Forlangning, % 12
Godkannanden

CWB AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)

Bagspanning Kg svetsgods per
\% timme bagtid
13-24
20-29 1,1-2,4
25-30 1,5-2,5



OK Autrod 5087 cmaw

S Al 5087 (AIMg4,5MnZr)

Produktbeskrivning
OK Autrod 5087 ar en solidtrad for gasmetallbag-
svetsning av aluminiumlegeringar med upp till
5% Mg och legeringar dar det kravs hogre hall-
fasthet. Legeringsdmnet Zr ger forbattrade egen-
skaper mot varmsprickor under stelnandet.

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvarden

Diameter Tradmatning Strom
mm m/min A
1,0 7-14 90-210
1,2 6-13 140-260
1,6 4,5-7,5 190-350

Elektrodklass

EN ISO 18273 S Al 5087

(AIMg4,5MnZr)

Tradens sammansittning

Si Mn Cr Cu Ti Zr Zn Fe Mg

<0,25 0,9 0,15<0,05<0,150,15<0,25<0,40 4,9

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 130
Brottgréns, MPa 280
Foérlangning, % 30

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
35

+20

Godkéannanden
DB 61.039.07
CE _ 13479
VdTuv 05816

Kg svetsgods per

Bagspéanning
\Y timme bagtid

15-26 0,9-1,8
20-29 1,1-2,4
25-30 1,5-2,5
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OK Autrod 5183 cuaw

ER5183

Produktbeskrivning

OK Autrod 5183 ar en magnesium-mangan-lege-
rad, AlMg4.5Mn, tradelektrod for gasmetallbag-
svetsning av artlika grundmaterial, sdsom EN-
AW-5083 (SS 4140) och motsvarande enligt
andra normer. OK Autrod 5183 har utvecklats for
att ge ett svetsgods med hogsta maéjliga draghaill-
fasthet i svetsat tillstdnd av EN-AW-5183 och
motsvarande al-legeringar med héga magnesi-
umhalter. Den mer allméanna legeringstypen OK
Autrod 5356 har lagre hallfasthet och nar inte
upp till EN-AW-5183 i svetsat tillstand. Lege-
ringen anvandes i marina- och byggnadskon-
struktioner dar hog hallfasthet, hog slagseghet
och gott korrosionsmotstand. Legeringstypen
rekommenderas inte vid férhéjda temperaturer
pa grund av risk for sprickor orsakade av span-
ningskorrosion. Legeringen kan inte varmebe-
handlas.

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvirden

Elektrodklass
SFA/AWS A5.10 ER5183
EN ISO 18273 S Al 5183
(AIMg4,5Mn0,7(A))

Tradens sammansattning

Si Mn Cr Cu Ti Zn Fe Mg

<0,25 0,8 0,15 <0,10<0,15 <0,25 <0,40 4,8

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 140
Brottgrans, MPa 290
Forlangning, % 25

Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J
+20 30

Godkannanden

ABS ER5183 for dim 1,2 and 1,6 mm

BV WC

CWB  AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)
DB 61.039.03

DNV 5183 (WC)

GL RAIMg4.5

Diameter Tradmatning
mm m/min
1,0 7-14
1,2 6-13
1,6 4,5-7,5
2,4 3,5-5
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Strém
A

90-210
140-260
190-350
280-400

LR WC/-

VdTUV 04666

CE 13479

Bagspanning Kg svetsgods per
\% timme bagtid

15-26 0,9-1,8
20-29 1,1-2,4
25-30 1,5-2,5
26-31 2,5-3,7



OK Autrod 5356 cmaw

ER5356
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 5356 &r den mest anvanda legerings- SEA/JAWS A5.10 ER5356
typen for svetsning av aluminiumlegeringar . OK EN ISO 18273 S Al 5356
Autrod 5356 &r en magnesiumlegerad alumini-
umtrad for MIG-svetsning av saltvattenbestan- (AIMg5Cr(A))

diga Al-Mg-legeringar innehallande upp till
5%Mg, men anvandes aven for sin relativt hoga

hallfasthet. Al-legeringar av typ 5XXX, som svet- Tradens sammansittning

sas med OK Autrod 5356 och ger ett svetsgods

Ened mer én 3% Mg I_<an \{.id en_arbetstemperatur Si Mn Cr Cu Ti Zn Fe Mg Mg
over 65°C vara kansliga for sprickor orsakade av

spanningskorrosion. Legeringen kan inte varme- <0,250,150,13<0,100,13<0,10 <0,40 5,0 5,0
behandlas.

. Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Stromart P 9 pen 9
DC(+) Strackgrans, MPa 120

Brottgréns, MPa 265
Foérlangning, % 26
Godkédnnanden

ABS ER 5356 for dim. 1,2 mm

BV WB

CWB  AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)
DB 61.039.01

DNV 5356 (WB)

GL S-AlMg 5

LR WBI-1
VdTUV 04664
CE 13479
Svetsdata, riktvarden
Diameter Tradmatning Strom Bagspanning Kg svetsgods per
mm m/min A \Y timme bagtid
0,8 5-13 60-170 13-24 0,4-1,1
0,9 5-13 60-170 13-24 0,5-1,3
1,0 7-14 90-210 15-26 0,9-1,8
1,2 6-13 140-260 20-29 1,2-2,4
1,6 4,5-7,5 190-350 25-30 1,5-2,5
2,4 3,5-5 280-400 26-31 2,5-3,7
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OK Autrod 5554 cuaw

ER5554

Produktbeskrivning

OK Autrod 55.54 ar en tradelektrad fér gasme-
tallbagsvetsning av legeringstyp AIMg2,7Mn och
rekommenderas for AIMg legeringar liknande
5554. Typiska applikationer innefattar kemikalie-
tankar, fordonskomponenter sdsom hjul och ram-
konstruktioner. Svetsgodset &r relativt okansligt
for sprickor orsakade av spanningskorrosion vid
héga temperaturer.

Stromart
DC+

Svetsdata, riktvirden

Diameter Tradmatning
mm m/min
1,2 6-13
1,6 4,5-7,5
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.10 ER5554
EN ISO 18273 S Al 5554
(AIMg2,7Mn)

Tradens sammansattning

Si Mn Cr Cu Ti Zn Fe Mg

Strém
A

140-260
190-350

<0,25 0,75 0,13 <0,10 0,13 <0,25<0,40 2,7

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 110

Brottgrans, MPa 230

Forlangning, % 17
Godkannanden

CWB AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)

Bagspanning Kg svetsgods per
\% timme bagtid
20-29 1,1-2,4
25-30 1,5-2,5



OK Autrod 5556 cmaw

ER5556
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK AUTROD 5556 ar en elektrod avsedd for SFA/AWS A5.10 ER5556
gasmetallbagsvetsning av aluminiumlegeringar EN ISO 18273 S Al 5556A

med upp till ca 5%Mg vilka inte ar avsedda for
varmaldring och dar hog brottgrans efterstravas.
Tillsatsen av titan reducerar &ven risken for
varmsprickor genom att géra svetsgodset mera
finkornigt. Korrosionsmotstandet i marina miljéer Tradens sammansittning
ar mycket gott.

(AIMg5Mn)

Si Mn Cr Cu Ti Zn Fe Mg

Stromart <0,25 0,8 0,13 <0,10 0,13 <0,20<0,40 5,3
DC(+)
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 145
Brottgréns, MPa 295
Foérlangning, % 25
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 25
Godkannanden

CWB  AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)
VdTUV 05794

Svetsdata, riktvarden

Diameter Tradmatning Strom Bagspanning Kg svetsgods per
mm m/min A \Y timme bagtid
1,0 7-14 90-210 15-26 0,9-1,8
1,2 6-13 140-260 20-29 1,1-2,4
1,6 4,5-7,5 190-350 25-30 1,5-2,5
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OK Autrod 5754 cuaw

S Al 5754 (AIMg3)

Produktbeskrivning

OK Autrod 5754 ar en aluminiumelektrod legerad
med 3%Mg fér gasmetallbagsvetsning. Den &r
avsedd for svetsning av Al-Mg-legeringar med
magnesiumbhalter upp till ca. 3%, sdsom EN-AW-
5005, EN-AW-5052 och motsvarande enligt
andra normer. Legeringstypen utmarks av
relativt hog hallfasthet och god korrosionsbestan-
dighet.

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvirden

Elektrodklass

EN ISO 18273 S Al 5754 (AIMg3)

Tradens sammansattning

Si Mn Cr Cu Ti Zn Fe Mg

<0,25<0,50<0,30<0,05<0,15<0,20<0,40 3,1

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Diameter Tradmatning
mm m/min
0,8 5-13
1,0 7-14
1,2 6-13
1,6 4,5-7,5

316

Strém
A

60-170
90-210
140-260
190-350

Strackgrans, MPa 110
Brottgrans, MPa 230
Forlangning, % 23
Godkannanden
VvdTUV 04758
Bagspanning Kg svetsgods per
\% timme bagtid
13-24 0,4-1,1
15-26 0,9-1,8
20-29 1,1-2,4
25-30 1,5-2,5



OK Tigrod 1070 craw

S Al 1070 (AI99,7)

Produktbeskrivning

OK Tigrod 1070 &r en ren aluminiumtrad typ 99.5
Al for TIG-svetsning av olegerade aluminiumkva-
liteter exempelvis EN-AW 1070A (SS 4005), SS
4007, EN-AW-1200 (SS 4010) och motsvarande
enligt andra normer. OK Tigrod 1070 har hég
motstandskraft mot kemiska angrepp och ar
vaderbestandig. Den &r en relativt mjuk och
formbar legering och anvandes i stor utstrack-
ning i tunnvéggiga 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 varme-
behandlas.

Stromart
AC

Férpackningsdata

Diameter Léngd Vikt per kapsel
mm mm kg
1,6 1000 2,5
2,0 1000 2,5
2,4 1000 2,5
3,2 1000 2,5
4,0 1000 2,5

Elektrodklass

EN ISO 18273 S Al 1070 (Al99,7)

Tradens sammansittning

Si Mn V Cu Al Ti Zn Fe

<0,20<0,03<0,05<0,04>99,7 <0,03 <0,04 <0,25 E

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 35
Brottgréns, MPa 75
Foérlangning, % 33
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OK Tigrod 1100

GTAW
R1100

Produktbeskrivning

OK Tigrod 1100 &r en aluminiumelektrod avsedd
for TIG-svetsning ar vaderbestandig och med
mycket hogt motstand mot kemikalieangrepp.
Det ar en relativt mjuk och formbar legering och
den anvands i stor utstrackning tunnvéggiga och
folieprodukter. OK Tigrod 1100 har goda svets-
ningsegenskaper. En karakteristisk fordel ar att
den far en ljus, glattad yta vid anodisering. Lege-
ringen kan inte vdrmebehandlas.

Stromart
AC

Forpackningsdata

Diameter Léngd Vikt per kapsel
mm mm kg
1,6 1000 )
2,4 1000 5
3,2 1000 5
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Elektrodklass

EN ISO 18273
SFA/AWS A5.10

S Al 1100 (AI99,0Cu)
R1100

Tradens sammansattning

Mn \ Cu Al Ti Zn

<0,05 <0,05 0,13 >99,0 <0,083 <0,10

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 30

Brottgrans, MPa 75

Forlangning, % 35
Godkannanden

CWB AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)



OK Tigrod 1450 craw

S Al 1450 (AI99,5Ti)

Produktbeskrivning

OK Tigrod 1450 &r en titanlegerad aluminiume-
lektrod. Elektroden &r en Al 99.5 typ med tillsats
av Ti vilket gor svetsgodset finkornigare och dér-
med spricksakrare. Férutom svetsning av renalu-
minium anvénds den &ven till enklare Al-
legeringar som till exempel, SS-EN 4054 och
motsvarande enligt andra normer. OK Tigrod
1070 har hog motstandskraft mot kemiska
angrepp och ar vaderbestandig. Den &r en rela-
tivt mjuk och formbar legering och anvandes i
stor utstrckning i tunnvéggiga produkter och i
folieformat. Den har mycket goda svetsningse-
genskaper. En karakteristisk fordel ar att den far
en ljus, glattad yta vid anodisering. Legeringen
kan inte varmebehandlas.

Stromart
AC

Férpackningsdata

Diameter Léngd Vikt per kapsel
mm mm kg
1,6 1000 2,5
2,0 1000 2,5
2,4 1000 2,5
3,2 1000 2,5

Elektrodklass

EN ISO 18273 S Al 1450 (AI99,5Ti)

Tradens sammansittning

Si Mn Cu Al Ti Zn Fe

<0,25 <0,05 <0,05 >99,5 0,15 <0,07 <0,40E
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 40

Brottgréns, MPa 90

Foérlangning, % 35
Godkédnnanden

VdTUV 04663
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OK Tigrod 4043

GTAW
R4043

Produktbeskrivning

OK Tigrod 4043 &r en kisellegerad aluminiumtrad
av typen AISi5 for TIG-svetsning av AIMgSi och
AlSi-legeringar med kiselhalter upp till 7%. Tra-
den rekommenderas for exempelvis EN-AW-
6063 (SS 4104), EN-AW-6082 (SS 4212), EN-
AW-42000 (SS 4244), EN-AW-42100 (SS 4245)
och motsvarande Al-legeringar enligt andra nor-
mer. Svetsgodset har en hdg sékerhet mot
sprickor. Fargéverensstéammelse mellan svets-
gods och grundmaterial vid eloxering &r mindre
god. Som vid all aluminiumsvetsning sa galler en
hog disciplin betraffande renhet och minimering
av oxidskikt pa fogytor och tillsatsmaterial.

Stromart
AC

Forpackningsdata

Diameter Léngd Vikt per kapsel
mm mm kg
1,6 1000 2,5
2,0 1000 25
2,4 1000 25
3,2 1000 2,5
4,0 1000 25
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.10 R4043
EN ISO 18273 S Al 4043 (AISi5)
EN ISO 18273 S Al 4043A (AISIi5(A))

Tradens sammansattning

Si Mn Cr Cu Ti Zn Fe

5,0 <0,05 <0,05 <0,05 <0,15 <0,10 <0,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 55

Brottgrans, MPa 165

Forlangning, % 18
Godkannanden

CWB AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)
DB 61.039.06
CE 13479



OK Tigrod 4047 craw

R4047
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 4047 &r en kisellegerad aluminiumtrad SFA/AWS A5.10 R4047
av typen AlISi12 for TIG-svetsning av AIMgSi och EN ISO 18273 S Al 4047 (AISI12(A))

AlSi-legeringar med kiselhalter 6ver 7%. OK Tig-
rod 4047 utvecklades ursprungligen som lodle-
gering for dess laga smaltpunkt och smala
stelningsintervall, vilket gor risken for sprickor i
samband med stelningen minimal. Namnda Tradens sammansattning
egenskaper gor traden lamplig for bl a repara-
tionssvetsning av aluminiumgjutlegeringar. Den Si Mn Cu Ti Zn Fe
har den ett hogre Si-innehall &n OK Autrod 4043,

vilket ger dkad flytbarhet och minskad risk for 120 <015 <005 <015 <020 <06 E

EN ISO 18273 S Al 4047 (AISi12)

krympning. Legeringen kan anvéandas i applika-
tioner med ihallande hoga driftstemperaturer.

Legeringen rekommenderas inte for eloxering Typlska mek. egenskaper, helsvetsgods

och kan inte varmebehandlas. Strackgrans, MPa 80
. Brottgréns, MPa 170
Stromart Férlangning, % 12
AC
Godkénnanden

CWB  AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)

Férpackningsdata

Diameter Léngd Vikt per kapsel
mm mm kg
1,6 1000 2,5
2,0 1000 2,5
2,4 1000 2,5
3,2 1000 2,5
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OK Tigrod 5087 cmaw

S Al 5087 (AIMg4,5MnZr)

Produktbeskrivning

OK Tigrod 5087 &r en tigtrad for svetsning av alu-
miniumlegeringar med upp till 5% Mg och lege-
ringar dar det krévs hogre hallfasthet.
Legeringsamnet Zr ger férbattrade egenskaper
mot varmsprickor under stelnandet.

Stromart
AC

Forpackningsdata

Diameter Léngd Vikt per kapsel
mm mm kg
2,0 1000 25
2,4 1000 2,5
3,2 1000 25
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Elektrodklass

EN ISO 18273 S Al 5087

(AIMg4,5MnZr)

Tradens sammansattning

Si Mn Cr Cu Ti Zr Zn Fe Mg

<0,25 0,9 0,15<0,05<0,150,15<0,25<0,40 4,9

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 130
Brottgrans, MPa 280
Forlangning, % 30

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
35

+20

Godkannanden
DB 61.039.08
CE _ 13479
VdTUVvV 05796



OK Tigrod 5183

GTAW
R5183

Produktbeskrivning

OK Tigrod 5183 har utvecklats for att ge ett
svetsgods med hogsta mojliga draghallfasthet i
svetsat tillstdnd av EN-AW-5183 och motsva-
rande al-legeringar med héga magnesiumhalter.
Den mer allménna legeringstypen OK Tigrod
5356 har lagre hallfasthet och nar inte upp till
EN-AW-5183 i svetsat tillstand. Legeringen
anvands i marina- och byggnadskonstruktioner
dar hog hallfasthet och gott korrosionsmotstand
onskas. Legeringstypen rekommenderas inte vid
forhojda temperaturer pa grund av risk for
sprickor orsakade av spanningskorrosion.
Legeringen kan inte varmebehandlas.

Stromart
AC

Férpackningsdata

Diameter Léngd Vikt per kapsel
mm mm kg
1,6 1000 2,5
2,0 1000 2,5
2,4 1000 2,5
3,2 1000 2,5
4,0 1000 2,5

Elektrodklass
SFA/AWS A5.10 R5183
EN ISO 18273 S Al 5183
(AIMg4,5Mn0,7(A))

Tradens sammansittning

Si Mn Cr Cu Ti 2Zn Fe Mg

<0,25 0,8 0,15 <0,10<0,15<0,25<0,40 4,8 E
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 140
Brottgréns, MPa 290
Foérlangning, % 25

Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J
+20 30

Godkéannanden

CWB  AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)
DB . 61.039.04

VdTUV 04667

CE EN 13479
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OK Tigrod 5356

GTAW
R5356

Produktbeskrivning

Denna text saknas hos mig!OK Tigrod 5356 &r
en magnesiumlegerad aluminiumtrad for TIG-
svetsning av saltvattenbesténdiga Al-Mg-lege-
ringar innehallande upp till 5% Mg.Svetstraden
ar den mest anvanda typen och avsedd for svets-
ning av legeringar motsvarande exempelvis EN-
AW-5083 ( SS 4140) dar hog hallfasthet hos
svetsférbandet dnskas. Grundmaterial i serien
5XXX som ihop med OK Tigrod 5356 ger ett
svetsgods med mer an 3% Mg har bra motstand
mot sprickor orsakade av spanningskorrosion
aven dar driftstemperaturen éverskrider 65°C.

Legeringen kan inte vadrmebehandlas.

Stromart
AC

Forpackningsdata

Diameter Léngd Vikt per kapsel
mm mm kg
1,6 1000 2,5
2,0 1000 25
2,4 1000 25
3,2 1000 2,5
4,0 1000 25
5,0 1000 2,5
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.10 R5356
EN ISO 18273 S Al 5356
(AIMg5Cr(A))

Tradens sammansattning

Si Mn Cr Cu Ti Zn Fe Mg

<0,25 0,15 0,13 <0,10 0,13 <0,10<0,40 5,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 120

Brottgrans, MPa 265

Forlangning, % 26
Godkannanden

CWB  AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)

DB 61.039.02
VdTUV 04665
CE EN 13479



OK Tigrod 5554

GTAW
R5554

Produktbeskrivning

OK Tigrod 5554 ar en tradelektrad for TIG-svets-
ning av legeringstyp AIMg2,7Mn och rekommen-
deras for AIMg legeringar liknande 5554. Typiska
applikationer innefattar kemikalietankar, fordons-
komponenter sasom hjul och ramsaktioner.
Svetsgodset &r relativt okanligt for sprickor
orsakade av spanningskorrosion vid héga
temperaturer.

Strémart
AC

Férpackningsdata

Diameter Léngd Vikt per kapsel
mm mm kg
1,6 1000 5
2,4 1000 5
3,2 1000 5

Elektrodklass
SFA/AWS A5.10 R5554
EN ISO 18273 S Al 5554
(AIMg2,7Mn)

Tradens sammansittning

Si Mn Cr Cu Ti Zn Fe Mg

<0,25 0,75 0,13 <0,10 0,13 <0,25<0,40 2,7 E
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 110

Brottgréns, MPa 230

Foérlangning, % 17
Godkédnnanden

CWB AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)
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OK Tigrod 5556

GTAW
R5556

Produktbeskrivning

OK Tigrod 5556 ar en elektrod avsedd for TIG-
svetsning av aluminiumlegeringar med upp till ca
5%Mg vilka inte &r avsedda for varmaldring och
dar hog brottgréans efterstravas. Tillsatsen av
titan reducerar aven risken fér varmsprickor
genom att géra svetsgodset mera finkornigt. Kor-
rosionsmotstandet i marina miljoer ar mycket
gott.

Stromart
AC

Forpackningsdata

Diameter Léngd Vikt per kapsel
mm mm kg
1,6 1000 2,5
2,4 1000 25
3,2 1000 25
4,0 1000 25
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.10 R5556
EN ISO 18273 S Al 5556A
(AIMg5Mn)

Tradens sammansattning

Si Mn Cr Cu Ti Zn Fe Mg

<0,25 0,8 0,13 <0,10 0,13 <0,20<0,40 5,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 145
Brottgrans, MPa 295
Forlangning, % 25

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
25

+20
Godkannanden
CwB AWS A5.10 (Artikelnr som slutar med A)

vdTUV 05795



OK Tigrod 5754 craw

S Al 5754 (AIMg3)

Produktbeskrivning
OK Tigrod 5754 ar en aluminiumelektrod legerad
med 3%Mg for Tigsvetsning. Den ar avsedd for
svetsning av Al-Mg-legeringar med magnesium-
halter upp till ca. 3%. Legeringstypen utmarks av
relativt hog hallfasthet och god korrosionsbestéan-
dighet.

Stromart
AC

Férpackningsdata

Diameter Léngd Vikt per kapsel
mm mm kg
1,6 1000 2,5
2,0 1000 2,5
2,4 1000 2,5
3,2 1000 2,5
4,0 1000 2,5

Elektrodklass

EN ISO 18273 S Al 5754 (AIMg3)

Tradens sammansittning

Si Mn Cr Cu Ti Zn Fe Mg

<0,25 <0,50 <0,30 <0,05 <0,15<0,20<0,40 3,1 E
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 110

Brottgréns, MPa 230

Foérlangning, % 23
Godkédnnanden

VdTUV
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Nickelbas I
Innehall A
Beskrivning EN SFA/AWS Sida
SMAW

OK 92.05 E Ni 2061 (NiT3) ENi-1 331
0K 92.15 E Ni 6133 ENiCrFe-2 332
0K 92.26 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) ENiCrFe-3 333
0K 92.35 - ENiCrMo-5 334
0K 92.45 E Ni 6625 ENiCrMo-3 335
0K 92.55 E Ni 6620 (NiCr14MoFe) ENiCrMo-6 336
OK 92.59 E Ni 6059 (NiCr23Mo16) ENiCrMo-13 337
OK 92.86 E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ENiCu7 338
GMAW

OK Autrod 19.81 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 339
OK Autrod 19.82 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 340
OK Autrod 19.85 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNICr-3 341
OK Autrod 19.92 - ERNi-1 342
OK Autrod 19.93 - ERNiCu-7 343
GTAW

OK Tigrod 19.81 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 344
OK Tigrod 19.82 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 345
OK Tigrod 19.85 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 346
OK Tigrod 19.92 - ERNi-1 347
OK Tigrod 19.93 - ERNiCu-7 348
SAW

OK Autrod 19.81 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 349
OK Autrod 19.82 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 349
OK Autrod 19.85 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 349
OK Band NiCr3 B Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 350
OK Band NiCrMo3 B Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 350
OK Flux 10.11 - - 351
OK Flux 10.16 SA AF2DC - 352
OK Flux 10.90 SA AF 2 CrNi DC - 353
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OK 92.05

Typ Basisk

SMAW
ENi-1

Produktbeskrivning

OK 92.05 ar en nickelbaserad, basisk, belagd
elektrod for svetsning av nickel i smidda och
gjutna profiler.

Den kan ocksa anvandas till skarvsvetsning av
artskilda material, sdsom nickel mot stal, nickel
mot koppar och koppar mot stal. Elektroden kan
ocksa anvandas for pasvetsning av korrosions-
hardiga ytskikt pa stal.

Stromart
DC+

LLIZ=RT

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 70-95 23
3,2 350 90-135 25

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

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Mn Ni Cu Al T Fe
25 <07

C Si
<0,05 <1,0 <0,7 >92 <0,2 <0,1

Tyiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 330
Brottgrans, MPa 470
Forlangning, % 30
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,55 96 0,8 47
0,55 53 1,2 56
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0K 92.15 SMAW

Typ Basisk ENiCrFe-2

Produktbeskrivning

OK 92.15 &r en nickelbaserad elektrod for svets-
ning av Inconel 600 och motsvarande

legeringar och 5Ni och 9Ni, s.k "kryostal" som
anvéands for tankar och behallare med driftstem-
peratur ned till -200°C. OK 92.15 anvands ocksa
for varmebestandiga gjutstal med begransad
svetsbarhet, laglegerade varmhallfasta stal mot
austenitiska stal, martensitiska stal mot austeni-
tiska, nickellegerade stal mot olegerade och rost-
fria stal, samt gjutstal med begréansad
svetsbarhet. God slagseghet ned till -200°C, och
draghalifasthet upp till + 800°C sarpraglar svets-
gods av OK 92.15.

Svetsningsegenskaperna ar goda i alla lagen,
aven i underupp lage.

Stromart
DC+

=R T

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 50-80 22
3,2 350 70-105 23
4,0 350 95-140 24
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Elektrodklass

SFA/AWS A5.11  ENiCrFe-2
ENISO 14172  ENi6133
(NiCr16Fe12NbMo)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Cc Si Mn Cr N Mo Nb Cu Fe

<0,1 <0,75 23 155 70 15 20 <05 9,0

Tyiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 420

Brottgréans, MPa 660

Forlangning, % 45

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
110

+20
-196 90

Godkannanden
ABS

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,63 91 0,9 45
0,62 57 1,3 57
0,65 31 2,1 58



0K 92.26 SMAW

Typ Basisk ENiCrFe-3

Produktbeskrivning

OK 92.26 ar en nickelbaserad elektrod fér svets-
ning av nickellegeringar och nickellegerade kryo-
gena lagtemperaturstal med driftstemperaturer
ned till - 200°C, austenitiska stal mot ferritiska,
martensitiska stal mot austenitiska, artskilda stal,
samt gjutstal med begransad svetsbarhet. Den
ar aven avsedd for Inconel 600, Incoloy 800,
Nimonic 75, for nickel-jarnlegeringar, for laglege-
rade varmhallfasta stal mot austenitiska i angled-
ningar (svetsgodset forhindrar hallfasthets-
sénkande koldiffusion fran det ferritiska till det
austenitiska). OK 92.26 kan aven anvandas for
pasvetsning av korrosionshérdigt ytskikt pa stal.

Stromart
DC+

LIZ=R T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 45-70 22
3,2 350 70-105 23
4,0 350 90-130 24
5,0 350 120-170 25

Elektrodklass

SFA/AWS A5.11
EN ISO 14172

ENiCrFe-3
E Ni 6182

(NiCr15Fe6Mn)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Cc Si

Mn Cr Ni

Nb Cu Ti

Ta

Fe

<0,083<1,0 6,6 158 67

Strackgrans, MPa

1,7 <0,5 <0,5 <0,3 6,0

410

Tyiska mek. egenskaper, helsvetsgods E

Brottgrans, MPa
Forlangning, %

Slagseghet, KV
Temperatur, °C

640
40

Slagseghet, J
100

+20
-196 80
Godkéannanden
ABS ENiCrFe-3
Sepros UNA 409820
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,63 88 0,9 50
0,62 57 1,2 60
0,64 31 2,0 60
0,64 20 2,7 68
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OK 92.35

Typ Rutilbasisk

SMAW
(ENiCrMo-5)

Produktbeskrivning

OK 92.35 ar en nickelbaserad elektrod typ
NiCrMo - Hastelloy C. OK 92.35 ger ett extremt
taligt arbetshardnande svetsgods, som motstar
attacker fran de vanligast anvanda syror. Svets-
godset har goda hégtemperaturegenskaper
betraffande varmhardhet, varmhallfasthet, skal-
ningsbestandighet, slagtalighet och korrosions-
hardighet. Lagsta mojliga varmetillforsel skall
efterstrévas. Elektroden rekommenderas for
skarvsvetsning av Nimonic- och Inconellege-
ringar sins emellan och jarnbaserade legeringar
och for hardsvetsning av varmformningsverktyg,
saxskar, strangpressningsmatriser och darmed
jamférbara objekt. OK 92.35 rekommenderas
aven for korrosionsbestandig pasvetsning av
detaljer till syrapumpar, ventilers tatningsytor och
liknande detaljer som fordrar en slitstark och kor-
rosionsbestandig yta.

Stromart
DC+, ACOCV 70V

i 4

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 65-110 18
3,2 350 110-150 18
4,0 350 160-200 20
5,0 350 190-250 20
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.11 (ENiCrMo-5)
DIN 8555 E 23-250 CKT

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo W Fe

0,056 0,7 08 155 57 164 38 55

Tyiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 515
Brottgréans, MPa 750
Forlangning, % 17
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,61 56 1,1 2
0,63 28 1,6 86
0,64 19 2,3 89
0,65 11 3,1 106



0K 92.45

Typ Basisk

SMAW
ENiCrMo-3

Produktbeskrivning

OK 92.45 &r en nickelbaserad elektrod framst
avsedd for Ni-legeringar av typ Inconel 625,
Avesta 254 SMO, SS 2378, 5 och 9% Ni-stal s.k
cryostal samt UNS S31254 stal. Andra anvand-
ningsomraden &r svetsning av Ni-baserat mate-
rial mot olegerat, laglegerat eller rostfritt. For
pasvetsning ger den ett mycket gott skydd i klor-
haltiga miljéer. Elektroden har goda svetsningse-
genskaper aven vid lagesvetsning.

Stromart
DC+

LIZ=R T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 55-75 23
3,2 350 65-100 25
4,0 350 80-140 27
5,0 350 80-140 24

Elektrodklass
SFA/AWS A5.11 ENiCrMo-3
EN ISO 14172 E Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C S Mn Cr Ni Mo Nb Cu Al Fe
<0,05 0,5 <0,5 21,7 63 93 3,6 <03 <0,4 <5,0

Tyiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 500
Brottgrans, MPa 780
Forlangning, % 35
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
70

+20
-196 50
Godkéannanden
vdTUV 06833
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,55 100 0,9 40
0,56 49 1,4 52
0,58 33 1,9 57
0,58 21 2,1 72
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OK 92.55

Typ Basisk

SMAW
ENiCrMo-6

Produktbeskrivning

OK 92.55 ar en krom-molybdenlegerad, nickel-
baserad elektrod for svetsning av nickel-
legeringar av samma eller liknande sammansétt-
ning. Elektroden ar utvecklad speciellt for 9% Ni-
stal, s.k. kryostal med driftstemperaturer ned till -
196°C. Svetsningsegenskaperna ar goda aven
vid lagessvetsning.

Stromart
AC, DC+-0OCV 55V

=R T

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 350 65-115 23
3,2 350 70-150 22
4,0 350 120-200 22
5,0 350 150-240 23
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.11 ENiCrMo-6
EN ISO 14172 E Ni 6620

(NiCr14Mo7Fe)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo W Nb Cu Fe

0,08 0,6 3,0 13,0 69 6,2 1,6 1,5 <0,3<8,0

Tyiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >430
Brottgréans, MPa >690
Forlangning, % >35
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
>70

-196
Godkéannanden
ABS ENiCrMo-6
BV N50, N90
DNV For welding NV
1,5Nito NV 9 Ni
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,70 55 1,1 70
0,66 34 1,5 68
0,67 23 1,9 82
0,68 14 2,8 91



OK 92.59

Typ Basisk

SMAW
ENiCrMo-13

Produktbeskrivning

OK 92.59 &r en krom-molybdenlegerad, nickel-
baserad elektrod som ar lampad for nickellege-
ringar av typ Alloy 59, Hasteloy C-276, Inconel
625, 825 Incoloy 800 och for 5-9% Ni-stal och lik-
nande stal med hog seghet vid laga temperatu-
rer. Elektroden rekommenderas aven for s.k
"superaustenitiska” stal exempelvis AISI /ASTM
S31254 och S32654.

OK 92.59 rekommenderras aven for Avesta
654SMO, 254SMO och Wnr 1.4547 (SS 2378).
Svetsgodset ger gott motstand mot saval punkt-
som spanningskorrosion.

Strémart
DC+

LLIZ=R T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 50-70 20
3,2 350 60-90 21
4,0 350 80-120 22

elektroder.

Elektrodklass
SFA/AWS A5.11 ENiCrMo-13
EN ISO 14172 E Ni 6059
(NiCr23Mo16)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Fe
<0,02 <0,2 <0,2 23,0 62,0 158 <1,0

Tyiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 430
Brottgrans, MPa 770
Forlangning, % 40

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
70

-196
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

svetsgods timme bagtid per elektrod
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OK 92.86

Typ Basisk

SMAW
E NiCu-7

Produktbeskrivning

OK 92.86 ar en nickel-kopparlegerad, basisk
belagd elektrod for svetsning av NiCulegeringar,
NiCulegeringar mot olegerade och laglegerade
stal och for pasvetsning av korrosionshardiga
ytskickt. OK 92.86 har bra korrosionsegenskaper
i havsvatten och reducerande och oxiderande
syror. Den &r ocksa anvénbar for svetsning av
korrosionshéardiga monellegeringar i petrolium
och amoniumsulfatindustrin och i kraftverk.

Stromart
DC+

=R T

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 50-70 22
3,2 350 70-120 26
4,0 350 120-140 28

338

Elektrodklass
SFA/AWS A5.11 E NiCu-7
EN ISO 14172 E Ni 4060
(NiCu30Mn3Ti)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn N Nb Cu A Ti Fe

<0,01<1,0 25 66 <03 31 <05 <1,0 1,6

Tyiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 410
Brottgréans, MPa 640
Forlangning, % 40
Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
100

+20
-196 80
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,63 83 1,0 45
0,63 42 1,6 52
0,63 28 2,4 54



OK Autrod 19.81

GMAW

S Ni 6059 (NiCr23Mo16)

Produktbeskrivning

OK Autrod 19.81 ar en krom-molybdenlegerad,
nickelbaserad tradelektrod fér gasmetallbag-
svetsning av saval hoglegerade varmhallfasta
stal, korrosionstroga stal som kallsega material.
Elektroden &r 1ampad for nickellegeringar av typ
Alloy 59, Hasteloy C-276, Inconel 625, 825 Inco-
loy 800 och for 5-9% Ni-stal och liknande stal
med hdg seghet vid laga temperaturer. Elektro-
den rekommenderas &ven for s.k "superausteni-
tiska” stal exempelvis AISi /ASTM S31254 och
S32654. OK Autrod 19.81 rekommenderras &dven
for Avesta 654SMO, 254SMO och Wnr 1.4547
(SS 2378). Elektroden kan aven anvandas for
svetsning av ovan namnda stal mot varandra
samt kolstal.

Svetsgodset ger gott motstand mot saval punkt-
som spanningskorrosion.

Skyddsgas: Ar, Ar / He-blandningar eller He (I1-
13).

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvarden

Elektrodklass
EN ISO 18274 S Ni 6059
(NiCr23Mo16)
SFA/AWS A5.14 ERNiCrMo-13

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr Ni Mo Co Al Fe

<0,01 <0,1 <05 23,0 >56,0 157 <03 03 <15

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 550
Brottgrans, MPa 800
Foérlangning, % 45

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
120

-110
Godkéannanden
VdTUV 07769 (MV)

Diameter, Tradmatning Strom
mm m/min A
0,8 5-18 70-190
1,0 6-13 100-200
1,2 6-10 160-280
1,6 4-8 200-350

Bagspéanning
\Y

20-27
21-27
24-30
25-32

Kg svetsgods per

timme bagtid
1,3-4,5
2,3-5,1
3,4-5,6
4,0-8,0
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OK Autrod 19.82 GMAW

ERNiCrMo-3
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 19.82 ar en krom-molybdenlegerad, SFA/AWS A5.14 ERNICrMo-3
nickelbaserad tradelektrod fér gasmetallbag- ENISO 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

svetsning av saval hoglegerade varm- och korro-
sionsbestandiga stal samt stal avsedda for laga
temperaturer. Elektroden &r lampad for nickelle-
geringar av typ Inconel 625, 825, Incoloy 800 och

for 5-9% Ni-stél och liknande stal med hog seg- Tradens sammansittning

het vid laga temperaturer och dessa legeringar

mot varandra. Elektroden rekommenderas aven C Si Mn C N Mo Cu Al Ti Fe NbsTa
for Avesta 254SMO och Wnr 1.4547 (SS 2378). 201 <05 <05 2155600 9.0 <05 <04 <04 <20 3.7

Svetsgodset ger gott motstand mot saval punkt-
som spanningskorrosion.

Skyddsgas: Ren Ar, Ar / He-blandningar eller ren Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

He (11-13).

. Strackgrans, MPa 500
Stromart Brottgrans, MPa 780
DC(+) Forlangning, % 45

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 130

-105 120

-196 110

Godkannanden

UDT, DIN 1736

vdTUVv 10003

vdTUV 06271 (FP)

VdTUVv 05696 (MV)

Svetsdata, riktvirden
Diameter Tradmatning Strom Bagspanning Kg svetsgods per

mm m/min A \% timme bagtid
0,8 5-18 70-190 20-27 1,3-4,5
1,0 6-13 100-200 21-27 2,3-5,1
1,2 6-10 160-280 24-30 3,4-5,6
1,6 4-8 200-350 25-32 4,0-8,0
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OK Autrod 19.85

GMAW
ERNICr-3
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 19.85 ar en krom-manganlegerad, SEA/AWS A5.14 ERNiCr-3
nickelbaserad tradelektrod fér gasmetallbag- EN ISO 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)

svetsning av saval hoglegerade varm- och korro-
sionsbestandiga stal samt stal avsedda for laga
temperaturer. Elektroden ar 1ampad for nickelle-
geringar av typ Inconel 600 och liknande nickel-
baslegeringar samt for 9% Ni-stal och liknande
stal med hdg seghet vid laga temperaturer och
for svetsning av namnda stal tillsammans. Svets-
godset ger gott motstand mot spanningskorro-
sion.

Skyddsgas: Ren Ar, Ar / He-blandningar eller ren
He (11-13).

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvarden

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr N Cu Ti Fe Nb+Ta
<0,1 <0,5 3,0 20,0 >67,0 <0,5 <0,7 <3,0 25

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 440
Brottgrans, MPa 670
Foérlangning, % 40

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 150

-196 100
Godkéannanden

UDT. DIN 1736

VdTOV 06273 (FP)

VdTOV 00887 (MV)

Diameter Tradmatning Strom
mm m/min A
0,8 5-18 70-190
1,0 6-13 100-200
1,2 6-10 160-280
1,6 4-8 200-350

Bagspéanning
\Y

20-27
21-27
24-30
25-32

Kg svetsgods per

timme bagtid
1,3-4,5
2,3-5,1
3,4-5,6
4,0-8,0
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OK Autrod 19.92

Produktbeskrivning

OK Autrod 19.92 &r en nickelbaserad tradelek-
trod legerad med 3 % Ti for gasmetallbagsvets-
ning av nickel med hég renhetsgrad ( min. 99,6%
Ni ), smidda nickeldetaljer och nickel med redu-
cerad kolhalt. Legeringen har ett brett anvand-
ningsomrade i applikationer som finns i korrosiva
miljéer.

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvirden

GMAW
ERNi-1

Elektrodklass
SFA/AWS A5.14 ERNi-1
EN ISO 18274 S Ni 2061 (NiTi3)

Tradens sammansattning

C Si Mn Ti Ni

0,02 0,3 0,4 3,0 bal.

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 200
Brottgrans, MPa 410
Forlangning, % 25

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 130
Godkannanden

UDT DIN 1736

vdTOV 06279 (FP)

vdTUV 02786 (MV)

Diameter Tradmatning
mm m/min
0,8 5-18
1,0 6-13
1,2 6-10
1,6 4-8
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Strém
A

70-190
100-200
160-280
200-350

Bagspéanning
\Y

20-27
21-27
24-30
25-32

Kg svetsgods per
timme bagtid
1,3-4,8
2,5-5,5
3,6-6,0
4,3-8,6



OK Autrod 19.93 GMAW

ERNiCu-7
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 19.93 ar en nickelbaserad tradelek- SEA/AWS A5.14 ERNiCu-7
trod legerad med 30 % Cu, 2 % Ti och 1 % Fe f6r EN ISO 18274 S Ni 4046
gasmetallbagsvetsning av material av samma . )
legeringstyp och fér svetsning av dessa mot stal. (NiCu30Mn3Ti)
OK Autrod 19.93 anvands vanligen med ren
argon som skyddsgas.
Tradens sammansittning
Strémart
DC(+) C Si Mn  Cu Ti Fe Ni
<0,15 <1,0 3,0 30,0 23 1,5  bal
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 300
Brottgrans, MPa 530
Foérlangning, % 45
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 130
-20 150
Godkédnnanden
uDT
Svetsdata, riktvarden
Diameter Tradmatning Strom Bagspanning Kg svetsgods per
mm m/min A \Y timme bagtid
0,8 5-18 70-190 20-27 1,3-4,8
1,0 6-13 100-200 21-27 2,5-5,5
1,2 6-10 160-280 24-30 3,6-6,0
1,6 4-8 200-350 25-32 4,3-8,6

343



OK Tigrod 19.81

Produktbeskrivning

OK Autrod 19.81 ar en krom-molybdenlegerad,
nickelbaserad tradelektrod fér gasmetallbag-
svetsning av saval hoglegerade varmhallfasta
stal, korrosionstroga stal som kallsega material.
Elektroden ar lampad for nickellegeringar av typ
Alloy 59, Hasteloy C-276, Inconel 625, 825 Inco-
loy 800 och for 5-9% Ni-stal och liknande stal
med hdg seghet vid laga temperaturer. Elektro-
den rekommenderas &ven for s.k “superausteni-
tiska” stal exempelvis AISi /ASTM S31254 och
S32654. OK Autrod 19.81 rekommenderas aven
for Avesta 654SMO, 254SMO och Wnr 1.4547
(SS 2378).

Svetsgodset ger gott motstand mot saval punkt-
som spanningskorrosion.

Stromart
DC(-)

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
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GTAW
ERNiCrMo-13

Elektrodklass
SFA/AWS A5.14  ERNiCrMo-13
EN ISO 18274 S Ni 6059 (NiCr23Mo16)

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo

<0,01 <0,1 <0,5 23,0 >56,0 15,7

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 550
Brottgrans, MPa 800
Forlangning, % 45

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
120

-110
Godkannanden
VvdTUV 07768(MV)



OKTigrod 19.82

Produktbeskrivning

OK Tigrod 19.82 &r en krom-molybdenlegerad,
nickelbaserad tradelektrod for TIG-svetsning av

savél hoglegerade varm- och korrosionsbestan-

GTAW

ERNiCrMo-3

diga stal samt stal avsedda for laga temperatu-

rer. Elektroden ar lampad for nickellegeringar av

typ Inconel 625, 825, Incoloy 800 och for 5-9%

Ni-stal och liknande stal med hdg seghet vid laga

temperaturer samt dessa legeringar mot varan-

dra. Elektroden rekommenderas aven for Avesta

254SMO och Wnr 1.4547 (SS 2378). Svetsgod-
set ger gott motstand mot saval punkt- som

spanningskorrosion.

Strémart
DC(-)

Férpackningsdata

Diameter
mm
1,6
2,0
2,4
3,2

Langd
mm
1000
1000
1000
1000

Vikt per
kapsel kg

oo o

Elektrodklass

SFA/AWS A5.14
EN ISO 18274

ERNiCrMo-3

S Ni 6625 (NiCr22Mo9NDb)

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr

Ni Mo Cu Al Ti

Fe Nb+Ta

<0,1 <0,5 <0,5 21,5>60,0 9,0 <0,5 <0,4 <0,4 <2,0 3,7

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa
Brottgrans, MPa
Foérlangning, %

550
780
40

Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J

-196 130
Godkéannanden

UDT. DIN 1736

VdTOV 06272 (FP)

VdTOV 05697 (MV)
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OK Tigrod 19.85 GTAW

ERNICr-3
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 19.85 ar en krom-manganlegerad, SFA/AWS A5.14 ERNiCr-3
nickelbaserad tradelektrod fér TIG-svetsning av EN ISO 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)

saval hoglegerade varm- och korrosionsbestan-
diga stal samt stal avsedda for laga temperatu-

rer. Elektroden ar lampad for nickellegeringar av
typ Inconel 600 och liknande nickelbaslegeringar

samt for 9% Ni-stal och liknande stal med hog Tradens sammansittning
seghet vid laga temperaturer och for svetsning
av namnda stél tillsammans. Svetsgodset ger C Si Mn C N Cu T Fe NosTa

gott motstand mot spanningskorrosion. <01 <05 30 200 >67.0 <05 <07 <30 25

Stromart

DC(-) Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 440
Brottgrans, MPa 670
Forlangning, % 40
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 150
-196 100

Godkannanden

UDT, DIN 1736
VdTUV 06274 (FP)
VdTUVv 04075 (MV)

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
3,2 1000 5
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OK Tigrod 19.92 GTAW
ERNi-1
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 19.92 &r en nickelbaserad tradelek- SFA/AWS A5.14 ERNi-1
trod legerad med 3 % Ti for TIG-svetsning av EN ISO 18274 S Ni 2061 (NiTi3)

nickel med hég renhetsgrad ( min. 99,6% Ni ),
smidda nickeldetaljer och nickel med reducerad
kolhalt. Legeringen har ett brett anvandningsom-
rade i applikationer som finns i korrosiva miljéer.

Stromart
DC(-)

Férpackningsdata

Diameter Léangd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5

Tradens sammansittning

C Si Mn Ti Ni

0,02 0,5 0,6 3,0 bal.

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >200
Brottgréns, MPa >410
Foérlangning, % >25

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 130
Godkéannanden

UDT. DIN 1736

VdTUF 06280 (FP)

VdTOV 02787 (MV)
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OK Tigrod 19.93

Produktbeskrivning

OK Tigrod 19.93 &r en nickelbaserad tradelek-
trod legerad med 30 % Cu, 2 % Ti och 1 % Fe for
TIG-svetsning av material av samma legerings-
typ och for svetsning av dessa mot stal. Svets-
godset har gott korrorionsmostand i strommande
havsvatten och har hog hallfasthet och seghet
Over ett stort temperaturomrade. OK Autrod
19.93 har aven gott korrosionsmotstand i fluor-
vatesyra, svavelsyra, alkalier o. dyl. Kan aven
anvéandas till samma typer av grundmaterial,
vilka ar arbetshardnande och har sma halter av
Ti eller Al.

Stromart
DC(-)

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
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GTAW
ERNiCu-7

Elektrodklass
SFA/AWS A5.14 ERNiCu-7
DIN 1736 SG-NiCu30MnTi
Werkstoff Nr. 2.4377

Tradens sammansattning

C Si Mn Ni Nb Cu Ti Fe

0,03 03 3,0 655 01 31,0 20 20

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 300
Brottgrans, MPa 530
Forlangning, % 45

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 130

0 140

-20 150
Godkannanden

UDT. DIN 1736

VdTUV 06275 (FP)

vdTOvV 04076 (MV)



OK Autrod 19.81 saw

ERNiCrMo-13

Produktbeskrivning

OK Autrod ar en Nb-fri krom-molybdenlegerad
nickelbaserad tradelektrod for pulverbagsvets-
ning av 20Cr25Ni4-6Mo-legeringar eller nickel-
baserade av samma typ. Traden kan ocksa
anvandas till svetsning av dessa stal mot art-
skilda stal.

Svetsgodset ger gott motstand mot saval punkt-
som spéanningskorrosion. Elektroden anvands i
kombintion med OK Flux 10.16 och OK Flux
10.90.

OK Autrod 19.82 saw

ERNiCrMo-3

Produktbeskrivning

OK Autrod 19.82 ar en korrosions- och varmebe-
standig, krom-molybdenlegerad nickelbaserad
tradelektrod for pulverbagsvetsning av hoglege-
rade varmebestandiga, korrosionshérdiga och
kallsega material. Elektroden ar lamplig for nick-
ellegeringar av typ inconel 625 och 5 - 9% Ni-stal
och liknande stal med hdg seghet vid laga tem-
peraturer. Den rekommenderas &ven for Avesta
254SMO och SS 2378. Svetsgodset ger gott
motstand mot saval punkt- som spanningskorro-
sion. OK Autrod 19.82 anvands i kombination
med OK Flux 10.16 eller OK Flux 10.90

OK Autrod 19.85 saw

ERNICr-3

Produktbeskrivning

OK Autrod 19.85 ar en korrosions- och varmebe-
standig, kromlegerad nickelbaserad tradelektrod
for pulverbagsvetsning av hoglegerade varmebe-
standiga och korrosionshardiga stal, Inconel 600,
Incoloy 800, 9% Ni-stal och liknande stal med
hog slagseghet vid 1aga temperaturer. Svetsgod-
set ger gott motstand mot saval punkt- som
spanningskorrosion. OK Autrod 19.82 anvands i
kombination med OK Flux 10.16 eller OK Flux
10.90.

Elektrodklass
SFA/AWS A5.14 ERNiCrMo-13
EN ISO 18274 S Ni 6059
(NiCr23Mo16)

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo Co Al Fe

<0.01 <0.1 <0.5 28.0 >56.0 15.8 <0.3 0.3 <1.5

Elektrodklass
SFA/AWS A5.14 ERNiCrMo-3
EN ISO 18274 S Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr Ni Mo Cu Al Ti Fe Nb+Ta

<0.1<0.5<0.521.5>60.0 9.0 <0.5<0.4<0.4<2.0 3,7

Elektrodklass
SFA/AWS A5.14 ERNICr-3
EN ISO 18274 S Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Cu Ti Fe Nb+Ta

<0.1 <0.5 3.0 20.0>67.0 <0.5 <0.7 <3.0 2,5
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OK Band NiCr3 saw

ERNiCr-3
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Band NiCr3 ar en nickel-krom legerad bande- SFA/AWS A5.14 ERNiCr-3
lektrod for pasvetsning tillsammans med OK Flux EN ISO 18274 B Ni 6082

10.16. Svetsgodsets egenskaper kénnetecknas
av hog korrosionshardighet vid héga driftstempe-
raturer.

Godkannande: se OK Flux 10.16.

(NiCr20Mn3Nb)

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr Ni Cu Ti Nb+Ta Fe
<0.10<0.503.020.0 <67 <0.5<0.75 2,5 <3.0

OK Band NiCrMo3 s E

ERNiCrMo-3
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Band NiCrMo3 ér en nickelbaserat CrMo- SFA/AWS A5.14 ERNiCrMo-3
legerad bandelektrod for pasvetsning med pul- EN ISO 18274 B Ni 6625
verbagsvetsning. Tillsammans med OK Flux .
10.16 ger det ett dverlegerat svetsgods med hogt (NiCr22MoSNb)

korrosionsmotstand aven i hbga temperaturer.

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr NiMo Cu Al Ti Nb+Ta Fe
<0.10 <0.2 <0.5 21.5 60 9.0 <0.5 <0.4 <0.4 3,7 <2.0
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OK Flux 10.11

Typ Basisk

SAW

Produktbeskrivning

OK Flux 10.11 &r ett hdgbasiskt agglomererat
pulver for pasvetsning med elektroslaggsvets-
ning. Fluxet har lagviskositet och ar avsett for
pasvetsning med nickelbas, kobolt- eller helaus-
tenitiska legeringar pa grund av sina goda vat-
ningsegenskaper. Det passar ocksa for svetsning
i héga hastigheter.

Densitet
1,0 kg/dm®

Basicitetsgrad
5,4

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spéanning, V DC + -
25 0.5

Elektrodklass
Trad EN ISO 18274

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Band NiCr3 <0.05 <0.25 3.0 20.0 >67 <2.0
OK Band
NiCrMo3

0.02 0.1 0.3 22.0 bal. 9.0

SFA/AWS A5.14

OK Band NiCr3
OK Band NiCrMo3

B Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
B Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

ERNiCr-3
ERNiCrMo-3
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OK Flux 10.16

Typ Basisk

SAW
SA AF 2DC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.16 &r ett basiskt agglomererat icke
legerande svetspulver for pulverbagsvetsning for
stumfogar med nickelbaserade tradar och pa-
svetsning med nickelbaserade band. Den véalba-
lanserade kemiska sammanséttningen av pulvret
minimerar kiseltransporten fran flux till svetsgods
och minimerar déarmed risken fér varmsprickor
vid svetsning med nickelbaserade material. Lik-
strdom pluspol bér anvéndas vid svetsning av
stumfogar med OK Flux 10.16 och nickelbase-
rade tradar. Likstrdm minuspol bér endast anvén-
das for att minimera uppblandningen av grund-
material nar risken for varmsprickor finns. OK
Flux 10.16 har utomordentliga svetsegenskaper
och ger en mycket jdmn strang med jamn &ver-
gang till narliggande strangar. Slaggen &r lattav-
lagsnad. Pulvret skall férvaras och hallas torrt.

Densitet

1,2 kg/dm®
Basicitetsgrad
2,4

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spéanning, V DC

26 0.75

28 0.75

30 0.55

34 0.7

38 1.0

Godkannanden
Trad ABS LR DNV

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 19.81
OK Autrod 19.82
OK Autrod 19.85
OK Band NiCr3
OK Band
NiCrMo3

0.02 0.2 0.7 18.0 bal. 16.0
0.010.35 0.3 21.0 bal. 9.0

0.3 3.2 19.0 bal. 2.0
0.04 0.5 3.0 19.0 bal. 2.0

0.02 0.2 1.2 21.0 bal. 9.0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Stréack- Brott- Slag-

grans grans  seghet

Trad MPa MPa °C J
OK Autrod 19.81 490 730 +20 80
-60 75
-196 60
OK Autrod 19.82 425 700 -140 100
-196 80
OK Autrod 19.85 360 600 +20 140
-196 100
BV GL RS CL VdTUVv

OK Autrod 19.81
OK Autrod 19.82
OK Autrod 19.85
OK Band NiCr3
OK Band NiCrMo3

Elektrodklass

Trad

EN ISO 18274

SFA/AWS A5.14

OK Autrod 19.81
OK Autrod 19.82
OK Autrod 19.85
OK Band ERNiICr-3
OK Band NiCrMo3
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S Ni 6059 (NiCr23Mo16)

S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
B Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
B Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

ERNiCrMo-13
ERNiCrMo-3

ERNiICr-3
ERNiCrMo-3



OK Flux 10.90 SAW

Typ Basisk SA AF 2 CrNi DC
Produktbeskrivning Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
OK Flux 10.90 ar ett agglomererat, basiskt pulver . . .
for pulverbagsvetsning av 9% Ni stal och andra Trad C Si Mn Cr Ni Mo
hoglegerade stél. Pulvret ar upplegerat med OK Autrod 19.81 0.001 0.2 3.0 22.0 bal. 14.0
mangan, vilket minskar risken for varmsprickor. OK Autrod 19.82 0.01 0.2 1.5 21.0 bal. 85
Bra slagglossning och fint strangutseende ar
karakteristiska egenskaper.
Densitet
1,0 kg/dm®
Basicitetsgrad
1,7 Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strack- Brott- Slag-
grans grans  seghet
Trad MPa MPa °C J
OK Autrod 19.81 470 675 -196 70
OK Autrod 19.82 440 720 -196 90
Fluxatgang, kg flux/kg trad
Spéanning, V DC +
26 0.5
30 0.6
34 0.8
38 1.0
Elektrodklass
Trad EN ISO 18274 SFA/AWS A5.14
OK Autrod 19.81 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13
OK Autrod 19.82 S Ni 6625 (NiCr22Mo9NDb) ERNiCrMo-3
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Kopparbas S
! ESAB
Innnehall o
Beskrivning EN SFA/AWS Sida
SMAW

OK 94.25 - - 357
OK 94.35 - ECuNi 358
OK 94.55 - - 359
GMAW

OK Autrod 19.12 S Cu 1898 (CuSn1) ERCu 360
OK Autrod 19.20 S Cu 5180 - 361
OK Autrod 19.21 - - 362
OK Autrod 19.30 S Cu 6560 (CuSi3Mn1) ERCuSIi-A 363
OK Autrod 19.40 S Cu 6100 (CuAI8) ERCuAI-A1 364
OK Autrod 19.49 S Cu 7158 (CuNi30) ERCuNi 365
GTAW

OK Tigrod 19.12 S Cu 1898 (CuSn1) ERCu 366
OK Tigrod 19.30 S Cu 6560 (CuSi3Mn1) ERCuSIi-A 367
OK Tigrod 19.40 S Cu 1600 (CuAl8) ERCuUAI-A1 368
OK Tigrod 19.49 S Cu 7158 (CuNi30) ERCuNi 369
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OK 94.25

Typ Basisk

SMAW
EL-CuSn7

Produktbeskrivning

OK 94.25 &r en tennbronselektrod fér svetsning
av koppar och kopparlegeringar, foretradesvis
tennbrons. Elektroden &r ocksa lampad for
pasvetsning av korrosionshérdigt ytskikt pa stal.
Elektroden &r aven val anvandbar fér mindre
svetsreparationer av gjutjarn. Vid svetsning av
kopparlegeringar skall arbetsstycket forvarmas
till ca 300°C for att underlatta uppsmaltning av
fogytorna, stérre arbetsstycken fordrar dess-
utom en kontinuerlig tillférsel av varme. Elektro-
den bor hallas vinkelratt mot arbetsstycket och
svetsas utan pendling med kort ljusbage.

Strémart
DC+

LIL=R

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Léngd, Strém, spanning
mm mm A \Y
2,5 350 60-90 22
3,2 350 90-125 24
4,0 350 125-170 25

Elektrodklass

DIN 1733 EL-CuSn7

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Mn P
<0,5 <0,1

Cu
92,5

Sn
7,0

Fe
<0,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 235
Brottgrans, MPa 330-390
Férlangning, % 25

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
25

+20
0 20
Godkéannanden
Sepros UNA 409820
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,71 77,0 1,2 39
0,72 46,0 1,9 40
0,74 30,5 2,9 41
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OK 94.35

Typ Basisk

SMAW
ECuNi

Produktbeskrivning

OK 94.35 ar en kopparbaserad, belagd elektrod
legerad med Ni for svetsning av material av lik-
nande typ, som anvénds inom utrustningar i
kemiska processer, avsaltningsanlaggningar och
i offshoreapplikationer.

Den kan &ven anvéandas for skarvsvetsning av
artlika och artskilda legeringar.

Stromart
DC+

N U ol N

Svetsdata, riktvirden

Diameter mm Léangd, mm
2,5 300
3,2 350

358

Elektrodklass
SFA/AWS A5.6 ECuNi
DIN 1733 EL-CuNi30Mn

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni Ti Fe Cu

<0,05 <05 1,8 305 <05 06 bal

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Brottgréans, MPa 400
Forlangning, % 30
Strém, A Bagspéanning, V
55-70 23
70-120 25



OK 94.55

Typ Basisk

SMAW
EL-CuSi3

Produktbeskrivning

OK 94.55 ger ett svetsgods av typ kiselbrons.
Everdur ar ett ofta anvant handelsnamn fér
denna bronstyp. Legeringstypen ger ett korro-
sionshérdigt och slitstarkt svetsgods med hog
draghélifasthet och seghet. OK 94.55 anvands
for svetsning av valsade, smidda och gjutna kop-
par-tenn och koppar-kisellegeringar sasom
pumpdetaljer, ventiler och propellrar av motsva-
rande eller likartad bronstyp. Elektroden kan
aven anvandas till pasvetsning av axlar och
lagerytor. Vid svetsning av alla kopparlegeringar
sa skall arbetstemperaturen vara ca 300°C. Vid
storre godstjocklek an ca 10 mm &r férhojd
arbetstemperatur en av férutsattningarna for full-
god svetsning. Elektroden bor hallas vinkelratt
mot arbetsstycket och svetsas utan pendling
med kort ljusbage.

Stromart
DC+

LIL=R

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Léngd, Strém, spanning
mm mm A \Y
2,5 350 55-95 25
3,2 350 85-130 28
4,0 350 110-165 28

Elektrodklass
DIN 1733 EL-CuSi3
Werkstoff Nr. 2.1461

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Si Mn Cu
3,0 <1,5 95,5
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,67 77 1,1 42
0,67 47 1,7 45
0,67 32 2,3 50
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OK Autrod 19.12

Produktbeskrivning

OK Autrod 19.12 ar en kopparelektrod for gas-
metallbagsvetsning av koppar. Den &r lampad for
svetsning av syrefri, ren och laglegerad koppar.
Svetsning av koppar kan normalt utféras endast i
horisontallage.

Ensidessvetsning i tjocklekar fran 5-6 mm och
uppat fordrar fasning 60-90° for fullgod genom-
svetsning. Férvarmning och kontinuerlig varme-
tillférsel av arbetsstycket (200-600°C) erfordras i
allmanhet aven for mattligt grova godstjocklekar.
Ju tjockare material, desto hdgre férvarmning
och arbetstemperatur.

Stromart
DC(+)

360

GMAW
ERCu

Elektrodklass
SFA/AWS A5.7 ERCu
EN 14640 S Cu 1898 (CuSn1)

Tradens sammansittning

Si Mn Cu Sn
0,3 0,3 >08,0 0,8

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 75
Brottgrans, MPa 220
Férlangning, % 30

Slagseghet, KV

Temperatur, °C
+20
-20 40

Slagseghet, J
75



OK Autrod 19.20

Produktbeskrivning

Ok Autrod 19.20 &r en kopparbaserad tradelek-
trod for gasmetallbagsvetsning legerad med tenn
och avsedd fér svetsning av koppar-tenn bron-
ser. OK Autrod 19.20 ar kan anvandas till repara-
tionssvetsning koppar-tenn bronser,
skarvsvetsning av koppar-tenn bronser mot
olegerade stal, samt for pasvetsning.

For storre arbetsstycken rekommenderas for-
varmning.

Strémart
DC(+)

GMAW
S Cu 5180 (CuSn6P)

Elektrodklass

EN 14640 S Cu 5180 (CuSn6P)

Tradens sammansittning

P Cu Sn Zn Fe

0,3 >02,0 6,3 <0,1 <0,1

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 150
Brottgréns, MPa 300
Férlangning, % 20
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OK Autrod 19.21

Produktbeskrivning

OK Autrod 19.21 ar en kopparbaserad tradelek-
trod fér gasmetallbagsvetsning avsedd for svets-
ning av koppar-zink legeringar, koppar med laga
legeringshalter, och MIG-16dning av zinkbelagd
plat. OK Autrod 19.21 har mycket goda svets-
ningsegenskaper med lite sprut. Legeringstypen
kan anvandas till pasvetsning av olegerade och
lagerade stal och gjutjarn.

Stromart
DC(+)
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GMAW

Elektrodklass
Ej tillamplig

Tradens sammansittning

Si Mn Sn Cu

1,8 1,0 0,2 bal.

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 90
Brottgrans, MPa 280
Férlangning, % 40



OK Autrod 19.30 GMAW

ERCuSI-A
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 19.30 ar en kiselbronselektrod med SEA/AWS A5.7 ERCUSI-A
goda svetsningsegenskaper for gasmetallbag- EN 14640 S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
svetsning av koppar-kisel och koppar-zinkbase-
rade legeringar och for MIG-16dning av férzinkad
plat. OK Autrod 19.30 &r legerad med kisel och
mangan och ger ett slitstarkt och korrosionshéar-
digt svetsgods vid pasvetsning pa axlar och
lagerytor av olegerat och laglegerat stal, samt Tradens sammansittning
gjutjarn. Legeringen anvéndes allmént till svets-
ning av zinkbelagd plat inom bilindustrin. Hog :
draghalifasthet och seghet ar andra goda egen- S Mn Cu Sn Zn Fe
skaper. Forvarmning och kontinuerlig varmetill- 34 11 5940 <02 <02 <03
forsel av arbetsstycket (200-600°C) erfordras i
allmanhet aven for mattligt grova godstjocklekar. Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Ju tjockare material, desto hdgre férvarmning ’
och arbetstemperatur. Strackgrans, MPa 130
Brottgréns, MPa 350
Strémart Forlangning, % 40
DC(+) Hérdhet 90 HB
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 25
Godkéannanden
TOV 09147
Svetsdata, riktvarden
Diameter, mm Strém, A Elektrodmatning, M/min
0,8 60-165 4-13
1,0 80-210 4-12
1,2 150-320 5-11,5

363



OK Autrod 19.40

GMAW
ERCuAI-A1
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 19.40 ar en aluminiumbronselektrod SFA/AWS A5.7 ERCUAI-A1
for gasmetallbagsvetsning. Legeringstypen EN 14640 S Cu 6100 (CUAI8)

utmarks av hog hallfasthet, god slitstyrka och
mycket god korrosionsbestandighet speciellt i
saltvatten. Den anvands déarfor i stor utstrackning
vid reparation av propellermaterial och for
pasvetsning av stalytor dar lokal férbattring av
korrosionshardigheten énskas samt for skarv-
svetsning av stal mot svetsbara kopparlege-
ringar. Aven avsedd for skarvsvetsning och
pasvetsning av valsade och gjutna aluminium-
bronslegeringar. Vid svetsning av brons i stumfo-
gar bér godset fasas vid stérre godstjocklekar &n
5-6 mm. Vertikalsvetsning ar madjlig att utfora i
begransad utstrackning. Vid svetsning av kop-

Tradens sammansittning

Si Mn Al Fe Cu

<0,1 <0,5 7,8 <0,5 bal.

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

parlegeringar skall arbetsstycket férvarmas. Strackgrans, MPa 175
Storre godstjocklekar fordrar en hdgre kontinuer- Brottgrans, MPa 420
lig varmetillforsel for att underlatta uppsmalt- Forlangning, % 40
ningen av fogytorna. Hardhet 100 HB
Strémart
DC(+)
Svetsdata, riktvirden
Diameter, mm Strom, A Elektrodmatning, M/min

0,8 60-165 4-13

1,0 80-210 4-12

1,2 150-320 5-11,5
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OK Autrod 19.49 GMAW

ERCuNi
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 19.49 ar en CuNi-legerad tradelektrod SFA/AWS A5.7 ERCuNi
for gasmetallbagsvetsning avsedd for svetsning EN 14640 S Cu 7158 (CuNi30)

av 90Cu10Ni, 80Cu20Ni, 70Cu30Ni eller lik-
nande legeringstyper. Nickeltillsatsen 6kar hall-
fastheten i svetsgodset och férbattrar
korrosionsmotstande speciellt i saltvatten. Elek-
troder av denna legering anvénds for pasvets-
ning av stal och i stor utstrackning fér svetsning Tradens sammansittning
av CuNi komponenter i avsaltningsanlaggningar.
C Si Mn Fe Ni  Ti+Nb Cu

<0,05 <01 08 06 31,0 035 bal

Stromart

DC(+) Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 180
Brottgréns, MPa 350

Férlangning, % 40 H
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OK Tigrod 19.12

Produktbeskrivning

OK Tigrod 19.12 ar en kopparbaserad tradelek-
trod for TIG-svetsning av syrefri, ren koppar och
koppar med laga legeringshalter. OK Tigrod
19.12 &r legerat med tenn och har goda svets-
ningsegenskaper.

Svetsgodset ar lattbearbetat. For svetsning av
storre arbetsstycken rekommenderas férvarm-
ning. Som skyddsgas anvands i allménhet ren
argon.

Stromart
DC(-)

Forpackningsdata

Diameter; Langd, Vikt per
mm mm kapsel kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5)

366

GTAW
ERCu

Elektrodklass
SFA/AWS A5.7 ERCu
EN 14640 S Cu 1898 (CuSn1)

Tradens sammansattning

Si Mn Cu Sn

03 0,3 >08,0 0,8

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 75
Brottgrans, MPa 220
Forlangning, % 30



OK Tigrod 19.30 GTAW

ERCuSI-A
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 19.30 ar en kopparbaserad tradelek- SEA/AWS A5.7 ERCuSI-A
trod for TIG-svetsning av koppar-zinklegeringar EN 14640 S Cu 6560 (CuSi3Mn1)

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 olege- Tradens sammansittning
rade och lagerade stal och gjutjarn. Som skydds-
gas anvands i allmanhet ren argon. Si Mn Cu Sn Zn Fe
Strémart 3,4 1,1 >940 <02 <02 <0,3
DC(-)
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 150
Brottgréns, MPa 350
Foérlangning, % 40

Férpackningsdata

Diameter, Léngd, Vikt per
mm mm kapsel kg
1,6 1000
2,0 1000 5
2,4 1000 5
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OK Tigrod 19.40 GTAW
ERCuAI-A1
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 19.40 ar en aluminium-bronslegerad SFA/AWS A5.7 ERCuAI-A1
(CuAlI8) tradelektrod fér gasmetallbagsvetsning EN 14640 S Cu 1600 (CuAl8)

avsedd for svetsning av aluminiumbronslege-
ringar. Legeringen har hog hallfastheten, bra
bestandighet mot nétning, hégt korrosionsmot-
stand, speciellt i saltvatten. Som skyddsgas
anvénds i allméanhet ren argon.

Stromart
DC(-)

Forpackningsdata

Diameter, Langd, Vikt per
mm mm kapsel kg
1,6 1000 5
2,4 1000 5
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Tradens sammansattning

Si Mn Al Fe Cu

<0,1 <0,5 7,8 <0,5 bal.

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 175
Brottgrans, MPa 420
Forlangning, % 40



OK Tigrod 19.49 GTAW

ERCuNi
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 19.49 ar en bronselektrod for TIG- SFA/AWS A5.7 ERCuNi
svetsning av legeringarna 90Cu10Ni, 80Cu20Ni, EN 14640 S Cu 7158 (CuNi30)

70Cu30Ni och liknande. Tillsatsen av Ni héjer
hallfastheten och 6kar korrosionsmotstandet hos
svetsgodset och OK Tigrod 19.49 kan &ven
anvandas for pasvetning av brons pa detaljer

som anvénds i marina miljder eftersom lege- Tradens sammansittning
ringen har mycket bra korrosionsmotstand i salt-
vatten. Legeringen anvéandes for pasvetsning av c Si Mn Fe Cu Ni

stal samt allmant vid svetsning av Cu-Ni kompo-
nenter i avsaltningsanléaggningar. Vid svetsning
av storre arbetsstycken av kopparlegeringar sa
maste detaljen forvarmas.

<0,05 <0,1 0,8 0,6 bal. 31,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Stromart Strackgrans, MPa 180
DC(-) Brottgrans, MPa 350
Foérlangning, % 40

Férpackningsdata

Diameter, Léngd, Vikt per
mm mm kapsel kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
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Gjutjarn L
Innehall o
Beskrivning EN SFA/AWS Sida
SMAW

0K 92.18 E C Ni-CI3 ENi-CI 372
OK 92.58 E C NiFe-CI-A 1 ENiFe-CI-A 373
0K 92.60 E C NiFe-1-3 ENiFe-CI 374
0K 92.78 E C NiCu 1 - 375
FCAW

OK Tubrodur 15.66 - 376

NICORE 55 (tidigare 15.66)
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0K 92.18

Typ Basisk

SMAW
ENi-ClI

Produktbeskrivning

OK 92.18 &r en nickelelektrod for svetsning av
grajarn, segjarn och aducergjutgods. Elektroden
ar lamplig for bl a. utfylining av gjutfel och repara-
tion av trasiga delar. Innan svetsning skall even-
tuell gjuthud och oljerester noggrannt avlagsnas
fran fogytan. Vid svetsning av tjockvaggigt gjut-
jarn rekommenderas férvarmning mellan 150-
300°C. Svetsningen bor ske i korta etapper s k
block- eller bakstegssvetsning. En latt smidning
mellan stranglaggningen minskar risken for
krympsprickor. Svalning efter svetsning skall ske
langsamt.

Vid kallsvetsning skall Iagsta méjliga svetsstrom
och klenast méjliga elektroddiameter med han-
syn till grundmaterialets tjocklek anvéndas.
Begréansa uppsmaltningen av grundmaterialet
genom att rikta bagen mer mot smaltan, minst
mot fogkanterna men utan att aventyra bind-
ningen. Svetsgodset ar val maskinbearbetbart.

Stromart
AC, DC+OCV 50V

LR T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 55-110 20
3,2 350 80-140 20
4,0 350 100-190 20
5,0 350 150-260 21

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

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni Fe

0,9 <0,9 <0,6 >02,0 3,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Brottgréns, MPa =300
Godkéannanden
Sepros UNA 409820
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid

gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,71 83,3 0,9 4
0,68 44,8 1,2 66
0,70 29,4 1,7 71
0,70 18 2,6 74
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OK 92.58

Typ Basiskt

SMAW
ENiFe-CI-A

Produktbeskrivning

OK 92.58 ar en nickel-jarnelektrod for kall och
halvvarm svetsning av gjutjarn, segjarn och adu-
cergods. Elektroden anvands ocksa for skarv-
svetsning av dessa mot bade olegerade och
laglegerade stal samt vid reparationer och utfyll-
ning av gjutfel. Svetsgodset ar starkare och mer
okénsligt mot féroreningar &n rennickelelektro-
der. Vid svetsning av tjockvaggigt gjutgods
rekommenderas forvarmning till 300°C. Vid kall-
svetsning skall lagsta méjliga svetsstrom och
klenast méjliga elektroddimension med hénsyn
till grundmaterialets tjocklek anvandas. Begransa
uppsmaltningen av grundmaterialet genom att
rikta ljusbagen mer mot smaltan, minst mot fog-
kanterna men utan att &ventyra bindningen.
Svetsningen bor ske i korta etapper s k block-
eller bakstegsvetsning och med en latt smidning
mellan stranglaggningen minskar ocksa risken
fér krympsprickor. Svalning efter svetsning skall
ske langsamt. Svetsgodset ar val maskinbear-
betbart.

Stromart
AC, DC+-0OCV 50V

LR T

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 55-75 21
3,2 350 75-100 23
4,0 350 85-160 24

374

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

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni Al Fe

1,5 0,7 0,8 51 1,4 46

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Brottgrans, MPa 375
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,70 90 0,6 70
0,70 45 0,9 90
0,70 30 1,8 70



0K 92.60 SMAW

Typ Basisk ENiFe-ClI
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 92.60 ar en nickel-jarnelektrod for kall och SEA/JAWS A5.15 ENiFe-Cl
halvvarm svetsning av grajarn, segjarn och adu- EN ISO 1071 E C NiFe-1 3
cergjutgods. Elektroden ger ett svetsgods vars
farg i maskinbearbetat tillstand nara Gverens-
stimmer med gjutjarnets. God seghet hos svets-
godset gor elektroden lamplig for bl a utfylining
av gjutfel,. Innan svetsning skall eventuell gjut-
hud och oljerester noggrant avlagsnas fran Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
fogytan. Vid svetsning av tjockvaggigt gjutjarn
rekommenderas forvarmning mellan 150-300°C. c Si Mn Ni Nb Cu Al Fe
Svetsningen bor ske i korta etapper s k block-
eller bakstegssvetsning och med en latt smidning 09 <08 07 5 02 10 03 44
mellan stranglaggningen minskar risken for
krympsprickor. Svalning efter svetsning skall ske Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
langsamt. Vid kallsvetsning skall lagsta mojliga
svetsstrom och klenast mojliga elektroddiameter Strackgrans, MPa 380
med hénsyn till grundmaterialets tjocklek anvén- Brottgrans, MPa 560
das. Begransa uppsmaltningen av grundmateria- Forlangning, % >15

let genom att rikta bagen mer mot smaltan, minst
mot fogkanterna men utan att aventyra bind-
ningen. Svetsgodset ar val maskinbearbetbart.

Stromart
AC, DC+0OCV 45V

Godkannanden

_H. |Z :Z |’\ I*\ -ﬂ- Sepros UNA 409820

Svetsdata, riktvarden

N. B. H. T.

Bag- kg svets-  Antal elek- kg svets-  Smalttid

Diameter Langd Strom spanning |gods per kg troderperkg gods per  sekunder

mm mm A \ elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

2,5 300 60-100 22 0,70 85 0,8 45
3,2 350 80-150 23 0,70 44 1,2 56
4,0 350 100-200 23 0,70 30 1,6 59
5,0 350 150-250 23 0,70 19 2,4 66
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0K 92.78

Typ Basisk

SMAW
ECNiCu 1

Produktbeskrivning

OK 92.78 ar en nickel-koppar legerad belagd
elektrod av moneltyp for svetsning av all gjutjarn
med ingen eller liten férvarmning. Svetsgodset ar
maskinbearbetbart och éverensstammer i farg
med gjutjarn.

Stromart
AC, DC+-0OCV 45V

LR

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 50-100 18
3,2 350 60-125 18
4,0 350 90-140 18

376

Elektrodklass

EN ISO 1071 E CNiCu 1

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni Cu Fe

0,7 <0,2 0,9 64 32 3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Brottgrans, MPa 300-350
Forlangning, % 15
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid

gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,60 96 0,6 66
0,65 49 0,8 97
0,65 32 0,9 130



NICORE 55

Typ Rutil

Produktbeskrivning

NICORE 55 ar en rorelektrod av rutiltyp avsedd
for svetsning av gjutjarn. Svetsgodset ar av
nickel-jarn typ for att maximera flexibiliteten dvs
rorelektroden kan inte bara anvandas for att
svetsa gjutjarn utan ocksa for gjutjarn mot ordi-
nara stal och manga andra legeringar.

Stromart
DC+

I

Svetsdata, riktvarden

Diameter Strém
mm A
1,2 220-250

FCAW

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Ni Fe

<2,0 <4,0 <1,0 51 bal.
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Brottgrans, MPa 500
Foérlangning, % 12

Bagspanning
\%
28-30
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Tillsatsmaterial for artskilda metaller ﬁ
Innehall A
Beskrivning EN SFA/AWS Sida
SMAW

OK 67.45 E188MnB42 (E307-15) 381
OK 67.52 E188MnB83 (E 307-25) 382
OK 67.60 E2312LR32 E309L-17 383
OK 67.70 E23122LR32 E309MoL-17 384
OK 68.81 E299R32 E312-17 385
OK 68.82 E299R12 (E312-17) 386
OK 92.05 E Ni 2061 (NiTi3) ENi-1 387
0K 92.15 E Ni 6133 (NiCr16Fe12NbMo) ENiCrFe-2 388
OK 92.26 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) ENiCrFe-2 389
FCAW

OK Tubrodur 14.71 - - 390
GMAW

OK Autrod 309MoL G23122L - 391
OK Autrod 312 G299 ER312 392
OK Autrod 16.95 G 18 8 Mn - 393
GTAW

OK Tigrod 309L W2312L ER309L 394
OK Tigrod 312 W29 9 ER312 395
OK Tigrod 16.95 W 18 8 Mn - 396
SAW

OK Autrod 309L S2312L ER309L 397
OK Autrod 16.97 S 188 Mn - 398
OK Flux 10.93 SAAF2DC - 399
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OK 67.45 SMAW

Typ Basisk (E307-15)

Produktbeskrivning

OK 67.45 ar en rostfri austenitisk elektrod typ
18Cr 8Ni 6Mn avsedd for svetsning av artskilda
och allmént svarsvetsade stal sdsom 12 - 14%
manganstal, seghardningsstal och liknande
hardningsbenagna stal. Svetsgodset ar segt och
spricksakert aven da fri krympning &ar férhindrad.
Svetsgodset &r i sig sjalv arbetshardnande upp
till ca 40 HRC men elektroden kan med fordel
anvéndas for pasvetsning av buffertlager vid
hardpasvetsning. OK 67.45 har en hogutbytesva-
riant i OK 67.52 som kan vara ett bra alternativ.

Stromart
DC+

LIZ=R T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 50-80 23
3,2 350 70-100 24
4,0 350 100-140 24
5,0 350 150-200 25

Elektrodklass
EN 1600 E188MnB42
SFA/AWS A5.4 (E307-15)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C

Si Mn  Cr Ni

Mo

Cu

0,11

05 60 185 85

<0,5 <0,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa
Brottgrans, MPa
Foérlangning, %
Slagseghet, KV
Temperatur, °C

470
605
35

Slagseghet, J
85

+20
Ferritnummer FN <5
Godkannanden
ABS Stainless
Sepros UNA 409820
VdTUV 01580
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,58 102 0,7 50
0,60 51 1,1 71
0,60 33 1,5 73
0,60 22 2,2 80
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OK 67.52 SMAW

Typ Zirkonbasisk (E307-25)

Produktbeskrivning

OK 67.52 ar en syntetetisk, manganlegerad rost-
fri austenitisk elektrod av typ 18Cr 8Ni 6Mn
avsedd for svetsning av artskilda och allméant
svarsvetsade stal sasom 12 - 14% manganstal,
seghardningsstal och liknande hérdningsbe-
nagna stal. Svetsgodset &ar segt och spricksékert
aven da fri krympning &r férhindrad. Svetsgodset
ar i sig sjalv arbetshardnande upp till ca 40 HRC
men elektroden kan med férdel anvéandas for
pasvetsning av buffertlager vid hardpasvetsning.
OK 67.52 ar av samma legeringstyp som OK
67.45 men ger ca. 50% hdgre insvetshastighet
tack vare det zirkonbasiska héljet och den olege-
rade karntraden och ger dessutom battre
slagglossning och mindre sprut. OK 67.52 bor
darfér anvandas vid horisontalsvetsning av rela-
tivt grova material dar hég varmetillférsel &r en
fordel, exempelvis vid svetsning av traversrals
mot balk utan férvarmning.

Stromart
DC+, ACOCV 70V

N E4 ol N

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 350 90-115 25
3,2 450 120-165 34
4,0 450 150-240 40
5,0 450 200-340 48
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Elektrodklass
EN 1600 E188MnB83
SFA/AWS A5.4 (E307-25)
Werkstoff Nr. 1.4370

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Cu

<0,15 11 6,0 18,0 9,0 <0,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 420
Brottgréans, MPa 630
Forlangning, % 45
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 70
Ferritnummer FN <3
N B H T.

kg svets- Antal elek- kg svets-  Smaittid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,64 49,0 1,4 52
0,68 20,5 2,3 76
0,68 13,5 3,7 72
0,65 9,0 6,0 66



OK 67.60 SMAW

Typ Rutilsur E309-17

Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 67.60 ar en dverlegerad rostfri elektrod EN 1600 E2312LR32
avsedd for skarvsvetsning av rostfritt mot olege- SFA/AWS A5.4 E300L-17

rade och laglegerade stal, pasvetsning for att
erhalla ett rostfritt skikt pa olegerat stal och for
svetsning mot det anslutande olegerade skiktet
till det rostfria i compoundstal. Legeringstypen ar
avpassad for att ge god spricksakerhet vid
namnda svetsforfaranden. Elektroden har
utmarkta svetsningsegenskaper i alla svetsla-
gen utom for vertikalt nedat.

Werkstoff Nr. 1.4332
CSA W48 E309L-17

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Strémart C Si Mn Cr Ni Mo Cu
DC+, ACOCV 55V <0,08 0,7 09 240 130 <03 <03
1t LA .
_U_ Iz =: I\ 0 Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 470
Brottgréns, MPa 580
Foérlangning, % 32
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 50
-10 40
Ferritnummer FN 10-22 m
Godkannanden
CE EN 13479
CWB CSA W48
Sepros UNA 409820
VdTUv 00898
Svetsdata, riktvarden
N. B. H. T.
Bag- kg svets-  Antal elek- kg svets-  Smalttid
Diameter Langd Strom spanning |gods per kg troderperkg gods per  sekunder
mm mm A \ elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
2,0 300 45-65 27 0,60 136 0,7 38
2,5 300 45-90 28 0,60 85 1,1 38
3,2 350 65-120 29 0,60 45 1,6 51
4,0 350 85-180 31 0,60 29 2,5 51
4,0 450 85-170 31 0,60 23 2,5 65
5,0 350 110-250 32 0,60 19 3,3 58
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OK 67.70

Typ Rutilsur

SMAW
E309LMo-17

Produktbeskrivning

OK 67.70 ar en 6verlegerad rostfri elektrod for
svetsning av rostfritt mot andra staltyper. For
svetsning av rostfritt mot varmhalifasta stal
exempelvis SS 2116, SS 2218 ( 10CrMo09-10) vid
héga driftstemperaturer bor dock OK 92.26
anvandas. Elektroden ar lamplig for botten-
stréangar i 6vergangen mellan compoundplatars
olegerade och rostfria skikt. OK 67.70 har
utmarkta svetsningegeskaper bade pa lik- och
véxelstrom. Den kan anvandas i alla lagen utom
vertikalt nedat och i alla forekommande fogtyper.
Vid horisontalsvetsning i grévre material kan den
snabbsvetsande hégutbyteselekiroden OK 67.71
vara ett bra alternativ till OK 67.70.

Stromart
DC+, ACOCV 55V

N U ol N

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,0 300 40-60 26
2,5 300 50-90 29
3,2 350 60-120 27
4,0 350 85-180 31
5,0 350 110-250 30
5,0 450 110-240 30
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Elektrodklass
EN 1600 E23122LR32
SFA/AWS A5.4 E309MoL-17
Werkstoff Nr. 1.4459
CSA W48 E309LMo-17

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,083 0,7 09 230 130 28 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 510
Brottgréans, MPa 610
Forlangning, % 32

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
50

+20

-20 >35

Ferritnummer FN 12-22
Godkénnanden

ABS SS to C&C/Mn steels

CWB CSA W48

CE EN 13479

DB 30.039.05

DNV 309 Mo

LR SS/CMn

RINA E 309Mo

Sepros UNA 409820

VdTUv 02424

BV (0]

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,58 147 0,6 4
0,57 94 0,9 45
0,59 47 1,4 61
0,61 32 2,0 56
0,59 20 2,7 64
0,57 15 2,7 85



OK 68.81

Typ Rutilsur

SMAW
E312-17

Produktbeskrivning

OK 68.81 ar en hdglegerad elektrod for skarv-
svetsning av svarsvetsade artskilda stal,
pasvetsning av glidytor, samt som buffertlager
vid pasvetsning av hardsvetsgods. Utmarkande
for svetsgodset ar hog hallfasthet, hog spricksa-
kerhet och hog slitstyrka. Elektroden tal utspad-
ning och upplegering, ger hoghallfasta svetsar
bade i hdglegerade och laglegerade stal och vid
sammansvetsning av vitt artskilda stal. Den héga
kromhalten ger lag friktionskoefficient och skal-
ningsbesténdighet upp till 11500C. Svetsning vid
forhojd arbetstemperatur kan i manga fall elimi-
neras utom for stal med hog kolekvivalent d& en
férvarmning kring 150-200°C bor tillampas. OK
68.81 gor skél for bendmningen universalelek-
trod for svara svetsfall i bade vanliga och svar-
svetsade ovanliga stal. Lampliga applikationer &ar
valsar, smidesverktyg, varmformningsverktyg,
stansdynor for plast osv.

Stromart
DC+, AC OCV 60V

L= T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,0 300 40-60 22
2,5 300 50-85 24
3,2 350 60-125 25
4,0 350 80-175 26
5,0 350 150-240 28

Elektrodklass

SFA/AWS A5.4 E312-17
EN 1600 E299R32
Werkstoff Nr. 1.4337

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C
0,12

Si
0,7

Mn
0,8

Cr
29,0

Ni
9,8

Mo Cu
<0,5 <0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 610
Brottgréns, MPa 790
Foérlangning, % 22

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
30

+20
Ferritnummer FN 50-80
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,64 123,0 0,7 41
0,64 78,0 0,9 48
0,62 42,0 1,3 65
0,62 26,0 2,0 66
0,65 16,5 3,2 68
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OK 68.82 SMAW

Typ Rutilsur (E312-17)

Produktbeskrivning

OK 68.82 ar en hoglegerad elektrod for skarv-
svetsning av svarsvetsade artskilda stal,
pasvetsning av glidytor, samt som buffertlager
vid pasvetsning av hardsvetsgods. Utméarkande
for svetsgodset ar hog hallfasthet, hog spricksa-
kerhet och hog slitstyrka. Elektroden tal utspad-
ning och upplegering, ger hoghallfasta svetsar
bade i hdglegerade och laglegerade stal och vid
sammansvetsning av vitt artskilda stal. Den hoga
kromhalten ger lag friktionskoefficient och skal-
ningsbesténdighet upp till 11500C. Svetsning vid
forhojd arbetstemperatur kan i manga fall elimi-
neras utom for stal med hdg kolekvivalent d& en
férvarmning kring 150-200°C bor tillampas. OK
68.82 gor skél for benamningen universalelek-
trod for svara svetsfall i bade vanliga och svar-
svetsade ovanliga stal. Lampliga applikationer &r
valsar, smidesverktyg, varmformningsverktyg,
stansdynor for plast osv. OK 68.82 har en hogt
legerad karntrad, vilket ger den utmarkta svets-
ningsegenskaper.

Stromart
DC+, ACOCV 55V

=R T

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,0 300 40-60 26
2,5 300 50-85 25
3,2 350 55-120 26
4,0 350 75-170 30
5,0 350 140-230 30
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Elektrodklass
SFA/AWS A5.4 (E312-17)
EN 1600 E299R12
Werkstoff Nr. 1.4337

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

0,12 10 09 290 10,0 <05 <0,3

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 500
Brottgréans, MPa 750
Forlangning, % 25
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 40
Ferritnummer FN 50-80
N B H T.

kgsvets- Antalelek- kg svets-  Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

0,54 166 0,7 33
0,52 104 1,0 45
0,52 55 1,3 57
0,55 36 2,0 60
0,55 22 2,7 71



OK 92.05

Typ Basisk

SMAW
ENi-1

Produktbeskrivning

OK 92.05 ar en nickelbaserad, basisk, belagd
elektrod for svetsning av nickel i smidda och
gjutna profiler.

Den kan ocksa anvandas till skarvsvetsning av

artskilda material, sdsom nickel mot stal, nickel

mot koppar och koppar mot stal. Elektroden kan
ocksa anvandas for pasvetsning av korrosions-

hardiga ytskikt pa stal.

Stromart
DC+

LLIZ=RT

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 70-95 23
3,2 350 90-135 25
4,0 350 120-180 27

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

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C S Mn N Cu A T Fe

<0,05 <1,0 <0,7 >92 <0,2 <0,1 2,5 <0,7

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 330
Brottgréns, MPa 470
Foérlangning, % 30
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,55 96 0,8 47
0,55 53 1,2 56
0,45 42 1,5 59
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0K 92.15

Typ Basisk

SMAW
ENiCrFe-2

Produktbeskrivning

OK 92.15 &r en nickelbaserad elektrod for svets-
ning av Inconel 600 och motsvarande

legeringar och 5Ni och 9Ni, s.k "kryostal" som
anvéands for tankar och behallare med driftstem-
peratur ned till -200°C. OK 92.15 anvands ocksa
for varmebestandiga gjutstal med begransad
svetsbarhet, laglegerade varmhallfasta stal mot
austenitiska stal, martensitiska stal mot austeni-
tiska, nickellegerade stal mot olegerade och rost-
fria stal, samt gjutstal med begréansad
svetsbarhet. God slagseghet ned till -200°C, och
draghalifasthet upp till + 800°C sarpraglar svets-
gods av OK 92.15.

Svetsningsegenskaperna ar goda i alla lagen,
aven i underupp lage.

Stromart
DC+

LIZ=R T

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning
mm mm A \
2,5 300 50-80 22
3,2 350 70-105 23
4,0 350 95-140 24

388

Elektrodklass
SFA/AWS A5.11 ENiCrFe-2
E Ni 6133
EN ISO 14172 (NiCr16Fe12NbMo)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr N Mo Nb Cu Fe

<0,1 <0,756 23 155 70 15 20 <05 9,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 420
Brottgréans, MPa 660
Forlangning, % 45

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
110

+20
-196 90
Godkénnanden
ABS
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,63 91 0,9 45
0,62 57 1,3 57
0,65 31 21 58



0K 92.26

Typ Basisk

SMAW
ENiCrFe-3

Produktbeskrivning

OK 92.26 ar en nickelbaserad elektrod fér svets-
ning av nickellegeringar och nickellegerade kryo-
gena lagtemperaturstal med driftstemperaturer
ned till - 200°C, austenitiska stal mot ferritiska,
martensitiska stal mot austenitiska, artskilda stal,
samt gjutstal med begransad svetsbarhet. Den
ar aven avsedd for Inconel 600, Incoloy 800,
Nimonic 75, for nickel-jarnlegeringar, for laglege-
rade varmhallfasta stal mot austenitiska i angled-
ningar (svetsgodset forhindrar hallfasthets-
sénkande koldiffusion fran det ferritiska till det
austenitiska). OK 92.26 kan aven anvandas for
pasvetsning av korrosionshérdigt ytskikt pa stal.

Stromart
DC+

LIZ=R T

Svetsdata, riktvarden

Bag-
Diameter Langd Strom spanning
mm mm A \
2,5 300 45-70 22
3,2 350 70-105 23
4,0 350 90-130 24
5,0 350 120-170 25

Elektrodklass
SFA/AWS A5.11 ENiCrFe-3
EN ISO 14172 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn)

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni
<0,03<1,0 6,6 15,8 67

No Cu Ti Ta Fe
1,7 <0,5 <0,5 <0,3 6,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 410
Brottgréns, MPa 640
Foérlangning, % 40

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
100

+20
-196 80
Godkannanden
ABS ENiCrFe-3
Sepros UNA 409820
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,63 88 0,9 50
0,62 57 1,2 60
0,64 31 2,0 60
0,64 20 2,7 68
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OK Tubrodur 14.71

Typ Rutil

Produktbeskrivning

OK Tubrodur 14.71 &r en sjalvskyddande rortrad
som ger ett rostfritt austenitiskt svetsgods av
typen 18Cr 8Ni 6Mn avsett fér svetsning av art-
skilda och allmént svarsvetsade stal sasom 13%
manganstal, seghardningsstal och liknande
hardningsbenagna stal, samt som buffertlager
vid pasvetsning av hardsvetsgods. Svetsgodset
ar segt och spricksakert aven da fri krympning ar
férhindrad.

Stromart
DC+

-
LV | '

Svetsdata, riktvarden

Diameter, mm
1,6 250-350
2,4 350-450
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FCAW

Elektrodklass
Ej tillamplig

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni

Strém, A

<0,15 <0,1 5,5 19,0 9,0

Bagspéanning, V
28-34
29



OK Autrod 309MoL cuaw

G23122L

Produktbeskrivning

OK Autrod 309MoL é&r en extra lagkolhaltig 6ver-
legerad tradelektrod av typ 22 Cr, 15 Ni, 2,6 Mo.
Rekommenderas for gasmetallbagsvetsning av
liknande legeringar i valsad och gjuten form och
for skarvsvetsning av skilda staltyper sdsom rost-
fritt mot olegerat och laglegerat stal. Vid gods-
tjocklekar under 3 mm &r kortbagsvetsning mera
latthanterlig &n spraybagsvetsning. Botten-
strangar i fasade fogar utfors ocksa lattast med
kortbagsvetsning, medan resterande strangar
atminstone vid horisontalsvetsning kan utfdras
snabbare med spraybagsvetsning.

Skyddsgas: Ar + 1-3% O, (M13)

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvarden

Elektrodklass

EN 12072 G23122L

Tradens sammansittning

C Si Cr Ni Mo

0,02 0,5 22 15,0 2,8

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 400
Brottgrans, MPa 600
Foérlangning, % 31

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 110
Godkéannanden
VdTUV 07352

Kg svetsgods per

Bagspéanning
\Y timme bagtid

Diameter Tradmatning Strom
mm m/min A
0,8 3,4-11,0 50-140
1,0 2,9-8,4 80-190
1,2 4,9-8,5 180-280
1,6 3,2-5,5 230-350

16-22 0,8-2,6
16-24 1,0-3,2
20-28 2,7-4,6
24-28 3,0-5,2
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OK Autrod 312

Produktbeskrivning

OK Autrod 312 ger ett ferrit-austenitiskt hoghall-
fast svetsgods med hog slitstyrka som tal bade
utspadning och upplegering. OK Autrod 312 ger
starka svetsar bade i hdglegerade och laglege-
rade stal, t ex rostfria stal mot olegerade stal, mot
laglegerade och mot andra hoglegerade stal,
exempelvis austenitiskt Mn-stal. Den héga krom-
halten ger lag friktionskoefficient och god eldhéar-
dighet.

| manga fall s& kan svetsning vid forhojd arbets-
temperatur elimineras, men for stal med hog kol-
ekvivalent ar det dnskvart for basta resultat att
férvarma 150-200°C.

Skyddsgas: Ar + 1-3% O, (M13) eller Ar + 1-3%
CO, (M11)

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvirden

GMAW
G299

Elektrodklass
EN 12072 G299
SFA/AWS A5.9 ER312

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni

0,1 0,5 1,7 29 9,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 610
Brottgrans, MPa 770
Forlangning, % 20

Slagseghet, KV

Temperatur, °C

Slagseghet, J
+20 50

Diameter Tradmatning
mm m/min
0,8 3,4-11,0
1,0 2,9-8,4
1,2 4,9-8,5
1,6 3,2-5,5
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Strém
A

50-140
80-190
180-280
230-350

Bagspéanning
\Y

16-22
16-24
20-28
24-28

Kg svetsgods per
timme bagtid
0,8-2,6
1,1-3,2
2,7-4,6
3,1-5,2



OK Autrod 16.95

Produktbeskrivning

OK Autrod 16.95 &r en korrosionsbestandig
krom-nickel-manganlegerad svetstrad for gas-
metallbagsvetsning av austenitiska rostfria av
typ 18Cr 8Ni 6Mn. OK Autrod 16.95 har korro-
sionsegenskaper liknande motsvarande grund-
material. Det hdga kiselinnehallet forbattrar
svetsningsegenskaperna sasom flytbarhet och
véatning. Vid skarvsvetsning av artskilda material
ar korrosionegenskaperna av sekundar bety-
delse. Legeringstypen ar av valkand sprickséaker
typ och anvandes allmant inom industrin for stal
med begransad svetsbarhet, hardningsbenagna
stal,austenitiska manganstal samt pansarplat
och varmebestandiga stal.

Strémart
DC(+)

Svetsdata, riktvarden

Diameter Tradmatning Strom
mm m/min A
0,8 4,0-17 55-160
0,9 3,5-18 65-220
1,0 4,0-16 80-240
1,2 3,0-14 100-300
1,6 5.6 230-375

GMAW
G 18 8 Mn

Elektrodklass
EN 12072 G 18 8 Mn
Werkstoffnummer ~1.4370

Tradens sammansittning

C Si Mn Cr Ni

0,1 1,0 6,5 18,5 8,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 450
Brottgréns, MPa 640
Foérlangning, % 41

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 130
Godkéannanden

DB 43.039.10

UDT, DIN 8556

VdTUV 05420

U 43.039/1

Kg svetsgods per

Bagspéanning
\Y timme bagtid

15-24 1,0-4,1
15-28 1,1-5,4
15-28 1,5-6,0
15-29 1,6-7,5
23-31 5,2-8,6
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OK Tigrod 309L GTAW
w2312 L
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 309L ar en extra lagkolhaltig 6verlege- EN 12072 W2312L
ad oSl syt o TG svetonng 2 [0S spwaws ase  ERaoaL
Werkstoffnummer ~1.4332

poundstal. Legeringstypen &r avpassad att ge
god spricksakerhet vid svetsning av rostfritt stal
mot olegerat. Den erhallna utspadningen av
svetsgodset med det olegerade grundmaterialet
motsvarar analysen for det rostfria stalet enligt
SS 2333.

Stromart
DC(-)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG:  OK Autrod 309LSi (16.51)
MMA:  OK OK (67.70), 67.75

Rortrad:  OK Shield-Bright 309L,
Shield-Bright 309L X-tra

SAW:  OK Flux 10.92, 10.93/
OK Autrod 309LSi (16.51)

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,2 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
4,0 1000 5,0
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Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,03 05 18 240 13,0 <03 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 430
Brottgrans, MPa 590
Forlangning, % 40

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 160

-60 130

-110 90
Godkannanden

CcwB AWS A5.9 (Artikelnr som slutar med A)
VdTUV 10021



OK Tigrod 312

Produktbeskrivning

OK Tigrod 312 ger ett hoghallfast svetsgods med
hog slitstyrka som tal bade utspadning och upp-

GTAW
W29 9

legering. Ger starka svetsar bade i hoglegerade

och laglegerade stal, t ex rostfria stal mot olege-
rade stal, mot laglegerade och mot andra hogle-
gerade stal, exempelvis austenitiskt Mn-stal. Den

hoga kromhalten ger Iag friktionskoefficient och
god eldhérdighet. | manga fall sa kan svetsning

vid férhdjd arbetstemperatur elimineras, men fér

stal med hog kolekvivalent ar det 6nskvart for
bésta resultat att férvarma 150-200°C.

Stromart
DC(-)

Férpackningsdata

Diameter
mm
1,6
2,0
2,4
3,2

Langd
mm
1000
1000
1000
1000

Vikt per
kapsel kg

oo o

Elektrodklass

EN 12072
SFA/AWS A5.9

W299
ER312

Tradens sammansittning

C Si Mn

Cr Ni Mo

Cu

<0,15 05 1,8

30,5 95 <03 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa
Brottgrans, MPa
Foérlangning, %
Slagseghet, KV

Temperatur, °C
+20

610
770
20

Slagseghet, J
50
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OK Tigrod 16.95 GTAW
W 18 8 Mn
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tigrod 16.95 &r en korrosionsbestandig EN 12072 W 18 8 Mn
krom-nickel-manganlegerad svetstrad for TIG- Werkstoffnummer -1.4370

svetsning av austenitiska rostfria av typ 18Cr
8Ni 6Mn. OK Tigrod 16.95 har korrosionsegen-
skaper liknande motsvarande grundmaterial. Det
hoga kiselinnehallet forbattrar svetsningsegen-
skaperna sasom flytbarhet och vatning. Vid
skarvsvetsning av artskilda material &r korrosion-
egenskaperna av sekundar betydelse. Lege-
ringstypen ar av valkand sprickséker typ och
anvandes allmant inom industrin for stal med
begransad svetsbarhet, hardningsbenagna stal,
austenitiska manganstal samt pansarplat och
varmebestandiga stal.

Stromart
DC(-)

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 16.95
MMA: OK OK 67.45, 67.52
Rortrad:  OK Tubrodur 14.71

Forpackningsdata

Diameter Langd Vikt per
mm mm kapsel kg
1,2 1000 5,0
1,6 1000 5,0
2,0 1000 5,0
2,4 1000 5,0
3,2 1000 5,0
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Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<02 <12 65 185 85 <03 <03

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 450
Brottgrans, MPa 640
Forlangning, % 41

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J

+20 130
Godkannanden

DB 43.039.12

UDT. DIN 8556

VdTUv 05421

U 43.039/1



OK Autrod 309L

Produktbeskrivning

OK Autrod 309L &r en rostfri, extra lagkolhaltig,
Overlegerad tradelektrod for pulverbagsvetsning
av stal av samma legeringstyp, skarvsvetsning
av skilda staltyper sasom rostfritt mot olegerat
eller laglegerat samt for pasvetsning. Vid
pasvetsning och vid svetsning av "blandskarvar"
dar olegerat stal ingar bor elektroden anslutas till
minuspol. Elektroden kan anvéndas i kombina-
tion med OK Flux 10.92 eller OK Flux 10.93.
Godkannanden: se OK Flux 10.92 eller OK Flux
10.93

OK Autrod 16.97

Produktbeskrivning

OK Autrod 16.97 ar en rostfri 18Cr8Ni6Mn lege-
rade tradelektrad for UP-svetsning. Den har ett
brett anvandningsomrade inom industrin t. ex.
svetsning av austenitiska manganstal, arbets-
hardnande och varmebestandiga stal.

OK Autrod 16.97 anvands i allmanhet i kombina-
tion med OK Flux 10.93.

SAW
ER309L
Elektrodklass
EN 12072 S2312L
SFA/AWS A5.9 ER309L

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ni

Mo Cu

<0,08 05 1,8 240 130 <03 <03

SAW
S 188 Mn

Elektrodklass
EN 12072 S 188 Mn

Tradens sammanséttning

C Si Mn Cr Ni Mo

W Cu

<02 05 65 185 85 <03 <1,0 <0,3
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OK Flux 10.93

Typ Basisk

SAW
SA AF 2DC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.93 &r ett agglomererat, basiskt, icke
legerande svetspulver for pulverbagsvetsning av
rostfria stal, hoglegerade Cr Ni, Cr Ni Mo-stal
och speciellt IAmplig fér Duplex-stal. Svetsgodset
ger gott motstand mot saval interkristallin
korrosion som punkt- och spanningskorrosion.

Densitet
~1,0 kg/dm?3

Basicitetsgrad
1,0

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spénning, V DC+
26 0,5
30 0,6
34 0,8
38 1,0
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Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 308L 0,03 0,6 1,4 20,010,0 -
OK Autrod 309L 0,03 0,6 1,5 24,0125 -
OK Autrod 312 0,1 05 15 29,0 95 -
OK Autrod 316L 0,03 0,6 1,4 18,5115 2,7
OK Autrod 318 0,04 0,6 1,2 18,512,0 2,6
OK Autrod 347 0,03 0,5 1,1 192 96 -
OK Autrod 385 0,03 0,6 1,5 19,025,0 4,0
OK Autrod 16.97 0,06 1,2 6,3 18,0 8,0 -
OK Autrod 2209 0,02 0,8 1,3 22,0 9,0 -

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strack- Brott- Slag-
grans grans seghet
Trad MPa MPa °C J
OK Autrod 308L 400 560 -40 75
-60 65
-110 55
-196 40
OK Autrod 309L 430 570 -60 70
-110 60
-196 35
OK Autrod 316L 390 565 -40 95
-60 90
-110 75
-196 40
OK Autrod 318 440 600 -60 90
-110 40
OK Autrod 347 455 635 -60 85
-110 60
-196 30
OK Autrod 385 310 530 +20 80
OK Autrod 2209 630 780 -20 125
-40 110
-60 80



Godkannanden

Trad ABS LR DNV BV GL RS CL DB  VdTUV
OK Autrod 16.97
OK Autrod 2209 4462M
OK Autrod 308L  Stainless 308L M

OK Autrod 309L

OK Autrod 312

OK Autrod 316L

OK Autrod 318

OK Autrod 347

OK Autrod 385

Elektrodklass

Trad EN 12072 SFA/AWS A5.9
OK Autrod 16.97 (ER307)

OK Autrod 2209 ER2209

OK Autrod 308L ER308L

OK Autrod 309L ER309L

OK Autrod 312 ER312

OK Autrod 316L ER316L

OK Autrod 318 ER318

OK Autrod 347 ER347

OK Autrod 385 ER385
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ESAB

Tillsatsmaterial for
hardsvetsning
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o ]

Hardsvetsning IV
Innehall A
Beskrivning EN SFA/AWS Sida
SMAW

OK 83.27 E Fel - 404
OK 83.28 E Z Fel - 405
OK 83.29 E Fe1 - 406
OK 83.50 E Z Fe2 - 407
OK 83.53 E Z Fe2 - 408
OK 83.65 E Z Fe2 - 409
OK 84.42 E Fe7 - 410
OK 84.52 E Fe8 = 411
OK 84.58 E Z Fe6 - 412
0K 84.78 E ZFel4 = 413
OK 84.80 E Fe16 - 414
OK 84.84 = = 415
OK 85.58 E Z Fe3 - 416
OK 85.65 E Fe4 - 417
OK 86.08 E Fe9 - 418
OK 86.28 E Z Fe9 EFeMn-A 419
OK 86.30 - - 420
0K 92.35 E Z Ni2 (ENiCrMo-5) 421
FCAW

OK Tubrodur 14.70 TZFel4 - 422
OK Tubrodur 15.40 T Fet 423
OK Tubrodur 15.40S - - 424
OK Tubrodur 15.41 TZFel - 425
OK Tubrodur 15.42 TZFel - 426
OK Tubrodur 15.43 T Z Fe3 - 427
OK Tubrodur 15.50 TZFe2 - 428
OK Tubrodur 15.52 T Fe6 - 429
OK Tubrodur 15.52S - - 430
OK Tubrodur 15.60 T Fe9 - 431
OK Tubrodur 15.65 T Fe9 - 432
OK Tubrodur 15.72S - - 433
OK Tubrodur 15.73 TZFe7 - 434
OK Tubrodur 15.73S T Fe7 - 435
OK Tubrodur 15.86 - - 436
OK Tubrodur 15.91S - - 437
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o "
Hardsvetsning Ik
Innehall A
Beskrivning EN SFA/AWS Sida
GMAW
OK Autrod 13.89 MSG-2-GZ-C-350 - 438
OK Autrod 13.90 MSG-2-GZ-C-50G - 439
OK Autrod 13.91 MSG-6-GZ-C-60G- 440
SAW EN
OK Autrod 12.10 S1 EL12 441
OK Flux 10.37 SAFB2DC - 442
OK Flux 10.96 SACS3CrDC - 443

403



OK 83.27

Typ Basisk

SMAW
E1-UM-350

Produktbeskrivning

OK 83.27 ar en handsvetselektrod som ger ett
kromlegerat laglegerat svetsgods med hardhet
pa c:a 35 HRC, avsett som skydd for delar som
utsattes for metallisk nétning. Typiska applikatio-
ner for hardpasvetsning ar exempelvis hjulbanor,
axlar, valsar, kopplingar, kugghjul, réler och spar-
korsningar i stalgjutgods. Svetsgodset &r relativt
|att att bearbeta.

Stromart
AC,DC+0OCV 70V

LIZ=K

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 13.89
Rortrad:  OK Tubrodur 15.40

Elektrodklass

EN 14700 E Fe1l

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Mn Cr
0,7 3,2

C Si
0,15 <0,7

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat ~35 HRC

Bearbetningsbarhet Bra
Slagtalighet Mycket bra
Bestandighet, metall mot metall Mycket bra

Godkannande

DB 20.039.06

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrém

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A Vv
4,0 450 140-190 23
5,0 450 190-260 23
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N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,66 23 1,7 92
0,68 15 2,4 99



OK 83.28

Typ Basisk

SMAW
E1-UM-300

Produktbeskrivning
OK 83.28 ger ett kromlegerat svetsgods for
pasvetsning av exempelvis hjulbanor, axlar, val-
sar, raler, sparkorsningar, kopplingsdetaljer,
kugghijul i stalgjutgods och hjulbanor och hjul till
kranar och traverser. Skarvsvetsning av hard-
bara stal ar en annan typ av applikation.

Strémart
AC, DC+OCV 70V

LLIZ=R T

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 13.89
Rortrad:  OK Tubrodur 15.40

Elektrodklass

EN 14700 E Z Fel

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,1 <0,7

Mn Cr
0,7 3,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat ~30 HRC

Bearbetningsbarhet Bra
Slagtalighet Mycket bra
Bestéandighet, metall mot metall Mycket bra
Anlépningsbestédndig
Temp°C HRC(1h) HRC(24h)
100 33 33
300 33 33
400 34 34
500 35 28
600 27 17
700 18

Godkéannande
DB 20.039.01
Sepros UNA 485155

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A \
2,5 350 60-90 20
3,2 450 100-140 21
4,0 450 140-190 22
5,0 450 190-260 23
6,0 450 230-320 23

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,64 69,0 0,7 75
0,66 34,0 1,2 88
0,66 23,0 1,7 92
0,68 15,0 2,8 86
0,68 10,5 3,7 92
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OK 83.29

Typ Zirkonbasisk

SMAW
E1-UM-300

Produktbeskrivning

OK 83.29 ar en hardsvetselektrod av hogutbytes-
typ med liknande anvandningsomraden som
OK 83.27 och OK 83.28, men med néstan dub-
belt s& hog insvetshastighet. Detta gor att elek-
troden endast kan anvandas i horisontala lagen.
Anvandes inom reparation och underhall av
detaljer och utrustning inom gruvhantering, vag-
underhallning och allmant sparbundet underhail.
Legeringstypen ger en hardhet av ca. 30 HRC.
Elektroden ger jamna och slata stréngar som
med fordel kan breddas upp till 6-8 ganger elek-
troddiametern.

Stromart
DC+ AC OCV 70V

N 4

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 13.89
Rortrad:  OK Tubrodur 15.40

Elektrodklass

EN 14700 E Fe1l

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,1 0,5

Mn Cr
0,7 3,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat ~30 HRC

Bearbetningsbarhet Bra
Slagtalighet Mycket bra
Bestandighet, metall mot metall Mycket bra

Anlépningsbesténdig

Temp°C/1h HRC
100 34
300 34
500 33
600 20
700 17

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrém

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A Vv
3,2 450 110-180 26
4,0 450 160-240 30
4,5 450 200-290 36
5,0 450 230-330 42
5,6 450 270-380 46
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N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,67 23,0 2,4 66
0,67 15,0 3,4 69
0,68 12,0 41 71
0,68 10,0 5,0 73
0,68 8,0 5,9 77



OK 83.50

Typ Rutilsur

SMAW
E6-UM-55

Produktbeskrivning

OK 83.50 ér en lattsvetsad allround hardsvetse-
lektrod speciellt tillverkad fér anvandning med
transformatorer med 1&g tomgangsspéanning
(OCV>45V), men kan aven svetsas med likstrém
pluspol. Elektroden ar lamplig for hardsvetsning
av slitna jordbruksredskap, skogs- och lastnings-
maskiner och ger ett slitstarkt svetsgods med en
hardhet mellan 54-60 HRC. Den ar synnerligen
lattsvetsad, lamnar en jamn och slét strangyta.

Stromart
AC, DC+0OCV 45V

N

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial

MAG: OK Autrod 13.91 (13.90)
Rortrad:  OK Tubrodur 15.52

Elektrodklass

EN 14700 EZFe2

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,4 <0,6

Mn Cr
<1,0 6,0

Mo
0,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 50-60 HRC

Bearbetningsbarhet Slipning
Slitstyrka Mycket bra
Anlépningsbestéandig

Temp°C/1h HRC

200 56

300 54

400 53

500 52

550 51

600 44

650 41

700 34

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A \
2,5 350 60-120 28
3,2 350 90-160 30
4,0 450 125-210 33
5,0 450 160-260 37

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,46 88,0 0,8 49
0,46 52,0 1,2 59
0,48 25,5 1,7 82
0,48 16,0 2,6 86
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OK 83.53

Typ Basisk

SMAW
E 6-UM-60

Produktbeskrivning

OK 83.53 ar en basisk hardsvetselektrod avsedd
for applikationer dar kraftigt abrasivt slitage eller
kombination av abrasivt slitage och slag fére-
kommer. Typiska applikationer dar OK 83.53
rekommenderas &r jordborrar, skrapor, skruvar,
knivar och andra objekt dar kraftigt abrasivt sli-
tage férekommer i kombination med slag.

Stromart
DC+, AC OCV 65V

=R T

Elektrodklass

EN 14700 EZFe2

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Mo Nb

0,5 0,8 1,3 7,4 1,3 0,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 58 HRC

Bearbetningsbarhet Slipning
Slagtalighet Bra
Slitstyrka Bra
Anlépningsbesténdig

Temp°C/1h HRC

200 54

300 51

400 51

500 53

550 52

600 49

650 42

700 37

750 32

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrém

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A Vv
3,2 450 90-140 21
4,0 450 115-170 21

408

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,66 35,7 1,2 83
0,65 23,8 1,5 99



OK 83.65

Typ Basisk

SMAW
E2-UM-60

Produktbeskrivning

OK 83.65 ger ett hart och slitstarkt svetsgods
med en hardhet av 58-63 HRC hardsvetselektrod
for slitdetaljer som dessutom &r oxidationsbe-
standigt upp till 875°C. OK 83.65 ar lamplig for
rutnatsvetsning av gravskopor, lastmaskiner,
matarskruvar m m. Férutom detta sa lampar sig
elektroden val till pasvetsning av detaljer som &r
utsatta for hdg temperatur dar oxidationsbestan-
digheten &r viktig, t ex skruvar och andra matar-
objekt i ugnar.

Strémart
AC, DC+OCV 70V

LLIZ=R T

Elektrodklass

EN 14700 E ZFe2

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,8 4,0

Mn Cr
<0,6 2,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 58-63 HRC

Bearbetningsbarhet Slipning
Slitstyrka Mycket bra
Anlépningsbesténdig

Temp°C/1h HRC

100 61

200 60

300 59

400 56

500 58

600 55

700 41

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A \
3,2 450 100-140 23
4,0 450 140-190 25

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,68 34 1,2 87
0,68 22 1,8 90

409



OK 84.42

Typ Rutilbasisk

SMAW
E5-UM-45-R

Produktbeskrivning

OK 84.42 ar en méangsidigt anvandbar hardsvet-
selektrod som ger ett korrosionshérdigt slitstarkt
svetsgods. Svetsgodset bestar av ferrit-martensi-
tiskt 13% kromstal med en hardhet av 40-45
HRC. Svetsgodsets kromhalt ger god slitstyrka
aven i korrosiv miljo. OK 84.42 ar lamplig for
hardsvetsning av exempelvis olegerade och lag-
legerade axlar, hjulbanor, kugghjul, smidesverk-
tyg och ventilsaten av stalgjutgods.

Svetsgodset ar bearbetningsbart med spanav-
skiljande verktyg men slipning &r att féredra. All-
mant rekommenderas férvarmning och
arbetstemperatur pa 200°C i de flesta applikatio-
ner. Mellanstrangstemperaturen bor ej éverstiga
250°C, for att hardheten skall behallas.

Stromart
AC, DC+0OCV 70V

LIZ=R T

Elektrodklass

EN 14700 E Fe7

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,12 0,5

Mn Cr
<0,5 13,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 39-45 HRC

Bearbetningsbarhet Med
hardmetallskar

Bestandighet, metall mot metall Mycket bra

Slitstyrka Bra

Varmebestéandighet Mycket bra

Korrosionsbestandighet Mycket bra

Anlépningsbesténdig

Temp°C/1h HRC

100 45

200 44

300 44

400 45

500 46

600 41

700 34

Héardningstemperatur, °C 950-1000

Hardningsmedium olja/luft

Mjukglédgning, °C 780-800

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrém

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A Vv
2,5 350 70-110 22
3,2 450 100-160 24
4,0 450 140-220 25
5,0 450 220-310 31

410

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,57 77,0 1,0 4
0,60 34,0 1,5 69
0,60 22,5 21 78
0,62 14,0 3,2 80



OK 84.52

Typ Rutilbasisk

SMAW
E6-UM-55-GR

Produktbeskrivning

OK 84.52 &r en hardsvetselektrod som ger ett
korrosionshérdigt slitstarkt svetsgods av typen
martensitiskt 13% kromstal med en hardhet av
51-56 HRC. Den kan med ratta betecknas som
en allroundelektrod fér hardsvetsning av exem-
pelvis axlar i olegerat och laglegerat stal, kugg-
hjul, kuggstanger, ventiler i stalgjutgods,
blandararmar, matningsskruvar och drivrullar.
Svetsgodset har |ag friktionskoeffcient vilket
bidrar till hég slitstyrka &ven i korrosiv miljé. All-
mant rekommenderas férvarmning och arbets-
temperatur pa 200°C i de flesta applikationer.

Stromart
AC, DC+OCV 70V

=R T

Elektrodklass

EN 14700 E Fe8

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,25 0,5

Mn Cr
<0,5 13,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 49-55 HRC

Bearbetningsbarhet Slipning
Slitstyrka Mycket bra
Varmebestandighet Mycket bra
Korrosionsbestandighet Mycket bra
Anlépningsbestéandig

Temp°C/1h HRC

100 52

200 50

300 50

400 52

500 55

600 47

700 35

Hérdningstemperatur, °C 950-1000
Hardningsmedium olja/luft

Mjukglédgning, °C 780-800

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A \
2,5 350 70-110 22
3,2 450 100-160 24
4,0 450 140-220 25
5,0 450 220-310 31

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,55 80,0 0,9 4
0,58 35,0 1,4 70
0,58 23,0 2,0 80
0,60 14,5 3,0 80
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OK 84.58

Typ Basisk

SMAW
E6-UM-55-G

Produktbeskrivning

OK 84.58 &r en hardsvetselektrod som ger ett
martensitiskt slitstarkt svetsgods med medelgod
korrosionshardighet. Elektrodens sammanséatt-
ning ar avpassad sa att full hardhet 54 - 58 HRC
erhalls fran forsta strangen pa olegerade och
laglegerade stal, obroende av svalningshastighe-
ten. Anvandningsomraden ar hardsvetsning dar
bade abrasivt slitage och slag ingar t ex detaljer
till jordbruksmaskiner,lastare, vagmaskiner, blan-
dare m m.

Stromart
AC, DC+ OCV 65V

N U ol N

Elektrodklass

EN 14700 E Z Fe6

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
0,7 0,6

Mn Cr
0,7 10,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 53-59 HRC

Bearbetningsbarhet Slipning
Slitstyrka Mycket bra
Varmebesténdighet Bra
Korrosionsbestandighet Bra
Anlépningsbestéandig

Temp°C/1h HRC

100 55

200 55

300 52

400 50

500 54

600 46

700 31

Héardningstemperatur, °C 950-1000
Hardningsmedium olja/luft

Mjukglédgning, °C 840-860

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrém

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A Vv
2,5 350 75-110 23
3,2 450 110-150 23
4,0 450 145-200 24
5,0 450 190-270 26
6,0 450 250-370 28

412

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,67 58,0 1,0 2
0,67 27,0 1,4 95
0,67 17,5 1,9 107
0,66 11,5 2,8 110
0,65 8,5 4,0 110



OK 84.78

Typ Rutilbasisk

SMAW
E10-UM-60-CZ

Produktbeskrivning

OK 84.78 ger ett svetsgods av grova kromkarbid-
korn i en austenitisk matrix. Elektroden rekom-
menderas for svetsning av slitdelar, som utséatts
for nétning eller abrasion av kol, malm eller
andra mineraler, samt pa detaljer som arbetar i
vat sand eller slam. Typiska applikationer &ar
schaktmaskiner, blandare, matarskruvar, pulver-
utsug och krossanlaggningar. Den kan ocksa
anvandas komponenter, som arbetar i korrosiv
miljé och/eller i hdga temperaturer.

Strémart
AC, DC+OCV 50V

Ll

Elektrodklass

EN 14700 EZFel4

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si
4,5 0,8

Mn Cr
<1,6 33

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 59-63 HRC

Bearbetningsbarhet Slipning
Slitstyrka Utmarkt
Varmebestandighet Bra

Korrosionsbestandighet Utmarkt

Anlépningsbestédndig

Temp°C/1h HRC

100 58

300 59

400 57

490 59

600 57

700 58
Godkédnnande

Sepros UNA 409819

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A \
2,5 350 90-120 24
3,2 350 115-170 24
4,0 450 130-210 26
5,0 450 150-300 26

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,62 48,0 1,2 60
0,62 26,0 1,6 85
0,64 13,5 2,0 135
0,64 9,0 2,9 140
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OK 84.80

Typ Special

SMAW
E10-UM-65-GZ

Produktbeskrivning

OK 84.80 ar en hogutbytes, hoglegerad hard-
svetselektrod som ger ett svetsgods bestaende
av en hdg andel slitstarka karbider i en austeni-
tisk grundmassa, vilka motstar extrem abrasiv
nétning upp till 700°C .

Elektroden rekommenderas speciellt for detaljer
som &r utsatta for varme sadsom askskra-
por,avgasflaktar, transportskruvar och kompo-
nenter i sinteranlaggningar.

Stromart
DC+

R 4

Elektrodklass

EN 14700 E Fe16

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Mo Nb W \%

50 20 07 230 70 70 20 1,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 62-66 HRC

Bearbetningsbarhet Slipning
Slitstyrka Utmarkt
Varmebesténdighet Bra

Korrosionsbestandighet Utmarkt

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrém

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A Vv
3,2 350 150-170 22
4,0 350 220-250 23

414

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,72 21,6 1,2 132
0,71 14,9 2,0 123



OK 84.84

Typ Basisk

SMAW
E10-UM-60-GP

Produktbeskrivning

OK 84.84 ar en hardsvetselektrod som ger ett
svetsgods rikt pa finférdelade karbider i en mar-
tensitisk grundmassa. Svetsgodset ar speciellt
motstandskraftigt mot abrasivt slitage kombinerat
med slag fran exempelvis cement och sten. OK
84.84 rekommenderas for jordborrar, skrapor,
skruvar, knivar och andra objekt dar kraftigt abra-
sivt slitage forekommer i kombination med slag.
Full hardhet uppnas fran forsta strangen pa
mijukt stal. Vid grovre godstjocklekar ar en for-
hoéjd arbetstemperatur upp till 200°C férdelaktigt.
Svetsningen skall utféras utan breddning av
strangarna. For att ha liten uppblandning av
grundmaterialet och na hogsta hardhet i férsta
lagret svetsas OK 84.84 med normal baglangd
och halles vinkelratt mot arbetsstycket.

Stréomart
AC, DC+-0CV 45V

=R

Elektrodklass

DIN 8555 E10-UM-60-GP

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Cr \ Ti
3,0 2,0 6,3 5,0 4,8

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 60-62 HRC

Bearbetningsbarhet Slipning
Slagtalighet Mycket bra
Slitstyrka Utmarkt

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A \
2,5 350 70-100 17
3,2 350 100-150 17
4,0 350 115-200 17

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,63 71 0,5 105
0,60 44 0,7 110
0,64 27 1,0 120

415



OK 85.58

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK 85.58 &r en hardsvetselektrod som ger ett
svetsgods lampat for varmbearbetningsverktyg
exempelvis smidesverktyg, varmskéggningsverk-
tyg, gjotsaxstal och liknande objekt.

Av dessa stal fordras en relativt stor hardhet och
slitstyrka kombinerad med seghet samt god
anlépningsbestéandighet. Obehandlat svetsgods
har en hardhet pa 46-52 HRC, som efter enkel
anlépning en timma vid 550°C 6kas till ca. 55
HRC. Svetsgodset ar anldépningsbesténdigt upp
till 600°C. Arbetstemperatur under svetsning
skall vara minst 300°C men en férvarmningstem-
peratur uppemot 500°C &r att féredra.

Stromart
AC, DC+OCV 70V

L= T

SMAW
E3-UM-50-ST

Elektrodklass

EN 14700 EZFe3

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr W Co Nb

0,35 1,1 10 18 80 20 08

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Svetsgodsets hardhet obehandlat 42-50 HRC
Bearbetningsbarhet Slipning
Slitstyrka Bra

Varmebestandighet Mycket bra
Anlépningsbestédndig

Temp°C HRC(1h)

100 51

200 51

300 52

400 53

500 53

550 55

600 53

650 45

700 35

Hardningstemperatur, °C 1100-1150
Hardningsmedium olja/luft
Mjukglédgning, °C 850

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

N. B. H. T.

Bag- kg svets-  Antal elek- kg svets-  Smalttid

Diameter, Léngd, Strém, spanning |gods per kg troderperkg gods per  sekunder

mm mm A \' elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod

2,5 350 70-110 22 0,65 72,0 0,9 53
3,2 350 100-150 23 0,63 45,0 1,3 62
4,0 350 130-190 23 0,63 29,5 1,7 75
5,0 350 180-250 25 0,66 18,0 2,2 88
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OK 85.65 SMAW

Typ Basisk E4-UM-60-S
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK 85.65 &r en hardsvetselektrod som ger ett EN 14700 E Fe4
molybdenlegerat svetsgods av snabbstalstyp
med en héardhet av ca. 60 HRC. Efter dubbelan-
I6pning kan denna hardhet 6kas till ca 65 HRC.
Elektroden &r speciellt lampad for spanavskil-
jande vertyg, saxar, stansar, matriser och repara-
tionsvetsning i material av snabbstalstyp.
Sve__tsaFje skar kar.1 anvandas utan .efterfoljar.\de Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
anlépning, d v s direkt efter svetsning och slip-
ning, men Iivsléngg_mn 6!_(ar om en eftgrf(ﬂjande c si Mn Cr Mo W v
anlépning genomfoérs. For stora formgivningsma-
skiner och skarverktyg rekommenderas ohardat 69 15 13 45 75 18 15
svetsgods. Svetsgodset ar anldpningsbestandigt
upp till ca 550°C. ) Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
For att undvika sprickor bér en arbetstemperatur .
under svetsning vara minst 300°C men en for- Svetsgodsets hardhet obehandlat 59-61 HRC
varmningstemperatur pa 400 - 500°C &r att fore- Bearbetningsbarhet Grinding only
dra. Slitstyrka Very good
Varmebesténdighet Very good
Stromart Anlopningsbestindig
AC,DC+0OCV 70V Temp°C HRC(1h) HRC(2x1h)
20 60 60
H / ) 100 60 60
—— L .': 300 60 60
400 58 58
550 62 66
Data for varmebehandling 700 40 40
Héardningstemperatur, °C : 1230-1250
Svalning: i luft
Anlbpning. Temperatur, °C: 525
Halltid, tim: 2x1h
Svalning: i luft
Mjukglédgning. Temperatur, °C: 750-775
Halltid, tim: 2-3
Svalning: i luft

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstréom

N. B. H. T.
Bag- kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
Diameter, Léngd, Strém, spanning |gods per kg troderperkg gods per  sekunder
mm mm A \Y elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
2,5 350 80-110 23 0,55 67,0 0,8 67
3,2 350 100-150 23 0,57 40,0 1,1 82
4,0 350 120-190 25 0,58 26,5 1,4 97
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OK 86.08

Typ Basisk

SMAW
E7-UM-200-K

Produktbeskrivning

OK 86.08 ar en austenitisk manganlegerad elek-
trod som ger ett slitstarkt, kallbearbetningshard-
nande svetsgods, som arbetshardnar under slag
och tryck. Elektroden ar avsedd for pasvetsning
av konstruktionselement av motsvarande lege-
ringstyp. Exempel pa sadana detaljer ar
grévskopstander och krossplattor till sten- och
malmkrossar. Maximal hardhet efter stark bear-
betning kan uppga till ca. 45 HRC. Mellanstrang-
stemperaturen bor hallas sa lag som mojligt.

Stromart
AC,DC+0OCV 70V

=R T

Elektrodklass

EN 14700 E Fe9

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Mn
13,0

C Si
1,1 0,8

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Svetsgodsets hardhet obehandlat 180-200 HB
Svetsgodsets hardhet arb.hardnat 44-48 HRC

Bearbetningsbarhet Slipning
Slagtalighet Utmarkt
Bestandighet, metall mot metall Mycket bra

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrém

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A Vv
3,2 450 95-135 23
4,0 450 130-180 23
5,0 450 170-230 25

418

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,60 35,5 1,1 95
0,60 24,0 1,4 109
0,60 15,0 1,8 132



OK 86.28

Typ Zirkonbasisk

SMAW
EFeMn-A

Produktbeskrivning

OK 86.28 ar en nickellegerad austenitisk man-
ganstalselektrod av hogutbytestyp som ger ett
segt spricksakert svetsgods, som arbetshardnar
under tryckbelastning. Elektroden ar i forsta
hand avsedd for pasvetsning av forslitna detaljer
i 12 - 14% manganstal, som ar utsatta for hart
tryck och mattlig abrasiv nétning. Typiska appli-
kationer ar krossplattor och valsar, gravskopstéan-
der, konor och mantlar till roterande krossar,
skopor till mudderverk, ralskorsningar och sa
vidare. OK 86.28 ger segare och spricksékrare
svetsgods &n icke nickellegerade elektroder av
for vrigt samma legeringstyp. Maximal hardhet
vid stark kallbearbetning kan uppga till ca 40
HRC. Mellanstrangstemperaturen bor hallas sa
lag som mojligt.

Strémart
AC, DC+OCV 70V

Ll

Elektrodklass

SFA/AWS A5.13 EFeMn-A

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Ni
3,5

C
0,8

Si
<0,3

Mn
14,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Svetsgodsets hardhet obehandlat 160-180 HB
Svetsgodsets hardhet arb.hardnat 42-46 HRC
Bearbetningsbarhet Slipning
Slagtalighet Utmarkt

Godkédnnanden
DB 20.039.05
Sepros UNA 409820

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Bag-
Diameter, Langd, Strém, spanning
mm mm A \
3,2 450 100-160 30
4,0 450 130-210 30
5,0 450 170-300 31

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troder perkg gods per  sekunder
elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,54 26,5 1,5 90
0,54 17,5 2,0 105
0,56 11,0 29 114
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OK 86.30

Typ Rutilbasisk

SMAW
E7-UM-200-KR

Produktbeskrivning

OK 86.30 ar en austenitisk, hdgutbytes, belagd
elektrod som ger ett svetsgods av krommangan-
stal, vilket kombinerar god slagtalighet med abra-
sivt motstand. Den héga kromhalten ger ocksa
bra talighet i hdga temperaturer och mot oxida-
tion. Elektroden anvands fér uppbyggnad och
reparation av slitdelar av manganstal pa krossko-
nor, gravskopor, skopor till mudderverk och lik-
nande.

Mellanstrangstemperaturen skall hallas under
200°C och arbetstemperaturen lagt, dock ej
under 20°C for att inte svetsgodset skall spricka.

Stromart
DC+ -, ACOCV 60V

R 4

Elektrodklass

EN 14700 E Fe9

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni \Y

0,3 0,5 14,0 18,0 1,5 <0,1

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Svetsgodsets hardhet obehandlat 190-210 HB
Svetsgodsets hardhet arb.hardnat 40-44 HRC
Bearbetningsbarhet Slipning
Slagtalighet Utmarkt

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrém

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A Vv
3,2 450 105-155 23
4,0 450 120-200 25
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N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

elektroder. svetsgods timme bagtid per elektrod
0,61 23 1,6 97
0,61 15 2,4 99



OK 92.35

Typ Rutilbasisk

SMAW
(ENiCrMo-5)

Produktbeskrivning

OK 92.35 ar en nickelbaserad elektrod typ
NiCrMo - Hastelloy C. OK 92.35 ger ett extremt
taligt arbetshardnande svetsgods, som motstér
attacker fran de vanligast anvanda syror. Svets-
godset har goda hdégtemperaturegenskaper
betraffande varmhardhet, varmhallfasthet, skal-
ningsbestandighet, slagtalighet och korrosions-
hardighet. Lagsta mojliga varmetillférsel skall
efterstrévas. Elektroden rekommenderas for
skarvsvetsning av Nimonic- och Inconellege-
ringar sins emellan och jarnbaserade legeringar
och for hardsvetsning av varmformningsverktyg,
saxskar, strangpressningsmatriser och darmed
jamférbara objekt. OK 92.35 rekommenderas
aven for korrosionsbestandig pasvetsning av
detaljer till syrapumpar, ventilers tétningsytor och
liknande detaljer som fordrar en slitstark och kor-
rosionsbestandig yta.

Stréomart
DC+, ACOCV 70V

Ll

Elektrodklass

SFA/AWS A5.11
EN 14700

(ENiCrMo-5)
E Z Ni2

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo W Fe

0,056 05 08 155 57 164 35 55
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Mekaniska varden

Rpo‘z 515 MPa
Rm 750 MPa
As 17%
Egenskaper

Svetsgodsets hardhet obehandlat 240-260 HV
Svetsgodsets hardhet 40-45 HRC
Bearbetningsbarhet Bra
Varmebestandighet Utmarkt
Korrosionsbestandighet Mycket bra

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Bag-
Diameter, Léngd, Strém, spanning
mm mm A \
2,5 300 65-110 18
3,2 350 110-150 18
4,0 350 160-200 20
5,0 350 190-250 20

gods per kg troderperkg gods per
elektroder.

N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
sekunder
svetsgods timme bagtid per elektrod

0,61 56 1,1 62
0,63 28 1,6 86
0,64 19 2,3 89
0,65 11 3,1 106
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OK Tubrodur 14.70

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK Tubrodur 14.70 &r en basisk rérelektrod att
anvandas utan skyddsgas for hardsvetsning.
Svetsgodset ar rikt pa kromkarbider, vilket ger ett
extremt gott slitskydd mot grynigt och finkornigt
material sdsom sand, jord, lera, malm och
cement m.m. Detaljen skall férvarmas till 400°C
och hélla denna temperatur under svetsningen.
Denna behandling férutsatter givetvis att grund-
materialet klarar denna behandling vilket inte
13% Mn-stél gér. Fler &n tva lager skall ej
pasvetsas med denna typ av elektrod. Ar fler
lager nédvandiga pa t.ex. 13% Mn-stal, maste
buffertlager svetsas med OK Tubrodur 14.71 eller
OK 67.52. Pa ordinara kolmanganstal kan buf-
fertlager utforas med laglegerade OK

Tubrodur 15.43 eller OK 83.29. Rorelektrodens
sammansattning gor dess svetsgods slitstark
aven i korrosiv miljé samt i hdéga temperaturer.
Skalningstemperatur > 1000°C.

Skyddsgas: Ingen

Stromart
DC+

I

Svetsdata, riktvirden

Diameter Strom
mm A
1,6 200-400
2,4 350-450
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Elektrodklass

EN 14700 TZFel4

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Mo \'}
3,5 04 0,9 22,0 3,5 0,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 500-700 HV30

Svetsgodsets hardhet efter glodgning i 500°C i
24 h ar ca. 25 HRC.

Besténdighet mot.
Abrasivt slitage Utmarkt

Slitage vid hoga temperaturer Bra
Korrosion Utmarkt

Tvarsprickor i svetsgodset kan férekomma men
saknar i regel all betydelse for funktions-
dugligheten hos sadana detaljer som

OK Tubrodur 14.70 rekommenderas for.
Erfarenheten har visat att tvarsprickorna snarare
ar positiva eftersom de frigér spanningar i
materialet.

Exempel pa motsvarande
tillsatsmaterial
MMA: OK 84.78

Bagspanning Elektrodutstick
\

mm
30-36 40
30-36 40



OK Tubrodur 15.40 rcaw

Typ Rutil
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tubrodur 15.40 &r en CO,-gasskyddad rore- EN 14700 T Fel

lektrod av rutiltyp som ger ett krom-manganlege-
rat svetsgods med en hardhet av 32-40 HRC.
Den &r lampad for pasvetsning av stodhjul till
bandtraktorer, hjul och rullar till transportband,
gruvvagnar, valsar och axlar samt liknande

objekt.
Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
Stromart
DC+ C Si Mn Cr
I 0,2 1,0 1,4 1,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Svetsgodsets hardhet obehandlat 32-40 HRC
Bearbetningsbarhet Bra
Slagtalighet Bra
Bestandighet, metall mot metall Mycket bra

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm Strom A Bagspéanning V
1,6 250-350 28-34
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OK Tubrodur 15.40S

Typ Metallpulverfylid

Produktbeskrivning

OK Tubrodur 15.40S &r en metallpulverfylld ror-
trad avsedd for pulverbagsvetsning i kombination
med OK Flux 10.71 som ger ett krom-manganle-
gerat svetsgods med en hardhet av 32-40 HRC.
Denna kombination ar lampad for pasvetsning av
stédhjul till bandtraktorer, hjul och rullar till trans-
portband, gruvvagnar, valsar och axlar da en
hardhet inom ovan namnda intervall 6nskas.
Genom att ansluta elektroden till minuspol
erhalls mindre intrangning i grundmaterialet, min-
dre utspadning av svetsgodset och hégre
insvetshastighet an anslutning till pluspol. | de
flesta fall utfors pasvetsning utan férvarmning.
Behovet av f6rhdjd arbetstemperatur avgérs av
det aktuella arbetsstyckets svetsbarhet, form och
dimensioner. Pasvetsade axlar som vantas bli
utsatta for bojpakanning under rotation bor om
mojligt avspanningsglédgas inom intervallet 500-
600°C.

Stromart
DC+

!

SAW

Elektrodklass
Ej tillamplig

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr
0,14 <1,0 1,5 3,5

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 310 - 400 Hv

Bearbetningsbarhet Bra
Slagtalighet Bra
Bestandighet, metall mot metall Mycket bra

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm Stréom A Bagspéanning V
2,4 250-450 28-38
3,0 400-700 28-36
4,0 500-900 28-34
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OK Tubrodur 15.41 rcaw

Typ Skyddsgaslos

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Tubrodur ar en skyddsgaslos rortrad for gas- EN 14700 T Z Fel
metallbagsvetsning, som ger ett krom-manganle-
gerat svetsgods med den hardhet pa 280 - 380
Hv. Den ar lampad for pasvetsning av stédhjul till
traktorer, hjul och rullar till transportband, gruv-
vagnar, valsar och axlar och liknande objekt da
en hardhet pa c:a 300 Hv 6nskas.

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Stromart
DC+ C Si Mn Cr Al
0,12 <0,8 1,4 3,4 1,4

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Svetsgodsets hardhet obehandlat 280 - 380 Hv
Bearbetningsbarhet Bra
Slagtalighet Bra
Bestandighet, metall mot metall Mycket bra

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm Strom A Bagspéanning V
1,6 150-300 25-36
2,4 250-550 26-40
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OK Tubrodur 15.42

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK Tubrodur 15.42 &r en sjalvskyddande hard-
svets rorelektrod av basisk typ for gasmetallbag-
svetsning.

OK Tubrodur 15.42 &r lampad for pasvetsning av
exempelvis stédhjul till bandtraktorer, hjul och
rullar till transportband, gruvvagnar, valsar och
axlar d& en hardhet pa 345 - 440 Hv Onskas.

Stromart
DC+

!

FCAW

Elektrodklass
Ej tillamplig

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Mo Ni Cr Al

0,14 <10 16 05 06 45 15

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 345 - 440 Hv

Bearbetningsbarhet med hard-
metallskéar
Slagtalighet Bra
Bestandighet, metall mot metall Bra
Slitstyrka Bra

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm
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Strom A
1,6 150-300

Bagspanning V
25-36



OK Tubrodur 15.43

FCAW
Typ Basisk
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tubrodur 15.43 ar en rérelektrod av basisk EN 14700 T ZFe3

typ fér hardsvetsning utan skyddsgas.

Det Ni-Cr-Mo-legerade svetsgodset ger en hard-
het av 300 - 400 Hv. OK Tubrodur 15.43 &r lam-
pat fér pasvetsning av slitbanor pa rals och spar i
CMn-stal, hjul och rullar till gruvvagnar och trans-
portband, valsar och axlar da en hardhet inom
ovan ndmnda intervall énskas.

OK Tubrodur 15.43 anvénds ofta tillsammans
med ESABs Railtrac-utrustning fér pasvetsning
av réls. Elektroden ar ocksa anvandbar som "buf-
fertelektrod" pa vilken ett ytlager med hogre
hardhet sedan svetsas med annan Tubrodur.

| de flesta fall utfors pasvetsning med OK Tubro-
dur 15.43 utan férvarmning. Behovet av férhojd
arbetstemperatur avgérs av det aktuella grund-
materialets svetsbarhet, form och dimensioner.
Skyddsgas: Ingen

Strémart
DC+

I

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Mo Ni Cr Al

0,14 <05 11 05 22 10 15

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 300 - 400 Hv

Bearbetningsbarhet Bra
Slagtalighet Bra
Bestandighet, metall mot metall Mycket bra

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm Stréom A
1,2 150-250
1,6 150-300

Bagspanning V
28-37
25-36
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OK Tubrodur 15.50

FCAW
Typ metallpulverfylld MF6-55GP
Produktbeskrivning Elektrodklass
Ok Tubrodur 15.50 ar en metallpulverfylid rértrad, EN 14700 T Z Fe2

som ger ett svetsgods bestaende av jamnt forde-
lade harda kromkarbider i en martensitisk matrix,
som har en hardhet pa 600 - 700 HV. OK Tubro-
dur 15.50 passar for hardsvetsning av delar
anvanda i svara driftsforhallande av slag och nét-
ning. Svetsgodset kan endast slipas. Det ar inte
lampligt att pasvetsa mer an tre lager. Hart ned-
slitna detaljer bor byggas upp med mjukare och
duktilare svetsgods och fore hardpasvetsning.
OK Tubrodur 15.50 kan anvéands till att svetsa
slitdelarna pa exempelvis plogar, schaktblad,
skopor och kvarnar for slaktavfall.

Stromart
DC+

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Mo

0,7 0,8 0,8 5,5 1,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 55-62 HRC

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm
1,2 150-350
1,6 150-450
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Strom A

Bagspéanning V
18-34
21-40



OK Tubrodur 15.52 rcaw

Typ Rutil
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tubrodur 15.52 ar en rérelektrod av rutiltyp EN 14700 T Fe6

for hardsvetsning utan skyddsgas eller med CO,
som skyddsgas som ger ett Cr-Mn-Mo-legerat
svetsgods med en hardhet av 550 - 650 Hv. Den
ar lampad for pasvetsning av slitdetaljer pa
entreprenadmaskiner, matarskruvar, blandarmar,
ringspar pa dieselmotorkolvar.

. Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
Stromart

DC+ C Si Mn Cr Mo Al
0,4 0,3 1,2 5,0 1,2 0,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 550 - 650 Hv

Bearbetningsbarhet Endast
slipning
Slagtalighet Bra
Slitstyrka Mycket bra
Godkéannande
Sepros UNA 485184

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm Strom A Bagspanning V
1,6 200-300 28-36
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OK Tubrodur 15.52S

Typ Metallpulverfylld

Produktbeskrivning

OK Tubrodur 15.52S &r en metallpulverfylld ror-
trad avsedd for pulverbasvetsning i kombination
med OK Flux 10.71 och ger ett krom-mangan-
molybdenlegerat svetsgods med en hardhet av
550 - 650 Hv. Den &r lampad for pasvetsning av
exempelvis slitdetaljer pa entreprenadmaskiner,
matarskruvar, blandararmar, ringspar i dieselmo-
torkolvar.

Stromart
DC+

I

SAW

Elektrodklass

Ej tillamplig

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Mo

0,4 0,6 1,5 5,0 1,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 550 - 650 Hv

Bearbetningsbarhet Endast
slipning

Slagtalighet Bra

Slitstyrka Mycket bra

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm
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Strom A
3,0 400-700

Bagspéanning V
28-36



OK Tubrodur 15.60 rcaw

Typ Rutil
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Tubrodur 15.60 &r en rérelektrod for hard- EN 14700 T Fe9

svetsning utan skyddsgas. Svetsgodset ar

av typen nickellegerat austenitiskt 12-14% man-
ganstal och ar ganska mjukt i obehandlat till-
stand. OK Tubrodur 15.60 ger segare svetsgods
med béttre spricksakerhet an icke nickellegerade
austenitiska manganstalselektroder och ar en

séker l6sning er éteﬂruppbyggnad av detaljer i Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
13% manganstal, sasom krosskonor, pendel-
h.amma[e och delar i schaktmagkmer, utrust- c Si Mn Ni Al
ningar fér gruvor och stenbrytning.
0,8 0,6 11,7 3,0 0,6
Strémart
DC+ Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 200-250 HV
I Svetsgodsets hardhet arb.hardnat 400-500 HV
- Bearbetningsbarhet Endast
slipning
Slagtalighet Utmarkt

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm Stréom A Bagspanning V
1,6 150-260 24-30
2,4 250-380 28-34
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OK Tubrodur 15.65

Typ Rutil

Produktbeskrivning

OK Tubrodur 15.65 &r en rutil rértrad med
skyddsgas CO, eller utan, som ger ett martensit-
austenitiskt arbetshardnande svetsgods av
krommanganstal, vilket kombinerar god slagtalig-
het med abrasivt motstand. Den héga kromhal-
ten ger ocksa bra talighet i hdga temperaturer
och mot oxidation. Elektroden anvénds foér upp-
byggnad och reparation av olegerade och lagle-
gerade stal, slitdelar av manganstal pa
krosskonor, gravskopor, skopor till mudderverk
och liknande.

Stromart
DC+

FCAW

Elektrodklass
EN 14700 T Fe9

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr Ni Mo

0,3 0,6 13,6 155 1,8 0,8

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 200-250 Hv

Svetsgodsets hardhet 400-500 Hv

Bearbetningsbarhet Endast
slipning

Slagtalighet Utmarkt

Bestandighet, metall mot metall Bra

Godkannande
DB 20.039.08
Sepros UNA 485184

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm
1,6 200-260
2,4 250-450
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Strom A

Bagspéanning V
24-28
28-38



OK Tubrodur 15.72S saw

Typ Metallpulverfylid

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Tubrodur 15.72S &r en metallpulverfylld ror- Ej tillamplig
trad avsedd for pulverbagsvetsning, vilken ger ett
12% kromlegerat martensitiskt svetsgods med
tillsats av nitrogen. OK Tubrodur 15.72S anvands
for hardpasvetsning nar en hardhet pa c:a 40

HRC 6nskas.
Stromart Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
DC+-

C Si Mn Cr Mo Ni V. Nb
| 006 05 09 120 1,0 40 0,11 0,12

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 35-45 HRC

Bearbetningsbarhet Med hard-
metallskér
Slitstyrka Bra
Véarmebestéandighet Mycket bra
Korrosionsbestandighet Mycket bra

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm Stréom A Bagspanning V
2,4 250-450 28-38
3,0 400-700 28-36
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OK Tubrodur 15.73

Typ Metallpulverfylld

Produktbeskrivning

OK Tubrodur 15.73 &r en allmént anvéandbar,
metallpulverfylld rérelekirod med blandgas eller
CO, som skyddsgas for hardsvetsning med gas-
metallbagsvetsning och ger ett svetsgods av
martensitiskt 13% kromstal, speciellt Iamplig for
applikationer dér god slitstyrka i korrosiv milj6 vid
férhdjd temperatur kravs. Den &r lampad for
hardsvetsning av axlar, valsar, ventilsaten och
andra slag av slitdetaljer som utsétts for slitage i
korrosiv miljé och/eller vid héga temperaturer,
dar en hardhet av 440 - 520 Hv kravs.

Stromart
DC+

!

FCAW
Elektrodklass
EN 14700 TZFe7

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr N Mo V Nb

0,19 04 12 130 25 15 0,25 0,25

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 440 - 520 Hv

Bearbetningsbarhet Slipning
Slitstyrka Bra
Varmebestandighet Mycket bra
Korrosionsbestandighet Mycket bra

Godkannande

Sepros UNA 485184

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm
1,6
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Strom A
200-260

Bagspéanning V
28-30



OK Tubrodur 15.73S saw

Typ metallpulverfylld

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Tubrodur 15.73S &r en allman anvanbar EN 14700 T Ee7
metallpulverfylld rorelektrod fér hardsvetsning
med pulverbadge med legeringstyp av martensi-
tiskt 13 % kromstal, speciellt lamplig for applika-
tioner dar god slitstyrka i korrosiv miljé vid férhéjd
temperatur behévs. Den ar lampad for hard-
svetsning av axlar, valsar, ventilsdten och andra

slag av slitdetaljer som utsatts for slitage i korro- Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
siv miljé och/eller vid hdga temperaturer. OK .
Tubrodur 15.73S anvénds lampligen i kombina- c Si Mn C N Mo V Nb

tion med OK Flux 10.37.
0,12 05 1,1 135 25 15 0,25 0,20

Strémart
DC+ Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 45-51 HRC
H Bearbetningsbarhet Slipning
i Slitstyrka Bra
Varmebestandighet Mycket bra
Korrosionsbestandighet Mycket bra

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm Stréom A Bagspanning V
2,4 250-450 28-38
3,0 400-700 28-36
4,0 500-900 28-34
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OK Tubrodur 15.86

Typ Metallpulverfylld

Produktbeskrivning

OK Tubrodur 15.86 &r en koboltbaserad, metall-
pulverfylld rértrad for hardpasvetsning med gas-
metallbagsvetsning av manga olika applikationer,
dar bestandighet mot erosion, abrasion, varme
och korrosion behovs.

OK Tubrodur 15.86 passar for avgasventiler, ven-
tiler for kemikalier, smidesverktyg och en mangd
komponenter kraftverks-, plast-, pappers- och
gummiindustrin. Som skyddsgas anvands Ar.

Stromart
DC+

I

FCAW

Elektrodklass

Ej tillamplig

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn Cr N W Fe Co

1,1 <20 <2,0 28,0 <3,0 45 <50 bal

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet obehandlat 40-43 HRC

Bearbetningsbarhet Med hard-
metallskéar
Slagtalighet Bra
Bestandighet, metall mot metall Bra
Slitstyrka Utmarkt
Varmebestandighet Bra
Korrosionsbestandighet Utmarkt

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm
1,2 280-320
1,6 340-360
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Strom A

Bagspanning V
28-32
25-29



OK Tubrodur 15.91S saw

Typ Metallpulverfylid

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Tubrodur 15.918 &r rortrad avsedd for pulver-
bagsvetsning i kombination med OK Flux 10.92.
Svetsgodset far foljande sammansattning: 22%
krom, 4% nickel och 1% molybden och &r oxida-
tions och varmebestandigt. Elektroden kan
anvandas i en mangd olika applikationer i kom-
ponenter sdsom stanger, axlar, hjul och valsar
dar forslitning orsakad av korrosion-oxidation Typisk kemisk analys %, helsvetsgods
forekommer. Den kan ocksa anvandas som buf-
fertlager pa grundmaterial med héga kolhalter c Si Mn Cr

mot fore hardpasvetsning av svetsgods med Ni Mo
hoga kolhalter. 0,04 <12 <05 23,0 4,0 1,5

Ej tillamplig

Strémart
DC+

I

Rekommenderat stromintervall och ekonomidata vid 90% av max. svetsstrom

Diameter, mm Stréom A Bagspanning V
3,0 400-700 28-36
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OK Autrod 13.89

GMAW

MSG-2-GZ-C-350

Produktbeskrivning

OK Autrod 13.89 ar en kopparbelagd, laglege-
rad, tradelektrod for gasmetallbagsvetsning
avsedd for pasvetsning och hardsvetsning och
ger ett slitstarkt svetsgods med en hardhet pa 35
- 40 HRC, Den anvands for reparation och upp-
byggnad av jarnvagsspar, rals, hjul, valsar, jarn-
vagskorsningar, stanger, gravmaskinstéander och
andra detaljer pa gravmaskiner, pressverktyg
och s& vidare.Som skyddsgas kan blandgas M21
eller kolsyra C1 anvéndas.

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvirden

Tradmatning

Elektrodklass

DIN 8555 MSG-2-GZ-C-350

Tradens sammansattning

C Si Mn Cr Ti

0,7 0,4 2,0 1,0 0,2

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet, obehandlat 38 - 48 HRC

Bearbetningsbarhet Med hard-
metallskéar
Slitstyrka Bra
Bestéandight, metall mot metall Bra
Slagtalighet Bra

Diameter m/min Stromart
0,8 2,0-10,8 40-170
1,0 2,7-14,7 80-280
1,2 2,7-12,4 120-350
1,6 3,1-8,1 225-480
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Bagspéanning Kg svetsgods per
\% timme bagtid
16-22 0,4-2,6
18-28 1,0-5,4
20-33 1,5-6,6
26-38 3,3-0



OK Autrod 13.90 GMAW

MSG-2-GZ-C-50G

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Autrod 13.90 ar en kopparbelagd, laglege- DIN 8555 MSG-2-GZ-C-50G
rad, tradelektrod for gasmetallbagsvetsning
avsedd for pasvetsning och hardsvetsning och
ger ett slitstarkt svetsgods med en hardhet pa
50-60 HRC. Den anvéands for reparation och upp-
byggnad av maskindelar sasom stanger, mata-

skruvar, klippverktyg, pressverktyg och andra Tradens sammansittning

delar som ar utsatta for starkt slitage. Som

skyddsgas kan blandgas M21 eller kolsyra C1 I Si Mn Cr Ti

anvandas.

1.1 0,4 2,0 1,8 0,2

Strémart

DC(+) Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Svetsgodsets hardhet, obehandlat 50 - 60 HRC
Bearbetningsbarhet Endast slipning
Slitstyrka Mycket bra
Slagtalighet Bra

Svetsdata, riktvarden

Tradmatning Bagspanning Kg svetsgods per
Diameter m/min Stromart \Y timme bagtid
1,0 2,7-14,7 80-280 18-28 1,0-5,4
1,2 2,7-12,4 120-350 20-33 1,5-6,6
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OK Autrod 13.91

GMAW

MSG-6-GZ-C-60G

Produktbeskrivning

OK Autrod 13.91 ar en kromlegerad tradelektrod
for gasmetallbagsvetsning som ger ett svetsgods
med mycket god slitstyrka. Kromhalten pa ca 9%
ger ett visst korrosionsmotstand mot allménkor-
rosion. Legeringstypen har ett brett anvand-
ningsomrade sasom pasvetsning av
matarskruvar, axlar, vissa verktyg och maskinde-
lar, slitdetaljer till skogsbruks- och védgmaskiner
m m.

Stromart
DC(+)

Svetsdata, riktvirden

Tradmatning

Diameter m/min Stromart
1,0 2,7-14,7 80-280
1,2 2,7-12,4 120-350

440

Elektrodklass

DIN 8555 MSG-6-GZ-C-60G

Tradens sammansattning

C
0,45

Si
3,0

Mn
<0,8

Cr
9,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Svetsgodsets hardhet, obehandlat 50 - 60 HRC
Bearbetningsbarhet Endast slipning
Slitstyrka Mycket bra
Slagtalighet Bra

Bagspéanning Kg svetsgods per
\% timme bagtid
18-28 1,0-5,4
20-33 1,5-6,6



OK Autrod 12.10 SAW

EL12
Produktbeskrivning Elektrodklass
OK Autrod 12.10 &r en forkopprad olegerad trad- SFA/AWS A5.17 EL12
elektrod for pulverbagsvetsning, som i kombina- EN 756 S

tionmed OK Flux 10.96 ger ett svetsgods med
en hardhet pa c:a 35 HRC. Den anvands for
pasvetsning av t. ex. valsar, dar denna hardhet
onskas.

Tradens sammansittning

C Si Mn
0,09 <0,1 0,5
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OK Flux 10.37

Typ Basisk

SAW
SAFB2DC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.37 &r ett basiskt, agglomererat, icke
legerande svetspulver huvudsakligen utvecklat
for hardpésvetsning av stranggjutningsrullar, nar
man anvander enkel- eller dubbeltradsteknik
med rortrad. Pulvret har mycket bra slaggloss-
ning och tal hbéga mellanstrangstemperaturer.

Densitet
1.0 kg/dm®

Basicitetsgrad
1,0

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spénning, V DC+ AC
26 0,7
29 0,9
32 1,0
34 1,1
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Fluxklassning

EN 760 SAFB2DC

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr Ni Mo V Nb
OK Tubrodur 0,14<1,0 15 35 - - -
15.40S

OK Tubrodur 0,050,55 1,0 9,5 3,5 0,6 0,090,15
15.72S
OK Tubrodur 0,10 0,5 1,5 11,322 12 - -
15.73S



OK Flux 10.96 SAW

Typ Neutral SACS3CrDC

Produktbeskrivning

OK Flux 10.96 éar ett agglomererat, kromlege-
rande svetspulver avsett att anvandas for hard-
svetsning eller pasvetsning i kombination med
OK Autrod 12.10, da en svetsgodshardhet av 35-
40 HRC o6nskas. Pulverférbrukning och inlege-
ring av krom i svetsgodset tkar med 6kad
bagspanning. Darmed okar aven svetsgodsets
hardhet och hardbarhet. Hardsvetsning med OK
Flux 10.96 kan utféras med véxelstréom eller
likstrdm med elektroden ansluten till pluspol eller
minuspol. Anslutning till pluspol ger stérre var-
metillforsel till grundmaterialet, nagot stérre pul-
veratgang och lagre pasvetshastighet &n vid
anslutning till minuspol. Med hansyn till att OK
Flux 10.96 &ar legerande och inlegeringen av
krom varierar med den anvanda bagspanningen
bor denna héllas s& konstant som mojligt. De
rekommenderade stromintervallen &r avpassade
for att svetsningen skall ske stérningsfritt och
saledes ej med tanke pa maximal pasvetsnings-
hastighet eller intréngning.

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

Densitet
~1,1 kg/dm3

Basicitetsgrad
0,7

Fluxatgang, kg flux/kg trad

Spénning, V DC+ AC
30 0,7 0,6
34 0,9 0,8
38 1,2 1,0

Fluxklassning

EN 760 SACS3CrDC

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

Trad C Si Mn Cr

OK Autrod
12.10

0,6 1,20,85 3,5
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Specialprodukter .
Innehall o
Benamning EN SFA/AWS Sida
OK 21.03 447
0K 91.00 448
OK Gasrod 98.70 oll R60 449
OK Gasrod 98.75 olll 450
OK Grain 21.85 451
OK Flux 10.69 452
OK Tigrod 19.72 453
Kit for skarvning av rals 454
FILARC Keramiska rotstod 455
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OK 21.03

Typ

SMAW

Produktbeskrivning

OK 21.03 ér en elektrod for bagmejsling och hal-
tagning i alla staltyper, gjutjarn och 6vriga metal-
ler med undantag fér ren koppar med vanliga
standard svetsmaskiner, med bagspanning pa
min 70V. Elektrodhéljet i OK 21.03 utvecklar ett
starkt gastryck, som blaser bort det smalta mate-
rialet framfor ljusbagen.

Tillampningar

OK 21.03 ar lamplig for bagmejsling pa plats och
nar utrustning for kolbagmejsling ar opraktisk.
OK 21.083 ar utméarkt for fogberedning vid repara-
tion av gjutjarn, eftersom den torkar ur och bran-
ner bort féroreningar/grafit pa ytan och saledes
minskar risken for sprickor och porer vid svets-
ning. Bagmejsling av manganstal ar ytterligare
en lamplig applikation.

Stromart
AC, DC-0CV 70V

LT

Svetsdata, riktvarden

Diameter mm Lé&ngd mm
2,5 350
3,2 350
4,0 350
5,0 450

Procedur

Vid bagmesling ansluts elektroden vanligen till
likstrdm minuspol eller vaxelstrom. Fér skarning
och haltagning rekommenderas likstrdm pluspol.
Bagen tands genom att elektroden halls vinkelrat
mot arbetsstycket, varefter elektroden skall lutas
15-20°C i férhallande till arbetsstycket och skju-
vas frammat.

Bagmejslingshastigheten ar 100-150 cm/min
beroende pa arbetsstyckets tjocklek. Om ett
djupt spar dnskas sa upprepa proceduren tills
det 6nsakde djupet uppnas. Haltagning ar
mycket enkel. Hall elektroden vertikalt, tand
bagen och for ner elektroden tills den skar ige-
nom materialet. Halet kan forstoras genom att
elektroden fors upp och ner som en sag.

Vid anvandning av OK 21.03 inomhus &r det
nddvéndigt med bra ventilation eller rékutsug.

Strom A Bagspéanning V
100-120 43
130-180 43
170-230 48
230-300 48
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OK 91.00

Type  Sur

SMAW

Produktbeskrivning

OK 91.00 ar en belagd elektrod med som ar spe-
ciellt utvecklad for reparationssvetsning av tunga
detaljer i gjutjarn, nar ett svetsgods med gjut-
jarnsliknande analys behdvs, t. ex. i gjutformar,
bottenplattor, kokiller osv.

Stromart
AC, DC+-0OCV 60V

!

Svetsdata, riktvirden

Bag-
Diameter Léngd Stréom spanning,
mm mm A \
8,0 450 380-600 28

448

Typisk kemisk analys %, helsvetsgods

C Si Mn
2.2 2.3 0.4
Hardhet:

Svetsgods pa segjarn. Ingen férvarmning.

Strang 1: HV 640
Strang 2: HV 260
(Mellanstrangstemp. 150°C)
Strang 3: HV 340
(Mellanstrangstemp. 150°C)
N. B. H. T.
kg svets-  Antal elek- kg svets- Smalttid
gods per kg troderperkg gods per  sekunder

svetsgods timme bagtid per elektrod
6,2 5,0 120

elektroder
0,75



OK Gasrod 98.70 orw

R60

Produktbeskrivning
OK Gasrod 98.70 1.0Mn-legerad, kopparbelagd
trad for gassvetsning - oxyacetylensvetsning av
olegerade stal med nominell minimibrottgrans
icke dverstigande 430MPa, vilka anvandes it ex
tankar och rérledningar.

Férpackningsdata

Diameter Langd Vikt per kapsel
mm mm kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
25 1000 5
3,0 1000 5
4,0 1000 5
5,0 1000 5

Elektrodklass
SFA/AWS A5.2 R60
EN 12536 Qll

Tradens sammansittning

C Si Mn

0,1 0,2 1,0

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa 300
Brottgréns, MPa 390
Foérlangning, % 20
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OK Gasrod 98.75 orw

olll

Produktbeskrivning
OK Gasrod 98.75 ar en svetstrad for gassvets-
ning i applikationer dar krav pa& bra mekaniska
egenskaper finns. Svetsning skall utféras med en
neutral laga. Traden ger en lattstyrd, trégflytande
smaélta.

Forpackningsdata

Diameter Léngd Vikt per kapsel
mm mm kg
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,4 1000 5
3,0 1000 5
4,0 1000 5
5,0 1000 5

450

Elektrodklass
EN 12536 olll

Tradens sammansattning

C Si Mn Ni

0,1 0,2 1,1 0,6

Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods

Strackgrans, MPa >320
Brottgrans, MPa >440
Forlangning, % >29

Slagseghet, KV

Temperatur, °C Slagseghet, J
70

+20

Godkannanden
CE EN 13479
DB | 70.039.02
vdTUV 04728 (RG)



OK Grain 21.85  saw

Typ Basisk
Produktbeskrivning Pulversammansittning
OK Grain 21.85 &r ett manganlegerat jarnpulver .
avsett for pulverbagsvetsning av ordinara kon- c Si Mn
struktionsstal. Det anvands tillsammans med den 0,14 0,4 1,8

vanliga pulver-tradkombinationen for att 6ka
insvetstalet dvs. 6ka produktiviteten. En del av
ljusbagsvarmen anvands for att smalta pulvret
och harigenom tkas den termiska verkningsgra-
den och darmed &ven produktiviteten.
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OK Flux 10.69 SAW

Typ Basisk

Produktbeskrivning

OK Flux 10.69 &r ett basiskt icke legerande
svetspulver av agglomererad typ, speciellt
utvecklat fér ensidessvetsning med pulverbage.
Normalt anvands en kopparskena for att halla
fluxen pa plats.

Densitet
~1,4 kg/dm?3

Basicitetsgrad
1,5
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OK Tigrod 19.72 craw

ERTi-2

Produktbeskrivning Elektrodklass

OK Tigrod 19.72 &r en grad 2 titaniumbaserad SFA/AWS A5.16 ERTi-2
tradelektrod for svetsning av olika typer av titani-
umlegeringar nér goda mekaniska egenskaper
ar efterfragade. Legeringen ar brett anvand for
olika applikationer som sj6vatten och brackt-
vatten varmevéxlare, kemiska process varme-

vaxlare, tryckkarl, rérsystem, Tradens sammansittning
pappersmassablekningssystem, luftgasrenare,
kemiskalagertankar och i flygindustrin. c Fe fo) Ti
Strémart <0,03 <0,20 <0,10 bal.
DC(-)
Typiska mek. egenskaper, helsvetsgods
Strackgrans, MPa 270
Brottgrans, MPa 390
Foérlangning, % 22
Slagseghet, KV
Temperatur, °C Slagseghet, J
+20 34
Férpackningsdata
Diameter Langd Vikt per kapsel kg
1,6
2,0
2,4
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Kit for skarvning av rals

ESAB rél set 2121 7478 00

Rotstdd
Antal/sats
Dimension

OK Backing 21.21
2
60 x 200 x 13 mm

Belagd elektrod for skarvsvetsning
Antal/sats
Diameter/langd

Belagd elektrod for nétningsbestandigt topplager
Antal/sats
Diameter/langd

OK 74.78
30
5.0 x 450 mm

OK 83.28
6
5.0 x 450 mm

Férpackning

1 hylsa innehaller 1 sats
1 kartong innehaller 3 hylsor

Procedur:

Férvarmningstemperaturen av rélen bestdms av vilken rélkvalitet som anvands.
Exempelvis sa 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

strdngar. Pendling skall undvikas.

Sedan placeras kopparskenor pa bada sidor om ralen och livet. Huvudet och liv svetsas med samma typ

av elektrod som foten, OK 74.78.

OK 83.28 anvands for att svetsa topplagret pa ralens huvud. Pa detta vis 0kas slitagemotstandet
gentemot det annars mjukare svetsgodset och deformation av den svetsade rélsfogen forhindras.

Svetsforbandet grovslipas, medan det fortfarande ar varmt. Skydda svetsférbandet med exempelvis
mineralull under svalning. Profilslipning kan géras nar svetsférbandet har svalnat.

Kitet ar avsedd for anvandning pa sparvagnsrals, jarnvagsrals, tunnelbanespar och kranspar.
Alla komponenter i utrustningen levereras ocksa separat.
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FILARC Keramiska rotstod

Sedan introduktionen av keramiska rotstdd inom
skeppsvarvsindustrin, har anvandandet av kera-
miska rotstdd fér snabb ensidessvetsning spridits
till brokonstruktioner, tryckkarl och évriga all-
manna stalkonstruktioner i medel- och stora plat-
tjocklekar. Detta har medfért en 6kande anvand-
ning av pulver och metallpulverfylld rortrad, for att
na en optimal produktivitet.

Processens fordelar kan sammanfattas som
foljande:

* Hogra stromstyrka kan anvéndas och darmed
kan man fa betydligt hogre insvetstal, speciellt i
rotstréangar.

* Hog kvalitet med bra anflytning och intréngning i
rotstrangar.

» Anvandbar i svetslagen 1G, 2G, 3G.

* Mejsling, slipning och bakstrangssvetsning
behdvs inte.

+ Enklare fogberedning. Storre toleranser i rotopp-
ning.
+ Underlattar fér svetsaren att ta certificat.

FILARC keramiska rotstdd har ingen paverkan pa
svetsgodset kemiska sammanséttning eller meka-
niska varden. De ar torra och icke hygroskopiska
och lampliga for applikationer med krav pa laga
hydrogenvéarden i svetsgodset.

FILARC produktprogram, som presenteras har
omfattar de mest vanliga typerna och téacker storre
delen av applikationer, som férekommer inom alla
typer av industri. Programmet omfattar gra och
brun keramiskt rotstdd i block eller skenor.

De gra typerna &r av hardare keramik och
avsedda fér hogre smaltpunkt och lagre slaggpro-
duktion &n de bruna typerna. De anvéndes nar ris-
ken fér varmsprickor finns och anvandes
tillsammans med stdd i form av en skena med
sjalvhéftande tejp.

De bruna typerna kan appliceras utan stdd och
kan ocksa skaras.

Typer med en konkavt utformat spar anvandes vid
processer som ger lite eller ingen slag sdsom gas-
metallbagsvetsning med solid trad eller gasmetall-
bagsvetsning med basiska eller metallpulverfylida
rortradar.

Rektangulart utformade spar anvandes for vissa
basiska hdgutbytes handsvetselektroder , rutila
fluxfyllda rértradar och pulver fér underpulversvet-
ning.

Bada typerna finns i form av Iosa keramiska,
sammansatta block i metallskena eller block i
sjalvhaftande aluminiumtejp eller trad. Block i tape
finns i halvstel form for raka skarvar och i bojlig
form fér svangda skarvar, liknande de som finns i
fartygsskrov, tankar, tryckkarl och ror.

Sprickor mitt i svets i samband med anvan-
dande av keramiska rotstéd

Vid svetsning av rotstrangar vid anvandandet av
keramiska rotstéd kan sprickor upptrada mitt i
svetsen vid hég varmetillférsel. Detta &r karakte-
ristiskt for rutila rortradar. Det konkava strangutse-
endet framjar of6rdelaktigt stelnande och gor
svetsen mer kanslig fér varmsprickor, speciellt nar
den &r utsatt for hdga krympspanningar.

For att fa en sprickfri svets skall foljande anvis-
ningar beaktas.

- Anvand en fogvinkel pa 45-60° och en rotopp-
ning pa ca 5 mm.
» Anvénd keramiska skenor med rektangulart

spar, som ger plats for slagg. Sparets bredd skall
vara ca 15 mm.

+ Anvand svetsstrom lagre an 180A (J1.2 mm).

Detta ger en mer eller mindre oval svetssmalta i
stéllet for en med oférdelaktig spetsig form.

- Bredda sa lite som mgjligt for att undvika for
stora smaltbad och hall bagen riktad mot bérjan
pa smaltbadet for att erhalla tillracklig intrangning. J
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FILARC keramiska rotstod

F Rektangulara spér anvands for svetsning i alla lagen och passar rortrad, UP och
orm
tabell belagda elektroder.

Dimension, mm Beskrivning Férg
s . Typ A B C D Langd
T ! PZ1500/33 16.0 09 35 9.0 100 Losa block Gra
z . PZ1500/03 160 09 35 9.0 1000 Skena Brun
PZ1500/71 115 141 25 7.0 500 Tape Gra
PZ1500/81 13.0 15 30 7.0 600 Tape/block 25 mm Gra
PZ1500/54 16.0 09 35 9.0 600 Tape Gra

OK Backing
Rektangular13 13.0 15 265 7.3 600 Tape/block 25 mm Brun

PZ1500/42 132 09 30 7.0 1000 Trad/block 20 mm  Brun

A —
’ l

-+ @

PZ1500/22 135 09 30 7.0 195 Lésa block Brun

7 &
* LD...{ L

¥
o

&

Konkav spar anvands for svetsning i alla lagen och passar metallpulverfylld rértrad,
rortrad som ger lite slagg, UP-trad och solida tradar.

Dimension, mm Beskrivning Farg
. Typ A B Cc D Langd

c—— " PZ1500/30 115 07 25 7.0 150 Lésa block Brun

i PZ1500/32 135 1.3 25 7.0 150 Lésa block Gra
' ‘ " PZ1500/44 190 14 35 9.0 500 Skena Brun

PZ1500/48 132 13 25 7.0 500 Skena Gra

PZ1500/70 132 13 25 7.0 500 Tape Gra

PZ1500/87 56 09 28 6.5 500 Tape/block 25 mm Gra

PZ1500/72 95 15 25 7.0 500 Tape/block 25 mm Gra
PZ1500/73 125 1.0 25 7.0 500 Tape/block 25 mm Brun

PZ1500/80 16.0 1.5 30 7.0 600 Tape/block 25 mm Gra

OK Backing

Konkav 13 130 15 265 7.3 600 Tape/block 25 mm Brun

5

[ PZ1500/02 132 08 30 7.0 1000 Trad/block 20 mm  Brun
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FILARC keramiska rotstod

Runda typer for svetsning i alla lagen, bojliga for raka eller svangda platar. Pas-

raot:g‘l sande for rortrad, solidtrad och handsvetselektroder. Anvands till T, K och X fogar.
FILARC Dimension, mm Beskrivning Farg
typ A B C D Lingd
=4 | PZ1500/01 12.0 - - - 150  Losa block Brun
i _ PZ1500/08 70 - - - 100 Losablock Brun
PZ1500/17 95 - - - 100 Lésa block Brun
PZ1500/50 70 - - - 500 Tape/block 20 mm Brun
PZ1500/56 9.0 - - - 500 Tape/block 25 mm Gra
PZ1500/51 95 - - - 500 Tape/block 25 mm Brun
PZ1500/57 11.3 - - - 500 Tape/block 25 mm Gra
PZ1500/52 12.0 - - - 500 Tape/block 25 mm Brun
OK BackingRér9 9.0 - - - 600 Tape Brun
OK Backing Rér 12 12.0 - - - 600  Tape Brun

Specialtyper for svetsning i alla lagen av raka eller svangda platar. Passande for
rortrad, solidtrad och handsvetselektroder.

R For T forband med stora rotdppningar.
B
Q A PZ1500/29 142 95 - - 500 Tape/block 25 mm Gra

For ensidessvetsning av V-fogar, nar minimal genomtrangning mot keramiken
p—B —y férekommer.

¢ Svetsas fran sida A.

PZ1500/24 185 80 6.0 - 500 Tape/block 25 mm Gra
O = For ensidessvetsning av V-fogar dér platarna inte ligger i samma plan.
B PZ1500/25 15.0 12.0 40 - 100 Lésa block Brun

Skenor passande for keramisk backning (I6sa block) med total bredd pa 25 eller
35 mm.

& X
L-A— PZ1501/01 26 60 10 - 1000 - -

PZ1501/02 3 75 05 - 1000 - -

Magnetpar for att fixera metallskenor eller tradfasta keramiska block.
5 PZ1504/01 250 50 7.0 1.0 - - -
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FILARC keramiska rotstod

Férpackningsdata

FILARC typ nr Nr/kartong Bruttovikt, kg/kartong Kartong/pall
Lésa block

PZ1500/01 200 7.0 48
PZ1500/08 900 7.5 48
PZ1500/17 520 7.5 48
PZ1500/32 175 10.0 48
PZ1500/33 160 12.0 48
PZ1500/22 1000 7.5 48
PZ1500/25 450 10.0 48
PZ1500/30 175 9.0 48
Fixerade i skenor

PZ1500/03 21 15.0 30
PZ1500/44 35 13.5 42
PZ1500/48 63 17.0 42
Bdéjliga i sjalvhaftande tejp

PZ1500/70 56 11.0 42
PZ1500/71 56 11.0 42

Bojliga i sjalvhaftande tejp eller trad

PZ1500/02 24 11.0 36
PZ1500/24 70 8.5 42
PZ1500/29 48 9.0 42
PZ1500/42 24 11.0 36
PZ1500/50 100 5.0 42
PZ1500/51 72 6.5 42
PZ1500/52 60 8.5 42
PZ1500/54 30 13.5 35
PZ1500/56 72 7.0 42
PZ1500/57 60 9.0 42
PZ1500/72 56 13.0 42
PZ1500/73 56 10.0 42
PZ1500/80 48 12.2 42
PZ1500/81 48 12.2 42
PZ1500/87 54 12,5 42
OK Backing Rektangular 13 56 13.5 35
OK Backing Konkav 13 56 13.4 35
OK Backing Ror 9 72 8.0 35
OK Backing Roér 12 56 10.0 35
Metallskenor

PZ1501/01 48 15.0 30
PZ1501/02 38 7.5 30
Magnetpar

PZ1504/01 66 10.0 48
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Forpackningar

460

Elektroder

Rutil- och lagvateelektroder for-
packas i kartonger som krympfor-
packas i polyetenplast och laggs i
ytterlador av wellpapp i satser om
3 eller 6 (fig. 1 och 2).

Rostfria och laglegerade elektroder
forpackas i lador av polyetenplast
med aterforslutbart lock (fig. 3).

Flertalet rostfria, l1aglegerade och
lagvateelektroder finns ocksa i
VacPac™ (se nedan).

Bandelektroder

OK bandelektrod levereras normalt i
30 kg rullar och en vanlig dimension
ar 60 x 0,5 mm.

Andra bandbredder som t.ex.
30 eller 90 mm och tyngre rullar
kan fas pa begaran.

VacPac™

Ingen omtorkning

De specialkonstruerade férpack-
ningarna férhindrar upptagning av
fukt. Detta ger en lagringstid pa ca.
2 ar och torra, tillforlitliga elektroder
direkt fran paketet utan omtorkning.

Lagre kostnader — battre
kontroll

ESAB VacPac™ sanker kostna-
derna genom att eliminera behovet
av omtorkning. Vakuumet indikerar
att inget lackage skett och elektro-
derna &r garanterat torra, vilket
underlattar kontrollen och 6kar kvali-
tetssékerheten. Tid och datum fér
utldmnande kan registreras pa
paketet.

Sma, behandiga
férpackningar

De flesta lagvate- och rostfria elek-
troder kan fas i VacPac™. Beroende
pa dimensionerna kan elektroderna
fasi forpackningar omca 1 eller 2,5
kg fér anpassning avméngden till
ett arbetsskift.



Forpackning

OK Flux
Big Barrel
250 kg

Svetspulver

ESAB svetspulver levereras normalt i papperssackar om
25 kg. En innerséck av polyeten ger extra skydd mot fukt-
upptagning fran den omgivande atmosfaren.

ESAB svetspulver for pulverbagsvetsning kan ocksa levere-
ras i plathinkar om 25 kg. Denna férpackningstyp ar stabi-
lare och déarfér lampligare vid kravande hanterings-
forhallanden. Locket kan aterforslutas sa att fukt halls borta
fran pulvret. Big Barrel &r ett annat forpackningsalternativ for
SAW-svetspulver. Plattunnan rymmer ca 250 kg beroende
pa pulvrets volymvikt. Denna storforpackning for svetspulver
ger en rationellare hantering fér storanvandare.

Big Barrel ar atervinningsbar och minskar spill.

Big Bag gor det lattare for storanvandare att hantera svets-
pulver. Svetspulver, inklusive OK Flux 10.71, finns nu i 800
kg Big Bag. Big Bag erbjuder sexfaldig viktiméssig sékerhet
och har basmatten 75 x 75 cm. Hojden ar 100 cm.

Sécken ér gjord av belagd vav och har en témningsanord-
ning i botten som éppnas till en diameter av 20 cm med en
lina. Big Bag kan lyftas i fyra kraftiga lyftoglor av en gaffel-
truck eller en traverskran och témmas direkt i en special-
konstruerad pulverbehallare. Den tomma sacken kan ater-
anvandas.

Forpackning TIG-tradar

Forpackningen for TIG-tradar bestar av en rund solidpapp-
hylsa med plastlock.

Den ar PE-belagd och ger ett mycket bra motstand mot fukt.
Bottenlocket ar attakantigt och etiketter sitter bade pa locket
och pa sjalva tuben. Férpackningen ar valdigt stabil och
hanteringsvénlig.
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Forpackning

1

P
ESAB

Marathon Pac™ — oéandlig
trddmatning

Produktionsstopp kostar mycket av mestadels tva skal -
spolbyten och matningsproblem - bada kan minimeras med
ESAB Marathon Pac™. Du kan spara tid med upp till 95%
vid spolbyten jamfort med 18 kg:s spolar, vilket hdjer bag-
tidsfaktorn 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-l6dning.
Aven ESAB-programmet med Advanced Welding Wires(OK
AristoRod, Matt rostfri trad och ett helt nytt program av alu-
miniumtradar), olegerade och laglegerade rortradar och UP-

MARATHOY

-

Marathon Pac™ utférande

Standard utférande
(b x h: 513 x 830 mm)

Jumbo utférande
(b x h: 595 x 935 mm)

Mini utférande
(b x h: 513 x 500 mm)

Endless utférande

(2 x standard eller jumboutférande)
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tradar samt rostfria rortradar.

Marathon Pac™ &r resultatet av en fortldpande produktut-
veckling. Perfekt lampad fér svetsrobotar och andra mekani-
serade svetsstationer. Traden ar rak och kommer ut ur
svetspistolen rakt, utan att vrida sig.

Tradtyper

Olegerade/laglegerade
Rostfritt

MIG-lédning

Rortradar
Olegerade/laglegerade
Rostfritt

Aluminium

Rortradar

Rostfritt

Olegerade/laglegerade

Rostfritt

Vikter

250 kg (2 0.8 mm: 200 kg)
250 kg (2 0.8 mm: 200 kg)
200 kg

Beroende pa tradtyp

475 kg (min. @ 1.0 mm)
475 kg (min. @ 1.0 mm)
141 kg

Beroende pa tradtyp

100 kg

2 x 250 kg
2x475kg
2 x 250 kg
2x475kg



Forpackning

Marathon Pac™ (vénster) och
Jumbo Marathon Pac™

Mini Marathon Pac™

Foérbattrad svetskvalitet

Fa driftstopp for byte av trad, enkel hantering och hég svets-
kvalitet ar nagra av de férdelar med Marathon Pac™. Nar
svetstraden laggs i fatet férvrids den med en speciell teknik
som gor att den kommer rakt ur svetspistolen. Den raka
svetstraden &r 1att att mata, ger sékra starter och traffar
fogen med mycket god precision.

Pa arbetsplatsen ar allt enkelt och gar snabbt. For standard-
och miniversionen anvands snabbkopplingen fér anslutning
av tradledare n och for jumboversionen till den koniska
huven.

Enkel atervinning

Marathon Pac™ fatet &r tillverkat i miljévanligt wellpapp som
ar enkelt att atervinna

Pa tomt fat tar man enkelt bort lyftbanden och viker ihop
fatet till ett helt platt paket som tar lite utrymme fram till slut-
lig skrotning eller atervinning.

Marathon Pac™ familjen fran vanster:
Endless, Mini, Standard resp. Jumbo
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Spoltyper

Typ 03

03-0 25 kg
T 03-2 30 kg
— 03-3 15 kg

Tradkorgspole passande
ESABs elektrodtrumma

0416 492 880 eller

0153 872 880.

Denna spole &r dven lamplig for
spolhéllare utformade som
armkors.

D415

100

Typ 04

04-0 280 kg

Normalspolad.

800

80

Typ 08

08-0 30 kg

Normalspolad spole i wellpapp.
Passar ihop med ESAB's spol-
hallare 0416 492 880 eller 0153
872 880. Denna spolen ar inte
lamplig for spolhallare utrustade
med armkors

e
o

2 16
|

0153 872 880
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Spoltyper
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110
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Typ 24

Plastspole. Skénspolad.

EN 759: S 300

24-7 15 kg
Typ 25

Plastspole. Normalspolad.

EN 759: S 300

25-0 15 kg
25-2 10 kg
Typ 28/31
Eurospool

28-0 30 kg
28-1 25 kg
28-2 15 kg

Spolen passar till ESABs spol-
hallare 0416 492 880 eller 0153
872 880.

Denna spole &ar dven lamplig for
spolhallare utformade som arm-
kors

Typ 34

34-0

Traspole for engangsbruk.
Fordrar avspolningsstall.

465



Spoltyper

Typ 46

Plastspole. Normalspolad.
55 EN 759: S 200

46-0 5kg
46-2 2kg

Typ 52

/
’ﬁ\ 52-0 100 kg
CON. 52-1 75kg

N

\J

I
0,
(o}

Normalspolad. Passar till
ESAB's spolhéllare 0671 155
480. Avspolningsstall &r néd-
vandigt.

Typ 66/68

Tradkorgspole. Normalspolad.
EN 759: BS 300. 66-koppar-
belagd, 68-oférkroppad

66-0 15 kg
66-1 18 kg
66-2 10 kg
66-3 16 kg

Typ 67/69

Tradkorgspole. Skonspolad.
EN 759: BS 300. 67-koppar-
belagd, 69-oférkopprad

100

188.8 67-0 15 kg
67-1 18kg
67-3 16 kg
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Spoltyper

Typ 76

Tradkorgspole. Normalspolad.
EN 759: B 300
o
76-0 15 kg
76-1 18 kg
8 76-3 16 kg
Tradkorgspole. Skonspolad.
EN 759: B 300
77-0 15 kg
*Adapter med en lasanordning: 0000 004 200 77-1 18 kg
** Adapter med en extra lasanordning: 2155 400 00 77-3 16 kg
513 Typ 93
Marathon Pac™
A 93-0-200 kg, 93-2-250 kg
Q P | 93-X-fri vikt
e Tillbehor:
-y e 7 1. Tradledarinf ~ F102 433 880
. " 2. Tradledare
2 MWHm 1=0,6 m F102 437 886
PAC I=1.8'm F102 437 881
1=3,0 m F102 437 882
1=4,5m F102 437 883
T 1T 1 H 1=8,0 F102 437 884
1=12,0 m F102 437 885

| | 3. Tradledarkoppl. F102 440 880
4. Lyftok F102 607 880
I M —@ 5.Vagn F102 365 880

135

Typ 94
Marathon Pac™
e \ 94-0 475 kg
—— 1]
Tilloehor:
. 1. Plasthuv F103 901 001
o=y — 2. Snabbkoppl.  F102 442 880
" " 3. Tradledare
MNWHJ‘ Y 1=0,6 m F102 437 886
PAC I=1,8 m F102 437 881
1=3,0 m F102 437 882
gl I=4,5 m F102 437 883
ARRN 1=8,0 F102 437 884
AN H 1=12,0 m F102 437 885
) AT 4. Tradledarkoppl. F102 440 880

, \ 5. Lyftok F102 607 880
e e e | ? % < i: I 6. Vagn F103 900 880
RS | U |

135
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Spoltyper

Typ 95

Marathon Pac™

O 95-0 100 kg
Tilloehdr:
B a— 1. Snabbkoppling
- ’ \ - NP 2. Tradledare
1=0,6 m F102 437 886
A PA(.I:.Im I=1,8 m F102 437 881
1=3,0 m F102 437 882
| I=4.,5 m F102 437 883
LI T | . . 1=8.0 F102 437 884
hﬁ 0 1=12,0 m F102 437 885
”14@. -%) 3. Tradledarkoppl. F102 440 880
4. Lyftok F102 607 880
5. Vagn F102 365 880

Typ 98

100 EN 759: BS 300

Skonspolad tradkorgspole, plast-
belagd, anvands utan adapter.
Passar nav med diam. 50 mm.

@ 98-2 15 kg

C— N 98-3 18 kg

= i & i S 98-4 16 kg
== I 98-6 6 kg
A 9 98-7 7 kg
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Forvaring och hantering

Rekommendationer f6r
forvaring, omtorkning och
hantering av ESAB belagda
elektroder.

Allmén information

Alla belagda elektroder ar kansliga for fuktupp-
tagning 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 langsamt om de forvaras under féljande
klimatbetingelser.

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

Under vintern ar det mojligt att halla en I&g relativ
fuktighet genom att halla temperaturen i lagrings-
utrymmet minst 10°C 6ver yttertemperaturen.
Under vissa perioder pa sommaren och i omra-
den med tropiskt klimat kan en tillrackligt 1&g rela-
tiv fuktighet uppréatthallas om luften avfuktas. Om
elektroderna forvarats pa en kall plats, lat dem
naomgivningstemperaturen innan férpackningen
Oppnas.

Omtorkning

Basiska elektroder bér omtorkas fére anvand-
ningen narhelst tillampningen stéller krav anga-
ende 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 aterstaller anvand-
barheten. Olegerade rutila och sura elektroder

behoéver normalt inte torkas om. Cellulosaelek-
troder far inte torkas om.

Elektroder som skadats allvarligt av fukt kan nor-
malt inte torkas om med forstklassigt resultat och
bor darfor kasseras.

470

Forhallanden for omtorkning

Temperaturer och tider fér omtorkning finns
angivna pa etiketten och i produktspecifikatio-
nen. Torktemperaturen avser temperaturen i
elektrodernas huvudmassa. Torktiden mats fran
den tidpunkt da torktemperaturen uppnatts.
Stapla inte mer an fyra lager elektroder i torkug-
nen. Det rekommenderas att belagda elektroder
torkas om hogst tre ganger

Foérvaringsugn

Férvaringsugnen anvands for mellanlagring for
att undvika fuktupptagning i holjet pa 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
Overfors direkt fran lagerlokalen
efteruppackning.

Férvaringsungens temperatur: 120-150°C

Atgérder pa arbetsplatsen

Forvara elektroderna i eluppvarmda rérbehal-
lare vid en lagsta temperatur av 70°C. Efter
arbetet, aterstall icke forbrukade elektroder till
férvaringsugnen

Missfargning av héljet

Om fargen pa elektrodholjet &ndras under
lagring, skall de kasseras eller ESAB skall
kontaktas

Skadat elektrodhoélje

Mekaniskt skadade elektroder ur vilket bitar av
héljet saknas fungerar inte korrekt och skall kas-
seras.

VacPac™

Elektroder i VacPac™ tar inte upp nagon fukt
under lagring. De kraver ingen omtorkning fére
anvandning forutsatt att férpackningen ar oska-
dad, vilket indikeras av vakuum i férpackningen.

F&r mer information se, Handbok om férvaring
och hantering av tillsatsmaterial.



Forvaring och hantering

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 6ppna kartongférpackningen

Fére anviandnig av VacPac™ elektroder

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

Skar upp skydsfolien i ena &ndan. Lamna kvar
folien i pa paketen.

Ta inte ut mer an en elektrod at gangen, sa att
aterstaende elektroder fortfarande skyddas av
forpackningen. Satt tillbaka locket pa plastkap-
seln.

Kassera eller torka om de elektroder som expo-
nerats i luft i en 6ppnad vacPac™ under mer an
12 timmar

Rekommendationer for
forvaring och hanteringav
OK Tubrod rértrad

Rortrad skall forvaras under forhallande som
skyddar mot fortidpande férsamring av férpack-
ningar och produkter. Alla rértradar skall skyddas
fran direktkontakt med vatten och fukt. Dessa
kan vara i form av regn eller kondens pa en kall
trad.

Rortrad skall férvaras i torr miljo.

Den relativa Iuftfuktigheten och temperaturen
skall dvervakas och temperaturen skall inte
understiga daggpunkten.

For att undvika kondensation skall rortraden for-
varas i orginalférpackning och, om nédvandigt,
acklimatiseras till omgivande temperatur innan
férpackningen éppnas.

Tradytan skall skyddas mot andra &mnen som

innehaller vate sasom olja, fett och rost ochden
skall aven skyddas mot &mnen som drar at sig
fukt.

Rortrad skall lagerhallas pa sa satt att skador
undviks

For mer information se, Handbok om férvaring
och hantering av tillsatsmaterial.
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Forvaring och hantering

Rekommendationer f6r
forvaring och hantering av OK
Flux

ESAB svetspulver, agglomererade saval som
smalta, har en vid tillverkning garanterad fukthalt
fran fabrik.

Fukthalten ar val kontrollerad enligt interna
ESAB specifikationer.

Fére transport plastas varje pall in i en folie.
Dessa skyddsatgarder gors for att bibehalla den
laga fukthalt som erhalls vid tllverkning sa lange
som mdjligt. Svetspulver skall aldrig utsattas for
direkt vata i form av regn eller sné.

Férvaring

+ Odbppnade pulverfdrpackningar skall forvaras
under kontrollerade farhallande enligt féljande:
Temperatur: 20°C +10°C.
Relativ luftfuktighet: Sa lag som majligt - ej
overstigande 60 %

+ Innehallet i 6ppna pulverbehallare skall efter
ett 8 timmars skift placeras i en tork- eller torr-
hallare vid en temperatur av 150 +25°C.

- Aterstaende pulver fran 6ppna séckar skall for-
varas i en temperatur av 150 +25°C.

Ateranvindning

« Fukt och olja skall avliagsnas fran den trycklutft,
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. skall avlagsnas via ett [ampligt system
sasom med siktning.
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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 féreskrifter enligt en rekommenderad
materialspecifikation, kan en omtorkning av
pulvret kravas.

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

+ Foljande varden for temperatur och tid galler:
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
Overstiga 50 mm. Omtorkat svetspulver skall for-
varas vid 150+25°C fram till anvandning.

For mer information se, Handbok om férvaring
och hantering av tillsatsmaterial.
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Tillsatsmaterial for Olegerat & finkornsstal

Tillsatsmaterial for termomekaniskt valsat & seghardade stal
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4c.Varmebehandling av olika stal
Varmebehandling (SS-EN 13445-4: "tryckkarl")

Mtrl. Grupp Mtrl.egenskaper | Mtrl.tjocklek w V) Halltid 'I;emperatur
(mm) (min) (°C)
1.1 Olegerat <35 2 30 550-600
1.2 stal >35<90 e-5 550-600
1.3 normaliserat >90 40+0,5xe 550-600
finkornsstal
1.2 16Mo3 =35 2) 30 550-620
>35=<90 e-5 550-620
>90 40+0,5xe 550-620
5.1 13CrMo4-5 <15 30 630-680
>15 <60 2xe 630-680
> 60 60+e 630-680
52 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-stal =35 30 530-580
9.2 férutom X8Ni9 >35=<90 e-5 530-580
2) >90 40+0,5xe 530-580

1) Nominell tjocklek se standard 10.2.2

2) Tjocklek <35 mm behdver endast vdrmebehandla s vid speciella fall

(ex. dar spanningskorrission eller vatepsrickor kan uppsta)"
Varmebehandling behdvs endast om féljande dverskrids:

3

- 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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4c.Varmebehandling av olika stal

Varmebehandling (SS-EN 134870-4 "ror")

Mtrl. Grupp Mtrl.egenskaper Mtrl.tjocklek w V) Halltid Temperatur
(mm) (min) (°C)
1.1 Olegerat <35 2 30 550-600
1.2 stal 35-90 w, min 60 550-600
Re1=360 N/mm? >90 40+w 550-600
1.2 16Mo3 <3 2 30 550-620
35-90 w, min 60 550-620
>90 40+w 550-620
1.3 Normalisera <35 2) 30 530-580
finkornsstal 35-90 w, min 60 530-580
360 N/mm?<Ry >90 40+w 530-580
<460 N/mm?
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
5.2 CrMo-stal, utan V <15 2xw, min 15 670-730
1,5% <Cr=<3,5% 15-60 2xw, min 60 670-730
(ex. 10CrMo9-10) >60 40+w 670-730
5.3 CrMo-stal, utan V Kaikki 2xw, min 60 700-750
3,5%=Cr<7,0% 700-750
(ex. X16CrMo5-1) 700-750
5.4 CrMo-stal, utan V <12 30 730-780
7,0%=Cr<10% 12-60 2,5xw, min 60 730-780
(ex. X10CrMo9-1) >60 90+w 730-780
6.1 CrMoV-stal, <12 30 690-730
0,3%=Cr=<0,75% 12-60 2,5xw, min 60 690-730
(ex. 14MoV6-3) >60 90+w 690-730
6.4 CrMoV(Ni)-stal, <12 30 730-770 4
7,0%<Cr<12,5% 12-60 2,5xw, min 60 730-770 4
(ex. X10CrMoVNb9-1)  |>60 90+w 730-770 4

(ex. X20CrMoV11-1)

1) Nominell tjocklek se standard 10.2.2
) Tjocklek <35 mm behdver endast vdrmebehandla s vid speciella fall

(ex. dar spanningskorrission eller vatepsrickor kan uppsta)"
3) varmebehandling behdvs endast da féljande Gverskrids

-Tubens nominella diameter <114,3 & nominella tjocklek <7,1 samt férhéjd arbetstemperatur <7,1 samt

forhojd arbetstemperatur 200 °C
4) BOr svalna under Ms innan varmebehandling.
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5. Tillsatsmaterial fér lagtemperaturstal

Stal Elektrod MIG/MAG- & MAG-r6rtrad Pulverbagsvetsning
SS-EN 10028-4 OK TIG-svetsning OK Tubrod OK Autrod/
OK Autrod OK Flux
OKTigrod
Finkornsstal
0,5%Ni-stal 73.68 13.28 14.04 13.27/10.62
EN 13MnNi6-3 15.11
EN 1.6217 15.25
3,5 % Ni-stal 73.79 19.82, 19.85 - 19.82, 19.85/10.16
EN 12Ni14 16.38 16.38/10.93
EN 1.5637
5 % Ni-stal 92.26 19.82, 19.85 - 19.82, 19.85/10.16
EN X12Ni5 69.25 16.38 16.38/10.93
EN 1.5680
9 % Ni-stal 69.46 19.82, 19.85 - 19.82, 19.85/10.16
EN X8Ni9 92.45 16.38 16.38/10.93
EN 1.5662 92.55, 69.25

6.Tillsatsmaterial for h6ghallfasta stal

Strackgréans Elektrod OK MAG-trad MAG-rortrad Pulverbagsvetsning
(N/mm?) OK Aristorod |OKTubrod OK Autrod/

OK Flux 10.62
500 (73.68), 74.78 55 14.06, 15.17 (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 PZ 6149 -

Krav pa slagseghet bor kontrolleras vid varje enskilt fall.

7. Tillsatsmaterial fér slitstal

Stal Tillsatsmaterial Tillsatsmaterial Tillsatsmaterial
Undermatchande Matchande Hardpasvetsning

Hardhet: 400 HB Oftas anvander man Véldigt séllan Om ytan maste var slitstark

HARDOX 400 ett mjukare tillsatsmtrl behdvs matchande |kan man anvanda sig av

DILLIDUR 400V till dessa stal elektroder elektroder for

CREUSABRO 4000 hardpasvetsning

RAEX AR 400

Hardhet: 500 HB

HARDOX 500 0K 48.00 OK 75.75 OK 83.28, 84.42

DILLIDUR 500V OK Autrod 12.51 OK Autrod 59 OK Autrod 13.89, 13.91

RAEX AR 500 OK Tubrod 14.11 OK Tubrod 15.27 OK Tubrod 15.43, 15.52
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14. Tillsatsmaterial fér koppar

Kopparlegering MIG/TIG-trad
OK Autrod/OK Tigrod

Ren koppar 19.12
Koppar/Zink (méssing) 19.30, 19.40
Koppar/kisel 19.30
Koppar/aluminium (alu-brons) 19.40
Koappar/tenn (tennbrons) 19.20
Koppar/nickel (kopparnickel) 19.49
Koppar/zink/aluminium 19.40
Pasvetsning med alu-brons

MIG-/TIG-trad | Hardhet

OK Autrod/OK Tigrod 19.40 (CuAl8) n.100 HB

OK Autrod/OK Tigrod 19.41 (CuAI8Ni2) n.140 HB

OK Autrod/OK Tigrod 19.46 (CuMn13AI7) n.290 HB
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Fig. 1

Vilj ratt OK Elektrod fé6r sammanfogning av olika metaller

1. OK 67.70, OK 67.75
2. OK 67.45, OK 68.81, OK 68.82

Olegerat stal och Alla typer av
Kol Mangan stal rostfritt stal

1. 0K 92.26
2. 0K 67.70, OK 67.75, OK 67.45
3. OK 63.30, OK 63.35

Laglegerat stal fér hog Alla typer av
temp. &ndamal. rostfritt stal

Anvéand aldrig olegerade elektroder fér dess fogar

Fig. 2

1. 0K 92.18
2. 0K 92.60, OK 92.58

Allatyper

av stal jarn

1. 0K 92.60, OK 92.58
2. 0K 92.18

Smidbart
jarn

stal

OK 94.25

Alla typer av

Koppar och
gjutjarn

kopparlege-
ringar

Alla typer av stal

1. Férsta hands val
2. Andra hands val
3. Tredje hands val
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Tabell 18. Hardsvetsning och pasvetsning.

MILJO

Betyg

5

. Utmaérkt, 3. God, 1. Begréansad anvédndning

NEDBRYTANDE MILJO

Krav:
Motstand mot korrosion

HOG TEMPERATUR
Oxidation

Krav:
Motstand mot skalning

Anlépningsbesténdig, mjuk
Krav:

Hardhet vid hoga temperaturer,
anlépningsbestandig

LAG TEMPERATUR
Krav:
Seghet vid laga temperaturer

TYP AV FORSLITNING
Slag, hogt uttryck
Krav:

Slag resistans och

resistans mot krossing

Férslitning av spréngsten och
malm

Krav:

Hog ythardhet eller

arbetshardande svetsgods

Forslitning av finkornigt
material

Sand och lera

Krav:

Hog ythardhet

Kavitation

(3]

- NWwhsHO - NDWwhsHOG

- N WO

. OK 92.26, OK 92.35, OK 92.86, OK 94.25, OK 94.55,
0K 93.01, OK 93.12

.OK 68.81, OK 68.82, OK 67.45, OK 67.52

.OK 84.80, OK 84.78, OK 84.42, OK 84.52

. OK 84.58, OK 83.50

.OK 83.28, OK 83.65, OK 85.58, OK 85.65, OK 86.08

. 0K 92.26, OK 92.35

.OK 68.81, OK 68.82, OK 84.78, OK 67.45, OK 83.65, OK 84.80

.OK 84.42, OK 84.52, OK 84.58, OK 85.58, OK 85.65
. OK 83.50, OK 92.86
.OK 83.28, OK 86.08, OK 86.28

.0K 92.35

.OK 84.78, OK 85.58, OK 85.65

.OK 84.42, OK 84.52, OK 84.58, OK 83.50, OK 83.65
. OK 83.28, OK 86.08, OK 86.28, OK 68.81, OK 68.82
.OK 67.45, OK 67.52

. 0K 92.26, OK 92.35, OK 92.86, OK 67.45, OK 94.25, OK 94.55

. OK 67.52, OK 86.28, OK 86.08
.OK 83.28, OK 68.81, OK 68.82
. OK 83.50, OK 84.42, OK 84.52
.OK 83.65, OK 84.58, OK 84.78, OK 85.65, OK 93.01

. OK 92.35, OK 86.08, OK 86.28, OK 68.81, OK 68.82

.OK 67.45, OK 67.52, OK 83.28

. 0K 92.25, OK 93.06

.OK 84.42, OK 84.52, OK 85.65, OK 93.12

.OK 83.50, OK 83.65, OK 84.58, OK 84.78, OK 94.25,
OK 94.55, OK 93.01

.OK 84.78, OK 84.84, OK 84.80

. OK 86.08, OK 86.28, OK 83.65, OK 85.65

. OK 83.50, OK 84.58, OK 84.42, OK 84.52

. OK 85.58, OK 68.81, OK 68.82, OK 67.45, OK 67.52
.0OK 83.28

.OK 84.84, OK 84.78, OK 84.80

. OK 83.65, OK 85.65

. OK 84.58, OK 83.50

.OK 84.42, OK 84.52, OK 68.81, OK 68.82, OK 85.38
.OK 67.45, OK 67.52, OK 83.28, OK 86.08, OK 86.28

.OK 63.35, OK 67.71

.OK 67.45, OK 67.52, OK 94.55, OK 94.25
.OK 84.42

.OK 84.52, OK 84.58

.0OK 83.28
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Information

Innehall informationsdelen

Tabellerna i denna del av ESABs elektrod-
handbok skall ses som en rekommendation.
Rekommenderade tillsatsmaterial ger vid svets-
ning av aktuellt grundmaterial en svets som val
fyller normala krav under férutsattning att arbetet
utférs fackmannamassigt.

Tillsatsmaterial inom parantes &r ej artegna med
aktuellt grundmaterial men kan anvéndas i en
rad applikationer. Anvandaren é&r alltid ansvarig
for att krav enligt kund, normer och myndighet
efterlevs. Ett bra satt att forvissa sig om att svets-
férbandet kommer att uppfylla uppstéllda krav ar
att utféra procedurprov enligt erk&nd standard,
exempelvis SS-EN 15614-1 (288-3) Stal eller
15614-2 (288-4) Aluminium.

Officiellt godkdnnande

Utdver de officiella godkdnnanden som anges i
denna katalog &r manga elektroder

godkénda av utlandska myndigheter, jarnvags-
styrelser, privata bolag m.m. Information om de
olika typerna av godkannanden kan fas pa bega-
ran.

Méarkning

Elektrodtypen finns tydligt markt pa varje
elektrods belaggning nara greppéandan, t.ex.
OK 48.00

Draghallfasthet

Om inte annat anges refererar hallfasthets-
egenskaperna till prov som férberetts enligt
klassningsséllskapens regler.

Svetsstrom

Max.- och minvarden anges. Den lampligaste
svetsstrommen beror huvudsakligen pa arbets-
styckets storlek, svetspositionen och typen av
fog.

Mindre arbetsstycken kréver en lagre strém,
stérre arbetsstycken en hégre strém beroende
pa varmeavledningen.

F6rhojd arbetstemperatur

Tre faktorer samverkar och bestdmmer hur hdg
arbetstemperatur som skall tillampas.

Stalets kemiska sammansittning.

| férsta hand halten av C men aven 6vriga
legeringséamnen sasom Mn, Cr, Mo, V, Ni och Cu.
Halten av dessa amnen styr en eventuell
forsprodande hardningseffekt (hardhetsdkning)

i den varmepaverkade zonen HAZ.
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Kolekvivalenten (Ec) hos ett stal ar ett varde som
raknas ut med hjalp av stalets kemiska samman-
séattning och &r ett varde pa stalets
hardningsbenagenhet, se nasta sida.

Grundmaterialets tjocklek

Ju grévre material desto hdgre avkylnings-
hastighet och darmed atféljande hardhetsokning
i HAZ.

Man rekommenderar ofta férhdjd arbetstempera-
tur vid tjocklekar dver ett visst matt, exempelvis
25 mm.

Varmetillférsel, strackenergi.

Strackenergin ar ett matt pa hur mycket energi
per langdenhet som tillférs vid svetsning. Strack-
energin har betydelse fér svetsens avkylnings-
hastighet. En 1ag strackenergi innebéar snabbare
avkylning vilket kan leda till hard och sprod struk-
tur i svetsgodset och den varmepaverkade
zonen (HAZ). En hog strackenergi kan leda till
forsamrad seghet i svetsgodset och HAZ vid laga
temperaturer.

Strackenergi (Q) enligt EN 1011-1:1998
Q= (U-1/v) K107 (kd/mm)

U = Spanning i volt (V)

| = Strémstyrka i ampere (A)

v = Framféringshastighet (mm/s)

K = Termisk verkningsgrad, se nedan

Alla metoder utom de tre nedanstaende har
K=0,8

SAW=1,0 TIG=0,6 Plasma=0,6



Information

Kallsprickor - Véatesprickor

Det ar samspelet mellan vate och harda struktu-
rer d.v.s martensit som ger detta problem.
Hardningen beror dels pa stalets hardbarhet,
dels pa kylhastigheten efter svetsning.

1. Narvaro av véte (hydrogen)
2. Héga dragspanningar

3. Stort legeringsinnehall i svets eller
grundmaterial

Harda faser bildas nar svetsen kyls snabbt fran
svetstemperaturen till rumstemperatur.
Legeringselement, mestadels kol, tvingas da
|6sa sig i svetsgodset och gor férbandet sprott.
Kolekvivalenten kan raknas fram ur féljande
formel for ett kol/manganstal av standardtyp. E¢
ar ett matt pa hardningsbenagenheten hos sta-
let. Ju hégre Eg-varde desto hdgre hardnings-
benagenhet hos stalet.

%Mn+%(Cr+M_9+V)%(Ni+Cu)

Eo=%C+"% 5 15

Stal med E¢=0,35 och lagre &r vanligen svets-
bara utan nagra problem vid normala plat-
dimensioner. For mer hoglegerade stal och
tjockare plat kravs en hogre arbetstemperatur for
att minska kylhastigheten.

Den hogre temperaturen tillater ocksa avledning
av vatet.

For att bestamma f6rhdjd arbetstemperatur,

se EN 1011-2:2001 eller tillverkarens
rekommendationer. Om platarnas Eg-varde och
varmetillférseln &r k&nd anger dessa standarder
om forhodjd arbetstemperatur ar nédvandig.

Krympspéanningar kan inte undvikas vid
svetsning eftersom stal utvidgar sig nar det
varms. Ratt planering av svetsningen och
varmebehandling kan reducera
spanningarna avsevart.

Vate kan komma fran fukt i omgivningarna och/
eller fran fukt i elektrodholjet. Fukten delas upp i
syre och vate i ljusbagen. Under avsvalning har
vétet har en stark tendens att vandra in i de
harda faserna i metallen och orsak
kallsprickning. Anvénd torra basiska elektroder
nar det finns risk for kallsprickning vid MMA
svetsning (VacPac). Tank pa risken for kondens
pa elektroden.

Svetsning vid laga temperaturer

Svetsning mot vat eller frostbelagd yta far inte
forekomma. Vid svetsning vid laga temperaturer
(<5°C) sker en hastig svalning vilket i material
som ar hardningsbenagna ger upphov till

harda och spréda zoner och darmed minskad
seghet och risk for vatesprickor. Lokal upp-
torkning och/eller varmning av svetsfogen skall
tilldampas.

Svetsning av olegerat - mot laglegerat
stal

Vid svetsning av laglegerat hoghallfast stal mot
olegerat ar det inte valet mellan olegerad resp.
laglegerad artliknande elektrod som &r
avgorande. Det som &r avgérande ar det lag-
legerade stalets svetsbarhet. Ett villkor &r dock
att svetsgodset skall innehalla sa lite vate som
méjligt, exempelvis H5 enligt EN klassning.

Oavsett elektrodval skall den laglegerade

sidan férvarmas och ha samma arbetstempe-

ratur 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” till-

satsmaterial, se kapitel "Tillsatsmaterial for

artskilda metaller” och sid 498.

Under inga omstandigheter far olegerat eller

laglegerat tillsatsmaterial anvandas.

Svetsning av olegerat/laglegerat stal

mot gjutjarn

Svetsningen utféres med “ren nickel” eller

“nickel-jarn” tillsatsmaterial, se kapitel "Tillsats-

material for gjutjarn” och sid 498.

Avspénningsglédgning

Avspéanningsglédgning boér tilllampas i féljande

tre fall.

1. Da konstruktionen skall maskinbearbetas
efter svetsning.

2. Om risk for spanningskorrosion féreligger.

3. Fore varmforzinkning av konstruktioner som
kommer att utsattas for dynamisk belastning.
For korrekt avspanningsglddgning
rekommenderas att f6lja varmebehandlingsdata i
normer eller staltillverkarens rekommendationer.
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Information

Manuell metallbagsvetsning (MMA), holjetyper m.m

Elektroder i denna katalog &ar uppdelade i
grupper efter den typ av legering som skall
svetsas. For varje stélkvalite finns darfér ofta ett
stort antal typer av elektroder att véalja som alla
ger liknande svetsgods, men har olika héljen,
svetsningsegenskaper, svetshastighet och svets-
godskvalitet. Det stora urvalet gor det méjligt att
vélja en elektrod som ger ratt svetsgodskvalitet
till lagsta kostnad.

Vid val av en elektrod &r grundregeln att valja en
som ger en svetsgodskvalitet som ar lika bra
eller battre &n basmaterialet och, om sa kravs, ar
godkéand for grundmaterialet i fraga.

Svetslaget och typen av fog ar 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 kannetecknas av mycket bra
svetsningsegenskaper i horisontallage. De ar
latta att tanda och atertanda. Rutilelektroderna
ar mindre benégna att ta upp fukt fran omgiv-
ningen vilket medfér en relativ sdkerhet mot por-
bildning i svetsgodset. De ger dock i forhallande
till basiska elektroder ett orenare svetsgods vilket
leder till nAgot sémre slagseghet och
férlangning. Svetsgodsets hogre halt av vate kan
i ogynnsamma fall och speciellt i stal-

kvaliteter med lite hogre hallfasthet leda till s.k.
hydrogenforsprodning. Av denna anledning sa
rekommenderas inte rutilelektroder for svetsning
av stal med en nominell hallfasthet hogre an 300
MPa. Materialtransporten i ljusbagen sker i
mindre droppar &n hos basiska elektroder.
Rutilelektroderna ar darfér mer varmsvetsande
vilket begrénsar 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
vatehalt och laga halter av fororeningar. Detta
medfor att basiska elektroder ofta anvénds vid
svetsning av hogt pakénda konstruktioner och
alltid da det finns krav pa hog slagseghet vid laga
temperaturer. Basiska elektroder ar mindre
ben&gna att ge upphov till saval varmsprickor
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och kallsprickor jamfért med andra elektrodtyper.
De basiska elektrodernas éverlagsenhet i detta
avseende visar sig vid svetsning av mangan-
legerade konstruktionsstal, stal i tryckkéarl och
fartygsplat med en nominell draghallfasthet pa
355-530 MPa. Ju hoégre hardbarhet det
svetsade stalet har, desto stérre ar behovet att
anvanda basiska elektroder och desto viktigare
ar en lag fukthalt i elektrodholjet.
Materialtransporten i ljusbagen sker i form av
relativt stora droppar vilket medfér att de basiska
elektroderna svetsar nagot kallare och med
mindre uppsmaltning 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, (lagle-
gerat: OK Femax 38.68 och OK 74.79)

Dessa elektroder har de hdgsta insvetstalen.
Exempelvis sa ar insvetstalet for OK Femax
38.95 hela 13,3 kg/h med @ 6 mm elektrod.
Hogeffektiva zirkonbasiska elektroder kan
anvéandas for svetsning av samma stalsorter som
olegerade basiska elektroder. Zirkonbasiska
elektroder lampar sig fér stumsvetsning och
kalsvetsning i horisontallage.

Rutilbasiska elektroder
Exempelvis: OK Femax 38.48, 38.84 och 38.85.

Dessa elektroder kombinerar rutilelektrodernas
goda svetsegenskaper med de basiska
elektrodernas goda svetsgodskvalitet. De ar
darfor de basta elektroderna for kélsvetsning i
liggande och staende horisontallage

(PA och PB).

Intrédngnings-elektrod
Se OK 23.50 (rutil).

Rutilsura elektroder
Se OK Femax 39.50.



Information

Gasmetallbagsvetsning (MIG/MAG), gastyper m.m

GMAW - 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 anvénds maste vara tillrackligt rena for att
lampa sig for svetsning. Fukt i gasen kan orsaka
pordsa svetsar.

Skyddsgaser for olegerade och laglege-
rade stal

Koldioxid, CO,, &r den billigaste och mest
anvanda gasen, och ger i de flesta fall
tillfredsstéllande svetsar i bade olegerade och
laglegerade stal.

Blandgaser, av vilka de vanligaste bestar av 80%
Ar + 20% COo,, ar dyrare an ren CO, men ger en
mjukare ljusbage, lugnare svetsning, snyggare
svetsstrangar och mindre sténk. Trots sitt hdgre
pris anvands den darfor ofta for svetsning av
tunnplat (t= 0,8-1,5 mm) vilken &r svarare att
svetsa med ren COo.

Ytterligare en férdel med blandgas jamfért med
CO, ar att den ofta ger hogre slagseghet hos
svetsgodset. Av detta skl rekommenderas ofta
blandgas for svetsning av laglegerade stél, t.ex.
kryphallfasta stal, aven i tjocklekar stérre an 1,5
mm. Blandgaser av 80/20-typen dar mindre rent
argon anvands finns ocksa. Dessa gaser ar
billigare &n de som &r baserade pa ren argon,
och kan ofta anvéandas 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 ar att svetspistolens stromlastkapacitet
reduceras med ca 30% jamfért med svetsning
med CO».

Skyddsgaser for rostfria och virmebe-
standiga stal

Argon innehallande 1% syre anvands normalt for
svetsning av rostfria och varmebestandiga stal,
men argon innehéllande 2% O, eller 5% O, finns
ocksa. Dessa ger ett nagot varmare sméltbad.
En skyddsgas som innehaller 98% argon

+ 2% CO, har vunnit anvandning for MAG-
svetsning av rostfritt stal. Den kan ofta ersatta
argon/heliumblandningar som anvands for att
underlétta vid vid svetsning av tjock rostfri
stalplat, och kan mycket ofta ersatta argon/syre-
blandningar.

Kortbage eller spraybage

De elektroder fér skyddsgassvetsning som
raknas upp héar lampar sig for kortbagsvetsning i
de minsta diametrarna och for spraybag-
svetsning 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 spanningar &n kortbagsvetsning
och ar déarfér i allmanhet snabbare och mer
ekonomisk an kortbagsvetsning for plattjocklekar
6ver 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. fér spray-
bagsvetsning. Ju hogre svetsstrommen ar, desto
hogre gasfléde kravs.

Svetsteknik

Svetspistolen halls normalt i hégra handen, vilket
betyder att svetsen gors fran hoger till vanster,
med pistolen riktad bort fran den palagda
strangen i en vinkel av 75-80° mellan elektroden
och arbetsstycket. Detta ger en jamnare svets-
strdng &n om pistolen &r riktad mot den féardiga
svetsen.

Férkortningar

MIG = metal inert gas = metallbagsvetsning i en
atmosfar bestaende av en inert gas,

exempelvis argon.

MAG = metal active gas = metallbagsvetsning i
en atmosfar bestaende av en aktiv gas, vanligen
koldioxid eller en blandning mellan inert och aktiv
gas.
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Information

Pulverbagsvetsning (SAW)

Allméanna rekommendationer
for pulverbagsvetsning

1. Svetspulvret maste vara torrt. Agglomererade
svetspulver skall skyddas fran fukt-
upptagning.
| tropiska, fuktiga omraden rekommenderas
omtorkning av svetspulver vid en temperatur
av 250-350°C fére anvandning. Overblivet
svetspulver i svetsmaskinens behallare bor
avlagsnas och férvaras i torrskap och inte
lamnas i den 6ppna behallaren dver natten.

Under transport av svetspulver bér maximalt
tva pallar staplas ovanpa varandra for att
férhindra att kornen krossas. Detta géller 25
kg séckarna.

2. Smaltytorna och platen i anslutning till fogen
skall vara rena och torra. Ju renare fogen ér,
desto storre ar mojligheten att fa en tillfreds-
stallande svets. Rost, glédskal, farg, olja och
rester fran skarning eller slipning kan paverka
svetsgodsets kvalitet negativt. Ju fler
fororeningar pa fogytorna, desto storre risk att
for diskontinuiteter i svetsgodset.

3. Bégspanningen skall vara konstant. Okad
bagspanning resulterar i hogre pulver-
forbrukning. Om svetspulvret innehaller
legerande element kommer mangden som
Overfors till svetsgodset att 6ka vartefter
bagspanningen okar.

4. | allméanhet ger flerstrangs-svetsar med
mattliga svetsstrommar battre 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, 29V, 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 anvants, (trad @ 2,4 mm).

De mekaniska egenskaperna har uppmétts
under de svetsbetingelser som anges i EN
756(dvs. samma svetsdata som i EN 760).

Andra svetsdata kan resultera i svetsgods-
analyser och mekaniska egenskaper som
avviker fran de som anges i katalogen.
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Information

Valj ratt OK elektrod, svetstrad och
svetspulver fér blandskarvar,
pasvetsning och reparationer.

Rekommendationer fér val av ratt elektroder for
sammanfogning av olika material ges i figurerna
pa sida 497.

Det som bér beaktas vid val av elektrod, svets-
trad eller svetspulver for pasvetsning och repara-
tion- och underhallsvetsning sammanfattas i
féljande riktlinjer.

En klassificering av svetsgodsets bestandighet
mot olika typer av arbetsbetingelser aterfinns pa i
tabell 18, sidan 499. Driftforhallandena for ett
féremal som skall repareras ar ofta kanda.
Tabellen ger information om l&mpliga elektroder
och olika typer av angrepp som maste tas med i
berakningen.

De rekommenderade OK-elektroderna,
svetstradarna och svetspulvren for nagra av de
vanligaste féremalen for pasvetsning och under-
hallssvetsning aterfinns i tabell 19, sid 500-501.

Att ténka pa:

1. Typ av slitage, Abrasivt slitage, abrasivt slitage
under tryck, metall mot metall, slag,
kavitatation,

2. Driftférhallande, varmt, kallt, korrosiv miljo?

3. Vad har grundmaterialet fér kemisk
sammansattning?

4. Behovs buffertlager?

5. Vilken legering 6nskas i svetsgodset?

6. Behovs forvarmning och kan objektet
férvarmas?

7. For vilka av de tillampliga svetsprocesserna
finns lampligt tillsatsmaterial?

8. Skall objektet maskinbearbetas?

ESAB har tagit fram en speciell handbok for
reparations- och underhallssvetsning som kan
bestallas fran ESAB Sverige AB.

"Handbok for reparations- och underhalls-
svetsning”, Best.nr XA00086810
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Information

Kodifiering enligt elektrod och
flux/ elektrodnormer

Klassificeringen av tillsatsmaterial refererar till
standarder, och nar ett tillsatsmaterial klassifice-
ras anges dess typ, egenskaper och tillamp-
ningsomrade. Tillverkaren verifierar ratt
klassificering av en produkt genom intern prov-
ning. Siffrorna som ingar i klass-beteckningarna
kan ha olika betydelse i olika sammanhang. Kra-
ven for uppnaelse av en kvalitetssiffra kan vara
olika hos olika séllskap. Se under elektrodklass
pa respektive produkt.

Elektrodklass och anvdndningsomrade
for tillsatsmaterial enligt
klassificeringsséllskapens regler

P& katalogbladen star angivet i vilka klasser de
olika elektroderna eller elektrod/svetspulverkom-
bination &r godkannda av de olka klassifiserings-
séllskapen. Klassbeteckningarna &r i regel
sammansatta av en siffra som anger kvalitets-
klassen, och en eller flera bokstéaver som anger
vilken svetsmetod, hallfasthetsklass eller svets-
teknik som godkénnandet omfattar. Kodifiering
enligt elektrod och flux/elektrodnormer.

Godkannande

Fartygséagare och delégare i offshorebolag kra-
ver att tillsatsmaterial fér svetsning ar godkénda i
enlighet med klassningsséllskapens regler. Kun-
der kréaver ocksa godkannande i enlighet med
nationella eller internationella standarder for
pannor och tryckkarl, t.ex. SS-EN, CSA, DIN,
med verifiering fran en auktoriserad kontrollmyn-
dighet som t.ex. Statens Provningsanstalt (SP),
Canadian Welding Bureau (CWB) eller TUV.

Godkanda svetsprodukter infors i "List of Appro-
ved Welding Consumables” som distribueras arli-
gen av klassningsséllskapen och andra
institutioner.

Olegerade och laglegerade stal

Tillsatsmaterial delas in i tre kategorier pa basis
av draghallfasthetsnivan:

Stal med normal hallfasthetl: indikeras med siff-
rorna 1, 2 eller 3 (saledes indikerar 3 3M att elek-
troden kan anvandas for stal med en lagsta
strackgrans (ReH) pa 305 och en draghalifasthet
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 5Y69 osv. for stal av olika hallfast-
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hetskategorier, dar numren fér 42-69 symboliserar
en strackgrans i MPa som indikerar att elektro-
derna kan anvéndas for extra hoghallfasta stal.

Varje stalkategori &ar indelad i tre till fem seghets-
nivaer som representeras av den forsta siffran i
graden (1, 2, 3, 4 eller 5)

-1 lampligt for klass A-stal (slagprovat vid 20°C)

-2 lampligt for klass A-, B- och C-stal
(slagprovat vid 0°C)

-3 lampligt for klass A-, B-, C- och D-stal (
slagprovat vid -20°C)

-4 lampligt for klass A-, B-, C-, D- och E-stal
(slagprovat vid -40°C)

-5 lampligt for klass A-, B-, C-, D-, E- och F-stal
(slagprovat vid -60°C)



Rostfria stal och andra héglegerade stal

Rostfria stalsorter 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 godk&annande
for svetsning av ndgon av de austenitiska rostfria
staltyperna till ndgot av de normalhalifasta eller
hoghallfasta fartygsstalen. Dup/CMn indikerar
godkannande for svetsning av nagot av duplex-
typerna av rostfritt stal till nagot av de normalhall-
fasta eller hoghalifasta fartygsstalen.

Det beskrivna systemet fér gradering av tillsats-
material i enlighet med klassningssallskapens
regler &ndras vartefter som nya stal dyker upp pa
marknaden, och ibland gérs andringar i godkéan-
nandeklasserna som kan innebéra att handbo-
ken inte ar helt aktuell. For att vara saker pa att
aktuell information anvands, begér den senaste
utgavan av "List of Approved Comsumables” och
godkannandecertifikat fran den senaste arliga
provningen.

Bokstavsbeteckningar fér

tillsatsmaterial

T Godkand for tvalagersvetsning,
d.v.s svetsning med en stréng
fran vardera sidan

M Godkand for flerlagersvetsning av
stumfogar, svetsen fardigstalls
med fler strangar an tva

S Halvautomatisk svetsning
(American Bureau of shipping,
Bureau Veritas)

H5, H10, H15 Hydrogeninnehall angivet i antal ml
per 100 g svetsgods,
H5= Max 5 ml/100 g svetsgods

DP djup penetration
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Standardbeteckningar

Innehallsférteckning Sid
SFS-EN ISO 2560 Svetselektroder for olegerat & finkornsstal 514
SFS-EN 757 Svetselektroder for hoghallfasta stal 515
OBS! (ISO 18275)
SS-EN ISO 3580 Svetselektroder for varmhallfasta stal 516
(Tidigare SS-EN 1599)
SFS-EN 1600 Svetselektroder for rostfria och varmebestandiga stal 517
OBS! (ISO 3581)
SS-EN ISO 14341 Solid trad for olegerat & finkornstal 518
(Tidigare SS-EN 440)
SS-EN ISO 16834 Solid trad for hoghallfasta stal 519
(Tidigare SS-EN 12534)
SS-EN ISO 21952 Solid trad for varmhallfasta stal 520
(Tidigare SS-EN 12070)
SS-EN ISO 14343 Solid trad for rostfria & varmebestandiga stal 521
(Tidigare SS-EN 12072)
SS-EN ISO 17632 Rortrad for olegarat & finkornstal 522
(Tidigare SS-EN 758)
SFS-EN ISO 18276 Rortrad for hoghallfasta stal 523
SFS-EN ISO 17634 Rortrad for varmhallfasta stalShit 524
SFS-EN ISO 17633 Rortrad for rostfria stal 525
SFS-EN 756 Trad & band for svetsning av olegerat/finkornstal med pulver- 526
bagsvetsning
OBS! (ISO 14171)
SFS-EN 14295 Trad & band for svetsning av hoghalifasta stal med pulverbdg- 527
svetsning
OBS! (ISO 26304)
SS-EN ISO 636 Solid trad TIG for olegerad och finkorn stal 528
(Tidigare SS-EN 1668)
SFS-EN ISO 14172 Svetselektroder for nickel 529
SFS-EN ISO 18273 Trad for svetsning av Aluminium med MIG/MAG & TIG 531
SFS-EN ISO 18274 Solid/band trad, MIG/MAG, TIG & UP for Nickel 532
SS-EN ISO 24373 Solid trad, MIG/MAG, TIG & UP fér Koppar 534
(Tidigare SS-EN 14640)
SFS-EN ISO 24034 Solid trad, MIG/MAG, TIG & UP for Titan 535
SS-EN ISO 14175 Standard for Skyddgas 536
(Tidigare SS-EN 439)
SFS-EN 760 Flux fér under pulversvetsning 537

OBS!. (ISO 14174)



Standardbeteckningar

Indelning av tillsatsmaterial

Metod etc. | 111 131,135 141 12 114, 136 3
MMA MIG/MAG | TIG Pulverbagssvets Rorelekt- Gassvetsning
roder
Material Elektroder/ Pulver
band
Olegerat & | SS-EN ISO | SS-EN SS-EN SS-EN 756 SS-EN 760 SS-EN SS-EN
finkornstal | 2560 1ISO 14341 | ISO 636 (1ISO 14171) (1ISO 14174) ISO 17632 | 12536
(ISO saknas)
Hoéghall- SS-EN 757 | SS-EN SS-EN SS-EN SS-EN 760 SS-EN-ISO | -
fasta (ISO 18275) | ISO 16834 | ISO 16834 | ISO 26304 (ISO 14174) 18276
Varmhall- SS-EN SS-EN SS-EN SS-EN SS-EN 760 SS-EN-ISO | SS-EN
fasta ISO 3580 ISO 21952 | ISO 21952 | ISO 24598 (ISO 14174) 17634 12536
(ISO saknas)
Rostfria& | SS-EN SS-EN SS-EN SS-EN SS-EN 760 SS-EN-ISO | -
virmebes- | 1600 1ISO 14343 | ISO 14343 | ISO 14343 (1ISO 14174) 17633
téandiga (ISO 3581)
Nickel & SS-EN ISO | SS-EN SS-EN ISO | SS-EN ISO SS-EN 760 (prEN ISO -
nickellege- | 14172 ISO 18274 18274 (ISO 14174) 12153)
ringar 18274
Koppar - SS-EN SS-ENISO | - - - -
ISO 24373 | 24373
Aluminium | - SS-EN SS-ENISO | - - - -
ISO 18273
18273
Gjutjarn SS-EN ISO | SS-EN SS-ENISO | - - SS-EN ISO | SS-ENISO
1071 ISO 1071 1071 1071
1071
Titan - SS-EN SS-ENISO | - - - -
ISO 24034
24034
Hardpa- - - - - - SS-EN -
svetsning 14700
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 2560

Svetselektroder for olegerat & finkornsstal

E

E: Belagd elektrod

Obligatoriskt del

46 3 1Ni

]

Beteckning fér héllfasthet och forldngning

Beteck- | Min Strack- | Brott- Forlang-
ning grans grans ning (%)
(N/mm?) (N/mm?)
35 355 440 - 570 |22
38 380 470 - 600 |20
42 420 500 - 640 |20
46 460 530-680 |20
Pt 50 500 560 -720 |18

Beteckning for slagseghet for helsvetsgods

Beteckning

Temperatur °C for min 47 J av
slagseghet

Inga krav

+20

0

-20

-30

-40

-50

olo|s|w|do|>|N

-60

Beteckning for kemisk sammansattning hos

helsvetsgods

Beteckning | Kemisk sammansittning (%)
Mn Mo Ni

Ingen <2,0 - -

Mo <14 0,3-06 | -

MnMo 1,4-20[03-06 | -

1Ni <14 - 0,6-1,2

2Ni <14 - 1,8-2,6 [€—

3Ni <14 - 26-38

Mn1Ni 1,4-20 ] - 0,6-12

1NiMo <14 03-06 |06-1,2

z Annan dverenskommen sam-
manséttning

514

Frivillig del

Beteckning fér svetslagen

B|5 4 H5

L

1 Alla lagen

2 Alla Iagen utom staende vertikalt samt
svetsning ner

3 Horisontal stumsvets, liggande kals-
vets & stéende kalsvets

4 Horisontell stumsvets, liggande <
kalsvets

5 Staende vertikalt, svesning nedat &
ldgen 3

Beteckning av vétetal helsvetsgods

Beteck- | Vatetal (ml/100 g tillsatsmtrl)

ning

H5 <5 [

H10 < 10

H15 < 15

Beteckning for svetsgodsutbyte & strémart

B_eteck- Utbyte (%) Stromart
ning
1 <105 AC & DC
2 <105 DC
3 >105<125 | AC&DC
4 >105<125 | DC

> 5 >125<160 | AC&DC
6 >125<160 | DC
7 > 160 AC & DC
8 > 160 DC

AC: Vaxelstrom & DC: Likstrom

Beteckning fér holjetyp

Y

Beteckning Paallystetyyppi

A Surt holje

C Cellulosa holje

R Rutilt hélje

RR Tjockt rutilt hélje
RC Rutil-cellulosa holje
RA Rutil-surt hélje

RB Rutil-basiskt hélje
B Basiskt holje




Standardbeteckningar

SS-EN 757
Svetselektroder for hoghallfasta stal
OBS! (ISO 18275)

Obligatoriskt del Frivillig del

E 62 7Mn1NiB‘3 4 H5

E: Belagd elektrod
B: Typ av holje
Beteckning for hallfasthet & férlangning hos Beteckning for svetsgodsutbyte och stémart
helsvetsgods Beteckning Utbyte (%) Strémart
Beteck- | Min Brottgrans | Forlang- 1 <105 AC & DC
ning St_r_éick- (N/mm?) ning (%) 2 <105 DC
e 3 >105<125 | AC&DC
55 550 610-780 | 18 4 >105<125 DC
> 60 620 690 - 890 18 5 > 125 <160 AC & DC
69 690 760-960 | 17 8 >125 < 160 DC
79 790 880-1080 | 16 7 > 160 AC & DC
89 890 980-1180 | 15 8 > 160 Y
Beteckning fér slagseghet hos helsvetsgods Beteckning for svetslagen
Beteckning | Temperatur oC for min 47 J Beteck- Lagen
av slagseghet ning
z inga krav 1 Alla lagen
A +20 2 Alla Iagen utom staende vertikalt
0 0 samt svetsning ner
> 20 3 Horisontal stumsvets, liggande
kélsvets & stdende kélsvets
3 -30 4 Horisontell stumsvets, liggande ol
4 -40 kalsvets
5 _50 5 Sté_ende vertikalt, svesning nedat
5 60 & lagen 3
7 -70 <
8 -80
Beteckning for vétehalt i helsvetsgods
Beteckning fér kemiskt sammansittning hos Beteck- | Vétetal mi/100 g
helsvetsgods ning helsvetsgods max
H5 <5 <
Beteckning | Kemisk sammanséttning (%) H10 <10
Mn Ni Cr Mo
MnMo 1,4-2,0] - - 0,3-0,6
Mn1Ni 1,4-20/(06-12 - - €
1NiMo <14 06-12 | - 0,3-0,6
1,5NiMo <1,4 12-18 | - 0,3-0,6
2NiMo <14 1,8-26 | - 0,3-0,6
Mn1NiMo 1,4-20[06-12 | - 0,3-0,6
Mn2NiMo 1,4-20[18-26 | - 0,3-0,6
Mn2Ni- 1,4-20|18-26 |03-06 |03-0,6
CrMo
Mn2Nit- 14-20|18-26 |06-10 |03-0,6
CrMo
Z annan éverenskommen sammansattning
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 3580 (Tidigare SS-EN 1599)
Svetselektroder fér varmhallfasta stal

Obligatoriskt del Frivillig del

E CrMoi B\ 4 4 H5

L

E: Belagd elektrod

Beteckning for holjetyp Beteckning fér svetslagen
Beteckning | Holjetyp Beteck- | Lagen
R Rutilt hélje ning
B Basiskt holje < 1 Alla lagen
2 Alla lagen utom staende vertikalt
samt svetsning ner
Beteckning for svetgodsutbyte och stromart 3 Itiéolg\?gtnst??! zﬁggﬂlgtfé é%g{?de
Beteckning | Utbyte (%) Strémart 4 Horisontell stumsvets, liggande €
1 <105 AC & DC kalsvets
2 <105 DC 5 Staende vertikalt, svetsning nedat
3 >105<125 AC & DC &lagen 3
4 >105<125 DC <
Beteckning fér vatetal i helsvetsgods
Beteck- | Vitetal
ning (ml/100 g tillsatasmaterial)
H5 <5 s
H10 <10
Beteckning for kemisk sammanséttning hos helsvetsgods
Beteckning Kemisk sammanséttning (%)
C Si Mn Cr Mo vV Ovrigt
Mo <0,1 <0,8 04-1,5 - 0,4-0,7 - -
MoV 0,03-0,12 [ <0,8 04-1,5 0,3-0,6 0,8-1,2 025-06 | -
CrMo0,5 0,05-0,12 [ <0,8 04-1,5 0,4-0,65 |0,4-0,65 - -
» | CrMo1 0,05-0,12 [ <0,8 04-1,5 09-14 0,45-0,7 - -
CrMo1L <0,05 <0,8 0,4-1,5 09-14 0,45-0,7 - -
CrMoV1 0,05-0,15 | <0,8 0,4-1,5 09-1,3 09-1,3 0,1-0,35 | -
CrMo2 0,05-0,12 [ <0,8 0,4-0,3 2-26 09-1,3 - -
CrMo2L <0,05 <0,8 0,4-0,3 2-26 09-13 - -
CrMo5 0,03-0,12 [ <0,8 04-15 4-6 0,4-0,7 - -
CrMo9 0,03-0,12 [ <0,8 0,4-0,3 8-10 09-1,2 <0,15 Ni: <1,0
CrMo91 0,06 -0,12 | <0,6 0,4-15 8-10,5 0,8-1,2 0,15-0,3 | Ni: 0,4 -1
Nb: 0,03 - 0,1
N: 0,02 - 0,07
CrMoWV12 0,15-0,22 | <0,8 0,4-1,3 10-12 0,8-1,2 0,2-0,4 Ni: <0,8
W:0,4-0,6
Z Annan dverenskommen sammansattning
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Standardbeteckningar

SS-EN 1600

Svetselektroder for rostfria och varmebesténdiga stal
OBS! (ISO 3581)

Obligatoriskt del

Frivillig del

E

E: Belagd elektrod

19122 R

3 4

Typ av holje
Beteckning | Holjetyp Beteckning for svetslagen
R Rutilt hélje Beteck- | Lagen
B Basiskt holje ning
1 Alla lagen
Beteckning fér svetsgodsutbyte och strémart 2 Alla 1agen utom staende vertikalt
Beteckning | Utbyte (%) Stromart samt svetsning ner
1 <105 AC & DC 3 Horisontal stumsvets, liggande
2 <105 DC kélsvets & stdende kélsvets
3 >105<125 AC & DC < 4 Horisontell stumsvets, liggande ™
4 >105<125 DC kalsvets
5 > 125 <160 AC & DC 5 Staende vertikalt, svetsning nedat
6 >125<160 DC &lagen 3
7 > 160 AC & DC
8 > 160 DC
Beteckning for kemsk sammansattning hos helsvetsgods
Betecknin Kemisk sammansittning (%) "
C Si Mn [Cr [ Ni [ Mo [ Ovrigt
Martensit/ferrit
3 0,12 0 5 1,0-14,0 - - -
34 0,06 0 5 1,0-14,5 3,0-5,0 0,4-1,0 -
7 0,12 0 5 6,0-18,0 - - -
Austenit
99 0,08 2 2,0 8,0-21,0 9,0-11,0 - -
99L 0,04 2 2,0 8,0-21,0 9,0-11,0 - -
99 Nb 0,08 2 2,0 8,0-21,0 9,0-11,0 - Nb: 8xNb-1,1
| 19122 0,08 2 2,0 7,0-20,0 0,0-13,0 2,0-3,0 -
9123L 0,04 2 2,0 7,0-20,0 0,0-13,0 2,5-3,0 -
9123 Nb 0,08 2 2,0 7,0-20,0 0,0-13,0 2,5-3,0 Nb: 8xNb-1,1
9134NL 0,04 2 2,0 7,0-20,0 2,0-15,0 3,0-45 N: 0,2
Austenit/ferrit (duplex)
2293NL 0,04 2 25 21,0-24,0 7,5-10,5 2,5-4,0 : 0,08-0,2
2572NL 0,04 2 2,0 24,0-28,0 6,0-8,0 1,0-3,0 10,2
2593 CuNL 0,04 2 25 24,0-27,0 7,5-10,5 2,5-4,0 : 0,1-0,25. Cu: 1,5-3,5
2594NL 0,04 2 25 24,0-27,0 8,0-10,5 25-45 :0,2-0,3. Cu: 1,5-3,5. W: 1,0
Ren Austenit
18153 L 0,04 2 0-4,0 6,5-19,5 14,0-17,0 2,5-35 -
1816 5N L 0,04 2 0-4,0 7,0-20,0 15,5-19,0 3,5-5,0 N: 0,2
20255CuNL 0,04 2 0-4,0 9,0-22,0 24,0-27,0 4,0-7,0 Cu: 1,0-2,0. N: 0,25
2016 3MnNL 0,04 2 5,0-8,0 8,0-21,0 15,0-18,0 25-35 N: 0,
25222NL 0,04 2 1,0-5,0 24,0-27,0 20,0-23,0 2,0-3,0 N: 0,2
27314Cul 0,04 2 25 26,0-29,0 30,0-33,0 3,0-4,5 Cu: 0,6-1,5
Overlegerat
18 8 Mn 0,2 2 4,5-7,5 7,0-20,0 7,0-10,0 - -
18 9 Mn Mo 0,04-0,14 2 3,0-5,0 8,0-21,5 9,0-11,0 0,5-1,5 -
20103 0,1 2 25 8,0-21,0 9,0-12,0 1,5-3,0 -
2312 L 0,04 2 25 22,0-25,0 1,0-14,0 - -
2312 Nb 0,1 2 25 22,0-25,0 1,0-14,0 - Nb: 0,8xNb-1,1
23122 L 0,04 2 25 22,0-25,0 0-14,0 2,0-3,0 -
299 0,15 2 25 27,0-31,0 8-12,0 - -
Véarmebesténdiga
1682 0,08 0 25 14,5-16,5 7,5-95 1,5-2,5 -
199H 0,04-0,08 2 2,0 18,0-21,0 9,0-11,0 - -
254 0,15 2 25 24,0-27,0 4,0-6,0 - -
2212 0,15 2 25 20,0-23,0 0,0-13,0 - -
2520 0,06-0,2 2 1,0-5,0 23,0-27,0 8,0-22,0 - -
2520 H 0,35-0,45 2 25 23,0-27,0 8,0-22,0 - -
18 36 0,25 2 25 14,0-18,0 33,0-37,0 - -
' Max varden
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 14341 (Tidigare SS-EN 440)
Solid trad for olegerat & finkornstal

G

46 3 M

G3 Si1

G: MIG/MAG Solid trad

L

Beteckning for hallifasthet & férlangning hos
helsvetsgods

Beteckning for skyddsgas

Beteckning Skyddsgas
M Blandgas M2
¢} Koldioxid

Beteckning for kemiska sammanséttning hos trad

Beteck- | Min. stréck- | Brottgréns | Min. for- Beteckning fér slagseghet hos helsvetsgods
ning grans (N/mm?) langning .
(N/mm?) (%) Beteckning | Temperatur
35 355 440 - 570 | 22 °C for min 47 J av slagseghet
38 380 470-600 |20 Z Inga krav
42 420 500 - 640_| 20 A +20
> 46 460 530 - 680 | 20 0 0
50 500 560 - 720 | 18 2 -20
» 3 -30

4 40

5 -50

6 -60

Beteckning | Kemisk sammansittning (%) "

c [ si [ Mn [ Ni Mo Al [ Ti-zr
GO Annan dverenskommen sammansattning
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
G3Si2 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
G3Ni1 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
) Max vérden.
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 16834 (Tidigare SS-EN 12534)
Solid trad for héghallfasta stal

G 62 6 M

Mn3Ni1Mo

——

Beteckning for svetsprocess

Beteckning
G MIG/MAG-svetstrad
W TIG-svetstrad

Beteckning for héllfasthet & férldngning

Beteckning for skyddgas

Beteckning | Skyddsgas
M Blandgas M2

Cc

Koldioxid

Ingen beteckning vid TIG-svetsning

Beteckning for slagseghet hos helsvetsgods

Beteck- | Min Brottgrans Min for- Beteckning | Temperatur oC for min 47J av
ning strack- (N/mm?) langning slagseghet

grans (%) Z Inga krav

(N/mm?) A +20
55 550 640 - 820 18 0 0
62 620 700 - 890 18 3 > 20
69 690 770 - 940 17 3 30
79 790 880 - 1080 16 4 40
89 890 940 - 1180 15 5 50

> 6 -60
Beteckning for kemisk sammanséttning hos trad
Beteckning Kemisk sammansittning (%) "
[¢ | Si | Mn | Cr | Ni Mo | Cu | Ovrigt
(yhteensa)
Z Annan dverenskommen sammanséttning
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

Mn3Ni1Mo 0,12 | 0,40-0,80 | 1,30-1,90 | 0,15 0,80-1,30 | 0,25-0,65 | 0,30 0,25 e
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
Mn3Ni1MoCu | 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
" Max vérden
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 21952 (Tidigare SS-EN 12070)
Solid trad fér varmhallfasta stal

Beteckning for process

Beteckning Svetsprocess

G MIG/MAG-trad

S Pulverb&gsvetsnings-trad
w TIG-trad

Beteckning fér kemisk sammansittning hos trad

G CrMo1Si

Beteckning Kemisk sammanséttning (%)
C Si Mn Cr Mo \'/ 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 | - -

CrMoV1 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- 0,8-1,20 0,20-0,40 | Ni: 0,8

12,50 W: 0,35-0,80
0,17-0,24 | 0,20-0,60| 0,40-1,00 | 10,50- 0,8-1,20 0,20-0,40 | Ni: 0,80
CrMoWV12Si 12,00 W: 0,35-0,80
y4 Annan dverenskommen sammansattning
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 14343 (Tidigare SS-EN 12072)
Solid trad for rostfria & varmebestindiga stal

G 19123L (Si)

Beteckning for process

Beteckning | Svetsprocess

G MIG/MAG-trad

S Pulverbagsvetsnings-trad
W TIG-trad

P Plasmasvets-trad

Beteckning fér kemisk sammanséttning hos trad

Beteckning [ Kemisk sammansittning (%) "
[c Si [ Mn [Cr [ Ni [ Mo [ Bvrigt
Martensit/ferrit
13 0,15 1,0 1,0 12,0-15,0 - - -
13L 0,05 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 - -
199 Nb 0,08 0,65 1,0-2,5 | 19,0-21,0 9,0-11,0 - Nb: 10xC-1,0
19123 1L 0,03 0,65 1,0-2,5 | 18,0-20,0 11,0-14,0 | 2,5-3,0 - 3
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 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 1,56-2,5 -
2593CuNL| 0,03 1,0 2,5 24,0-27,0 8,0-11,0 2,5-4,0 N: 0,10-0,20
Cu:1,5-2,56
2594 NL 0,03 1,0 2,5 24,0-27,0 8,0-10,5 2,5-4,5 N: 0,20-0,30
Cu:1,5
W:1,0
Ren Austenit
18153 L 0,03 1,0 1,0-4,0 [ 17,0-20,0 13,0-16,0 | 2,5-4,0 -
1816 5N L 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
191341L 0,03 1,0 1,0-5,0 | 17,0-20,0 12,0-15,0 | 3,0-4,5 -
20255Cul | 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
20163 MnL | 0,03 1,0 5,0-9,0 | 19,0-22,0 15,0-18,0 | 2,5-4,5 -
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 | 3,045 Cu: 0,7-1,5

Overlegerad

18 8 Mn 0,2 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 -
2312 L 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
23122 L 0,03 1,0 1,0-2,5 | 21,0-25,0 11,0-155 | 2,0-3,5 -
299 0,15 1,0 1,0-2,5 | 28,0-32,0 8,0-12,0 - -
Véarmebestéandig

1682 0,10 1,0 1,0-2,5 | 14,5-16,5 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 - -
19123 H 0,04-0,08 1,0 1,0-2,5 | 18,0-20,0 11,0-14,0 | 2,0-3,0 -
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 - -
1836 H 0,18-0,25 0,40-2,00 1,0-2,5 | 15,0-19,0 33,0-37,0 - -
' Max vérden.
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 17632 (Tidigare SS-EN 758)
Rortrad for olegarat & finkornstal

T 46 3

T: Rortrad

Beteckning for hallfashet & forlangning

Beteck- | Min. strack- | Brott- Min. for-

ning gréans grans langning
(N/mm?) (N/mm?) (%)

35 355 440 - 570 | 22

38 380 470 - 600 | 20

42 420 500 - 640 | 20

46 460 530 - 680 | 20

50 500 560 -720 | 18

Beteckning fér hallfasthet

1Ni
|

Obligatoriskt del

Frivillig del

B M|4 H5

—

Beteckning for vatetal i helsvetsgods

Beteck- | Min. Strack- Min.Brottgrans

ning grans for hos svetsgodset
grundmaterialet| (N/mm?)
(N/mm?)

3T 355 470

4T 420 520

5T 500 600

Beteckning for slagseghet hos helsvetsgods

Beteck- | Vatetal max

ning (ml/100 g tillsatsmaterial)

H5 <5 gy

H10 <10

Beteckning for svetslage

Beteck- Lagen

ning

1 Alla lagen

2 Alla Iagen utom staende vertikalt
samt svetsning ner

3 Horisontal stumsvets, liggande
kélsvets & staende kélsvets

4 Horisontell stumsvets, liggande |«
kélsvets

5 Staende vertikalt, svesning
nedat & lagen 3

Beteckning for skyddsgas

522

Beteckning | Temperatur °C for min 47J av _
slagseghet Beteckning | Skyddsgas
z Inga krav > M Blandgas M2
A 220 (¢} Koldioxid
N Ingen skyddgas
0 0
2 -20 Beteckning fér holjetyp
3 =30 < Beteck- | Beskrivning Skyddsgas
4 -40 ning
5 -50 R Rutil Idangsamt stel- Behdvs
6 -60 nande slagg
"Horisontal”
Beteckning fér kemisk sammansittning hos P Rutil snabbt stel- Behdvs
helsvetsgods nande slagg
9 »Lagestrad”
Beteck- | Kemisk sammanséttning(%) | B ”Basisk Behovs
ning Mn Ni Mo g
Ingen <2,0 - - M Metallpulverfylld Behdvs
Mo <14 - 0,3-0,6
MnMo | 1,4-20 | - 0.3-0.6 \Y Rutil eller basisk Behdvs ej
- e — /flourid
1Ni <14 0,6-1,2 | - - - - -
15N <16 1018 | - w Basisk/flourid, lang- | Behovs ej
= = = samt stelnande slagg
2Ni <14 1,8-26 | - "Horisontal”
3Ni <14 2,6-38 | - Y Basisk/fluorid, snabbt| Behovs ej
Mn1Ni 1,4-20 [ 0,6-1,2 | - stglnadng slagg
1NiMo | <1,4 0,6-1,2 | 0,3-0,6 "Lagestrad”
z Annan dverenskommen samman- z Ovriga typer -
sattning



Standardbeteckningar

SS-EN ISO 18276
Rortrad fér hoghallfasta stal

Obligatoriskt del  Frivillig del

T 55 5 Mni5Ni B M \4 H5

T: Rortrad |—
Beteckning fér hallfashet & férlangning Beteckning for vétetal hos helsvetsgods
Beteck- | Min. Brottgrans Min. for- Beteckning | Vetypitoisuus max (ml/100 g)
ning strack- (N/mm?) langning H5 <5 -
grans (%)
e
55 550 640 - 820 18 =
62 620 700 - 890 18 Beteckning fér svetsldgen
69 690 770 - 940 17 Betecknin Lagen
79 790 880 - 1080 | 16 T o
89 890 940-1180 |15 2 Alla Iagen utom staende verti-
kalt samt svetsning ner
3 Horisontal stumsvets, liggande
Beteckning for slagseghet hos helsvetsgods kalsvets & stdende kilsvets
Beteck- Temperatur oC fér min 47 J av 4 Horisontell stumsvets, liggande
ning slagseghet kélsvets
Z Ingsa krav 5 Stéende vertikalt, svesning
A 120 nedat & lagen 3
0 0 Beteckning fér skyddsgas
2 -20 Beteckning | Skyddgas
3 -30 > M Blandgas M2
4 -40 C Koldioxid
5 -50 [
6 -60 Beteckning for holjetyp
7 -70 Be- Hoéljetyp
8 -80 teck-
ning
R Rutil, langsamt stelanden slagg
P Rutil, snabbt stelnande slagg
» B Basiskt
M Metallpulver
z Ovriga typer
Beteckning for kemisk sammansattning hos helsvetsgods
Beteckning Kemisk sammanséttning (%)
Mn Ni Cr Mo
MnMo 1,4-2,0 - - 0,3-0,6
Mn1Ni 1,4-20 |0,6-12 | - -
Mn1,5Ni 1,118 [13-18 | - -
Mn2,5Ni 1,1-2,0 [2,1-3,0 | - -
1NiMo <14 06-1,2 | - 0,3-0,6
1,5NiMo <14 1,2-1,8 | - 0,3-0,7
2NiMo <14 1,8-2,6 | - 0,3-0,7
Mn1NiMo 1,4-20 [06-1,2 | - 0,3-0,7
Mn2NiMo 1,4-20 [1,8-26 | - 0,3-0,7
Mn2NiCrMo | 1,4-2,0 | 1,8-2,6 | 0,3-0,6 | 0,3-0,6
Mn2Ni1CrMo | 1,4-2,0 | 1,8-2,6 | 0,6-1,0 | 0,3-0,6
4 Annan dverenskommen sammansattning
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 17634
Rortrad fér varmhallfasta stal

T CrMoi B

Obligatoriskt del Vapaaehtoinen osa

|4 Hs

T: Rortrad 4| |
Beteckning for holjetyp Beteckning for svetslagen
Beteckning Hoéljetyp Beteck- | Lagen
R Rutil, langsamt stelanden slagg ning
P Rutil, snabbt stelande slagg 1 Alla
B Basiskt 2 Alla lagen utom stéende vertikalt
M Metallpulver samt svetsning ner
Z Bvriga typer < 3 Horisontal stumsvets, liggande
gatyp kélsvets & stdende kélsvets
4 Horisontell stumsvets, liggande
kalsvets
5 Sté_ende vertikalt, svesning nedat
Beteckning for skyddgas & lagen 3
Beteckning Skyddsgas
M BIangg;s M2 < Beteckning for vitetal hos helsvetsgods
c Koldioxid Beteck- | Vitetal
ning (ml/100 g tillsatsmaterial)
H5 <5
H10 <10
H15 < 15
Beteckning fér kemisk sammanséttning hos helsvetsgods
Beteckning Kemisk sammansattning (%)
(o] Si Mn Cr Mo Vv
Mo 0,07-0,12 <0,80 0,60-1,30 - 0,40-0,65 -
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 -
Zz Annan dverenskommen sammansattning
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 17633
Rortrad for rostfria stal

T 19123L R

T: Rortrad

Beteckning for holjetyp

M 4

Beteckning for svetslagen

Beteckning | Lagen

Beteck- | Holjetyp

ning

R Rutil, langsamt stelanden slagg
P Rutil, snabbt stelnande slagg
M Metallpulver

] Rutil eller basisk/flourid

z Ovriga typer

1 Alla lagen

2 Alla Iagen utom staende verti-
kalt samt svetsning ner

3 Horisontal stumsvets, liggande
kélsvets & staende kélsvets

4 Horisontell stumsvets, liggande
kalsvets

5 Staende vertikalt, svesning

nedat & lagen 3

Beteckning for skyddsgas

Beteckning Skyddsgas
Ly M Blandgas M21, med
Ar+20...25 % CO,
C Koldioxid
N Ej skyddgas
Beteckning for kemisk sammanséttning hos helsvetsgods
Beteckning [ Kemisk sammanséttning (%) "
[c [si_ [Mn [cr [ Ni [ Mo [ Bvrigt
Martensit/ferrit
13 0,12 1,0 1,5 11,0-14,0 - - -
13 Ti 0,10 1,0 0,8 10,5-13,0 - - Ti: 10xC-1,5
134 0,06 1,0 1,56 11,0-14,5 3,0-5,0 0,4-1,0 -
17 0,12 1,0 1,5 16,0-18,0 - - -
Austenit
199L 0,04 1,2 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
» 19123 L 0,04 1,2 2,0 17,0-20,0 10,0-13,0 2,5-3,0 -
19123 Nb 0,08 1,2 2,0 17,0-20,0 10,0-13,0 2,5-3,0 Nb: 8xC-1,1
19134NL 0,04 1,2 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 [12 J25 [21,0-240 [75-105 [25-40 [ N:0,08-0,20
Ren Austenit
1816 5N L [ 0,04 [1,2 [1,040 [17,0-200 [155-19,0 [3,5-50 | N:0,08-0,20
Overlegerat
18 8 Mn 0,2 1,2 4,5-7,5 17,0-20,0 7,0-10,0 - -
20103 0,08 1,2 2,5 19,56-22,0 9,0-11,0 2,0-4,0 -
2312 L 0,04 1,2 2,5 22,0-25,0 11,0-14,0 - -
23122 L 0,04 1,2 2,5 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 - -
Varmebestandigt

2212 H 0,15 1,2 2,5 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 - -
) Max véarden.
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Standardbeteckningar

SS-EN 756

Trad & band for svetsning av olegerat/finkornstal med pulverbagsvetsning
OBS! (ISO 14171)

S 46 3

AB

S2Mo

' ——

S: Underpulversvetsning

Beteckning for hallfasthet & forlangning

Beteckning for slagsegehet hos helsvetsgods

526

Beteck- | Min. Brottgréans Min. for- Beteckning | Temperatur oC for min 47J av
ning Strack- (N/mm?) langning slagseghet
gréns (%) Z Inga krav
(N/mm?) A +20
35 355 440-570 22 0 0
38 380 470-600 20 2 20
42 420 500-640 20 »| 3 230
46 460 530-680 20 4 ~40
50 500 560-720 18 5 50
6 -60
Beteckning for héllfasthet 7 -70
Beteck- | Min. Strackgrans Min. Brott- 8 -80
ning fér grundmaterialet grans hos
(N/mm?) svetsforban-
det (N/mm?) | Beteckning for flux
2T 375 370 Beteckning | Fluxtyp
3T 355 470 —
aT 420 520 MS Man_gan—s_|I_|kat
5T 500 600 CS Klalsmm—lsllllkat
zZS Zirkon-silikat
RS Rutil-silikat
Beteckning for kemisk sammansattning hos trad AR Aluminat-rutil
Beteckning AB Aluminat-basisk
Si [ Mn [ Mo [ Ni AS Aluminat-silikat
SZ Annan 6verenskommen sammanséttning AF Aluminat-fluorid-basisk
S 0,15 0,35-0,60 0,15 0,15 FB Fluorid-basisk
S2 0,15 0,80-1,30 | 0,15 0,15 Z Bvriga typer
S3 0,15 >1,30-1,75 | 0,15 0,15
S4 0,15 >1,75-2,25 | 0,15 0,15
S1Si 0,15-0,40 | 0,35-0,60 | 0,15 0,15 L i L
S2Si 0,15-0,40 | 0,80-1,30 | 0,15 0,15 Beteckning for kemisk sammanséttning hos
S25i2 0,40-0,60 | 0,80-1,30 | 0,15 0,15 helsvetsgods
S3Si 0,15-0,40 | >1,30-1,85 | 0,15 0,15 Beteck- Kemisk sammansattning (%)
S4Si 0,15-0,40 | >1,85-2,25 | 0,15 0,15 ning
S1Mo 0,05-0,25 | 0,35-0,60 0,45-0,65 | 0,15 Mn Ni Mo Cu
S2Mo 0,05-0,25 | 0,80-1,30 0,45-0,65 | 0,15 T2 1,4 - - 0,3
S3Mo 0,05-0,25 | >1,30-1,75 | 0,45-0,65 | 0,15 T3 1,420 | - N 0,3
S4Mo 0,05-0,25 | >1,75-2,25 | 0,45-0,65 | 0,15 T2Mo 1,4 _ 0,3-0,6 | 0,3
s Josaziomiso Lot Jom1ao | [Tavo [14m0]- 10306103
K ,05-0,. ,80-1, s >1,20-1, -
S2Ni2 0,05-0,25 | 0,80-1,30 0,15 >1,80-2,40 T2N!1 1.4 06-1.2 | - 03
S2Ni3 0,05-0,25 | 0,80-1,30 0,15 >2,80-3,70 T2N!1 5 1,6 1,2-1.8 | - 0,3
S2NiiMo__| 0,05-0,25 | 0,80-1,30 | 0,45-0,65 | 0,80-1,20 T2Ni2 1,4 1,826 | - 03
S3Ni1,5 0,05-0,25 | >1,30-1,70 | 0,15 >1,20-1,80 T2Ni3 1.4 2,6-3,8 | - 0.3
S3Ni1Mo 0,05-0,25 | >1,30-1,80 | 0,45-0,65 | 0,80-1,20 T3Ni1 1,4-2,0] 0,6-1,2 | - 0,3
S3Ni1,5Mo | 0,05-0,25 | 1,20-1,80 0,30-0,50 | 1,20-1,80 T2Ni1Mo | 1,4 0,6-1,2 | - 0,3
S2Ni1Cu 0,15-0,35 | 0,75-1,20 0,15 0,65-0,90 T2Ni1Cu 1,4 0,8-1,2 | 0,3-0,6 | 0,3
S3Ni1Cu 0,15-0,40 | 1,20-1,70 0,15 0,60-1,20 TZ R - 0,3-0,6
) Max varden.

" Annan éverenskommen sammansétt.




Standardbeteckningar

SS-EN 14295

Trad & band for svetsning av héghallfasta stal med pulverbagsvetsning

OBS! (ISO 26304)

Rortrad

Solid trad

S
S

62 4 AB
55 4 AB

T3Ni2Mo

S2Ni2Mo

S: Underpulversvetsning
Beteckning for hallfasthet & forldngning Beteckning for fluxtyp
Beteck- | Min. Brottgréns Min. for- Beteck- | Fluxtyp
ning Strack- (N/mm?) langning ning
?';7“3 3 (%) MS Mangan-silikat
mm > =
Kalsium-silikat
62 620 700 - 890 18 RS Rutil-silikat
69 690 770-940 |17 uti-siikat
79 790 880-1080 | 16 AR Aluminat-rutil
89 890 940-1180 | 15 AB Aluminat-basisk
AS Aluminat-silikat
Beteckning fér slagseghet hos helsvetsgods AF Alum!nat—flulorld—bassk
—— FB Fluorid-basisk
Beteck- | Temperatur oC fér min 47J av
ning slagseghet <
Z Ei vaatimusta
A +20
0 0
2 -20
3 -30
4 -40
5 -50
6 -60
Beteckning fér kemisk sammanséttning hos trad
Beteckning Kemisk sammansattning (%)
C Si Mn [ Cr [ Ni [ Mo
y4 Annan 6verenskommen sammansattning
S2Ni1Mo 0,07-0,15 0,05-0,25 0,80-1,30 <0,20 0,80-1,20 0,45-0,65
S3Ni1Mo 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
S3Nit1,5CrMo 0,07-0,14 0,05-0,15 1,30-1,50 0,15-0,35 ,50-1,70 0,30-0,50
S3Nit1,5Mo 0,07-0,15 0,05-0,25 1,20-1,80 <0,20 .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
Beteckning for kemisk sammanséattning hos helsvetsgods
Beteckning Kemisk sammanséttning (%)
Si Mn [Cr [ Ni [ Mo [v
| Z Annan 6verenskommen sammanséttning
| T3NiMo 0,05-0,12 0,20-0,60 ,30-1,90 0,60-1,00 0,15-0,45
T3Ni1Mo 0,03-0,09 0,10-0,50 ,30-1,80 1,00-1,50 0,45-0,65
T3Ni2Mo 0,03-0,09 0,40-0,80 ,30-1,80 1,80-2,40 0,20-0,40 -
T3Ni3Mo 0,03-0,09 0,20-0,70 ,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
T3NI2,5Cr1Mo 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
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 636 (Tidigare SS-EN 1668)
Solid trad TIG fér olegerad och finkorn stal

W: Solid trad for TIG

Beteckning for hallfasthet & forlangning

w

46

3

W3Si1

I

Beteckning for slagseghet hos helsvetsgods

Beteck- | Min. Brottgréans Min. for- Beteckning Temperatur oC for min 47J av
ning Strack- (N/mm?) langning slagsegehet

gréns (%) Z Inga krav

(N/mm?) A +20
35 355 440-570 22 0 0
38 380 470-600 20 2 220
42 420 500-640 20 »| 3 230
46 460 530-680 20 € 4 40
50 500 560-720 18 5 50

6 -60
Beteckning for kemisk sammansattning hos trad
Beteckning Kemisk sammansattning(%)
[9 [si [ Mn [ Mo [ Ni [ Al [ Ti+zr

W0 Annan 8verenskommen sammanséttning
W2Si 0,06-0,14 0,50-0,80 0,90-1,30 - - - -
W3Sit1 0,06-0,14 0,70-1,00 1,30-1,60 - - - -
W4Sit 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
W3NiA 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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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 14172
Svetselektroder f6r nickel.

E Ni 6620

E: Belagd elektrod

Ni: Nickelbas
Beteckning Beskrivning
2 Ej hég halt av legeringdmnen
4 Betydande méngd koppar (nickel-koppar)
6 Betydande mangd krom & jérnhalt under 25 %
(nickel-krom-jarn & nickel-krom-molybden-legeringar)
8 Betydande mangd krom & jarnhalt éver 25 %
(nickel-krom-jérn)
10 Betydande mangd molybden
(nickel-molybden-legeringar)
Beteckning for kemisk sammansattning hos helsvetsgods 4
Lagering [ Kemisk sammansittning (%) "
Nummer [Kemisk [c_IMn_JFe [si [cu [Ni__[Co [Al_JTi Jer  [Nb [Mo [V W
Ren Nickel
Ni 2061 -INiTiS |0,10 |o,7 |0,7 |1,2 |0,2 min. | |1,0 |1,0- | | | | |
92,0 4,0
Nickel-koppar
Ni 4060 |NiCu30Mn3Ti 0,15 [4,0 25 [1,5 [27,0- [min. |- 1,0 [1,0 - - - - |-
34,0 62,0
Ni 4061 |NiCu27Mn3NbTi 0,15 4,0 25 [1,3 [24,0- [min. |- 1,0 (1,5 - 30 |- - |-
31,0 62,0
Nikkeli-kromi
Ni 6082 |NiCr20Mn3Nb 0,10 [2,0-6,0{40 [0,8 [0,5 min. | - - los [180- [1,5-]20 [- |-
63,0 22,0 ,0
Ni 6231 |NiCr22w14Mo 0,05- (0,3-1,0{3,0 [0,3- |0,5 min. |5,0 05 (0,1 [200- [- [1,0- |- [13,0-
0,10 0,7 45,0 24,0 3,0 15,0
Nickel-krom-jédrn
Ni 6025 |NiCr25Fe10AlY 0,10- 0,5 8,0- [0,8 |- min. | - 1,5-10,3 [240- |- |- - |-
0,25 11,0 55,0 2 26,0
Ni 6062 [NiCr15Fe8Nb 0,08 (3,5 11,0 0,8 [0,5 min. | - - |- 13,0- [5,4-] - - |-
62,0 17,0 |40
Ni 6092 [NiCri6Fe12NbMo  |0,10 [1,0-3,5[12,0 [0,8 [0,5 min. | - - |- 13,0- [0,5-/0,5- | - |-
62,0 17,0 3,0 2,5
Ni 6093 |NiCr15Fe8NbMo 0,20 [1,0-5,0{12,0 [1,0 0,5 min. | - - |- 13,0- [1,0-/1,0- |- |-
60,0 17,0 |35 3,5
Ni 6094 |NiCr14Fe4NbMo 0,15 [1,0-4,5(12,0 (0,8 |0,5 min. | - - |- 13,0- [0,5-12,5- |- [1,5
55,0 17,0 [3,0 |55
Ni 6095 |NiCr15Fe8NbMoW |0,20 [1,0-3,5[12,0 [0,8 [0,5 min. | - - |- 13,0- [1,0-1,0- | - [1,5-
55,0 17,0 |35 [3,5 5
Ni 6152 |NiCr30Fe9Nb 0,05 (5,0 7,0- (0,8 [0,5 min. | - 05 |05 [280- [1,0-]05 |- |-
12,0 50,0 31,5 [25
Ni 6182 |NiCr15Fe6Mn 0,10 [5,0- (10,0 [1,0 0,5 min. |- - 1 13,0- [1,0- |- - -
10,0 60,0 17,0 |3,5*
Ni 6333 |NiCr25Fe16CoNbW |0,10 [1,2-2,0{min. [0,8- [0,5 44,0- [2,5-35 |- |- 24,0- [- [25- |- [25-
16,0 [1,2 47,0 26,0 35 5
Ni 6701 |NiCr36Fe7Nb 0,35- (0,5-2,0{7,0 [0,5- | - 42,0- |- - |- 33,0- (0,8 - - -
0,50 2,0 48,0 39,0 |1,8
Ni 6702 |NiCr28Fe6W 0,35- [0,5-1,5[6,0 [0,5- | - 47,0- |- - |- 27,0- [- |- - |4,0-
0,50 2,0 50,0 30,0 5
Ni 6704 |NiCr25Fe10AI3YC  |0,15- [0,5 8,0- (0,8 |- min. | - 1,8-10,3 [240- |- |- - |-
0,30 11,0 55,0 2,8 26,0
Ni 8025 |NiCr29Fe30Mo 0,06 [1,0-3,0{30,0 (0,7 [1,5-3,0 |35,0- |- 0,1 1,00 [27,0- [1,0 |2,5- | -
40,0 31,0 4,5
Ni 8165 |NiCr25Fe30Mo 0,03 [1,0-3,0{30,0 0,7 [1,5-3,0 [37,0- |- 01 [1,0 [23,0- [- [35- |- |-
42,0 27,0 7,5
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Standardbeteckningar

Belagd elektrod for svetsning av olika nickellegeringar & nickelbas.

Fortsattning: Beteckning fér kemisk sammansattning hos helsvetsgods

|Lagering | Kemisk sammansittning (%) "
Nummer [Kemisk [c _ImMn_ [Fe [si [cu [Ni_ Jco JAI JTi Jcr INb [Mo [V W
Nickel-molybden
Ni 1001 [NiMo28Fe5 0,07 [1,0 4,0- [1,0 [05 min. [2,5 - |- 1,0 - [26,0-]0,6]1,0
7,0 55,0 30,0
Ni 1004 |NiMo25CrFe5 0,12 [1,0 4,0- [1,0 0,5 min. | - - |- 25- |- [28,0-[0,6]1,0
7,0 60,0 5,5 27,0
Ni 1008 |NiMo19WCr 0,10 [1,5 10,0 [0,8 [0,5 min. | - - |- 05- |- [17,0-[- [2,0-
60,0 5 20,0 4,0
Ni 1009 |NiMo20WCu 0,10 [1,5 70 |08 [0,3-1,3 [min. |- - |- - - [18,0-[ - [2,0-
62,0 22,0 4,0
Ni 1062 |NiMo24Cr8Fe6 0,02 [1,0 40- |07 |- min. | - - |- 6,0- |- [22,0-]- |-
7,0 60,0 9,0 26,0
Ni 1066 |NiMo28Fe5 0,02 [2,0 22 [02 [05 min. | - - |- 1,0 - [26,0-]- [1,0
64,5 30,0
Ni 1067 |NiMo30Cr 0,02 [2,0 1,0- [0,2 [0,5 min. [3,0 - |- 10- [- [27,0-[- [3,0
3,0 62,0 3,0 32,0
Ni 1069 |NiMo28Fe4Cr 0,02 [1,0 2,0- |07 |- min. [1,0 05 |- 05 |- [26,0-[- |-
5,0 65,0 15 30,0
Nickel-krom-molybden
Ni 6002 [NiCr22Fe18Mo 0,05- [1,0 17,0-[1,0 [0,5 min. [0,5-25[- |- 20,0- [- [80- [- [o0,2-
0,15 20,0 45,0 23,0 10,0 1,0
Ni 6012 |NiCr22Mo9 0,03 [1,0 35 |07 [05 min. |- 0,4 |04 [20,0- [1,5 [85- [- |-
58,0 23,0 10,5
Ni 6022 |NiCr21Mo13W3 0,02 [1,0 2,0- [02 [05 min. [2,5 - |- 20,0- 12,5-]0,4 [2,5-
6,0 49,0 22,5 14,5 3,5
Ni 6024 |NiCr26Mo14 0,02 [0,5 15 [02 [05 min. |- - |- 25,0- |- [185-[- |-
55,0 27,0 15,0
Ni 6030 |NiCr29Mo5Fe15W2 (0,03 [1,5 13,0-[1,0 [1,0-2,4 [min. [5,0 - |- 28,0- [0,3-]4,0- [- [1,5-
17,0 36,0 31,5 [1,5 6,0 0
Ni 6059 |NiCr23Mo16 0,02 [1,0 15 [02 |- min. | - - |- 22,0- |- [150-[- |-
56,0 24,0 16,5
Ni 6200 |NiCr23Mo16Cu2 0,02 [1,0 30 [0,2 [1,3-1,9 [min. [2,0 - |- 20,0- 15,0- -
45,0 24,0 17,0
Ni 6205 |NiCr25Mo16 0,02 [0,5 50 [02 [2,0 min. | - 04 |- 22,0- |- [135]-
50,0 27,0 16,5
Ni 6275 |[NiCri5Mo16Fe5W3 [0,10 [1,0 4,0- [1,0 0,5 min. [2,5 - |- 14,5- |- [15,0-[0,4[3,0-
7,0 50,0 16,5 18,0 4,5
Ni 6276 |NiCri5Mo15Fe6W4 (0,02 [1,0 4,0- |02 [o0,5 min. [2,5 - ]- 14,5- |- [15,0-[0,4[3,0-
7,0 50,0 16,5 17,0 45
Ni 6452 |NiCr19Mo15 0,025 [2,0 15 |04 |05 min. | - - |- 18,0- (0,4 [14,0-[0,4] -
56,0 20,0 16,0
Ni 6455 |NiCr16Mo15Ti 0,02 [1,5 30 [02 [05 min.  [2,0 - o7 T[140- |- [14,0-[- Jos5
56,0 18,0 17,0
Ni 6620 |NiCr14Mo7Fe 0,10 [2,0-4,0{10,0 [1,0 [0,5 min. | - - |- 12,0- [0,5-[5,0- [- [1,0-
55,0 17,0 2,0 [9,0 2,0
Ni 6625 |NiCr22Mo9Nb 0,10 [2,0 70 |08 |05 min. | - - |- 20,0- [3,0-80- [- |-
55,0 23,0 [4,2 [10,0
Ni 6627 | NiCr21MoFeNb 0,03 [2,2 50 |07 05 min. | - - |- 20,5- [1,0-(88- [- [05
57,0 22,5 (2,8 [10,0
Ni 6650 |NiCr20Fe14Mo11WN [0,03 [0,7 12,0-[0,6 [0,5 min.  [1,0 05 |- 19,0- (0,3 [10,0-| - [1,0-
15,0 44,0 22,0 13,0 2,0
Ni 6686 |NiCr21Mo16W4 0,02 [1,0 50 |03 [05 min. | - - [o3 T[19,0- |- [15,0-[- [3,0-
49,0 23,0 17,0 4,4
Ni 6985 |NiCr22Mo7Fe19 0,02 [1,0 18,0-[1,0 [1,5-2,5 [min. [5,0 - ]- 21,0- [1,0 [6,0- [- [1,5
21,0 45,0 23,5 8,0
Nickel-krom-cobolt-molybden
Ni 6617 [NiCr22Co12Mo |o,05- |3,0 |5,0 |1,0 |o,5 min. [9,0- |1,5 |0,6 |2o,0— |1,o 8,0- |- |
0,15 45,0 [15,0 26,0 10,0

) Max varden, férutom nickelhalt.
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 18273
Trad for svetsning av Aluminium med MIG/MAG & TIG

S Al 4043 (AISI5) it

beteckningen.

S: Solid trad

Beteckning for kemisk sammansittning hos trad

Legering [Kemisk sammansattning (%) "
Nummer |Kemisk [Si [Fe  [Cu [Mn [Mg [Cr [Zn [Ga,V [Ti [Zr  JAImin
Ren Aluminium
Al 1070 [AI99,7 0,20 0,25 [0,04 [0,03 0,03 - 0,04]V 0,05 [0,03 - 99,70
Al 1080A [AI99,8(A) 0,15 0,15 [0,03 0,02 0,02 - 0,06 [Ga 0,03]0,02 - 99,80
Al 1188 [AI99,88 0,06 0,06 [0,005 [0,01 0,01 - 0,03 \% %é)s 0,01 - 99,88
AI1100 [AI99,0Cu Si + Fe 0,05- (0,05 - - 0,10] - - - 99,00
0,95 0,20
AI1200 [AI99,0 1Si0+6 Fe 0,05 [0,05 - - 0,10] - 0,05 - 99,00
Al 1450 [AI99,5Ti 0,25 0,40 [0,05 [0,05 0,05 - 0,07] - 0,10-0,20 [ - 99,50
Aluminium-koppar
AI2319  [AICUBMNZITi |o,2o |0,30 |5,6-6,8|o,20-0,40 |o,02 | - |o,1o|\0/?505- |0,10—o,2o |8,;g- |rest
Aluminium-mangan
AI3103 _[AIMn1 [0,50 [o,7 To,i0 J0,9-15 [0,30 [o,10 [0,20] - [Ti+2ro,10] [rest
Aluminium-kisel
Al4009 _[AISi5CuiMg 4,5-55 10,20 [1,0-1,5[0,10 0,45-0,6 | - 0,10] - 0,20 - rest
Al4010 _[AISi7Mg 6,5-7,5 (0,20 [0,20 0,10 0,30-0,45] - 0,10] - 0,20 - rest
Al4011__|AISi7Mg0,5Ti 6,5-7,5 (0,20 [0,20 0,10 0,45-0,7 | - 0,10] - 0,04-020 |- rest
Al4018 [AISi7Mg 6,5-7,5 (0,20 [0,05 [0,10 0,50-0,8 | - 0,10] - 0,20 - rest
Al 4043 |AISi5 4560 (0,8 [0,30 0,05 0,05 - 0,10] - 0,20 - rest
Al 4043A [AISi5(A) 4,5-60 (0,6 [0,30 [0,15 0,20 - 0,10] - 0,15 - rest
Al 4046 |AISi10Mg 9,0-11,0 [0,50 [0,03 0,40 0,20-0,50] - 0,10] - 0,15 - rest
Al 4047 _[AISI12 11,0-13,0/0,8  [0,30 [o0,15 0,10 - 0,20] - - - rest
Al 4047A [AISI12(A) 11,0-13,0/0,6  [0,30 [0,15 0,10 - 0,20] - 0,15 - rest
Al 4145 |AISi10Cu4 9,3-10,7 (0,8  [3,3-4,7]0,15 0,15 0,15 0,20] - - - rest
Al 4643 |AISi4Mg 3,6-46 (0,8 [0,10 [0,05 0,10-0,30] - 0,10] - 0,15 - rest
Aluminium-r i
AlI5249 [AIMg2Mn0,8Zr  [0,25 0,40 [0,056 [0,50-1,10 [1,6-2,5 [0,30 0,20] - 0,15 8,;3- rest
Al 5554 |AIMg2,7Mn 0,25 0,40 [0,70 [0,50-1,00 [2,4-3,0 [0,05-0,20]0,25] - 0,05-0,20 | - rest
Al'5654 [AIMg3,5Ti Si + Fe 0,05 (0,01 3,1-3,9 [0,15-0,35[0,20] - 0,05-0,15 |- rest
Al 5654A [AIMg3,5Ti(A) Si + Fe 0,05 (0,01 3,1-39 [0,15-0,35[0,20] - 0,05-0,15 | - rest
Al5754  [AIMg3 0,40 0,40 [0,70 0,50 2,6-3,6 (0,30 0,20] - 0,15 - rest
Al 5356 |AIMg5Cr(A) 0,25 0,40 [0,70 [0,05-0,20 [4,5-5,5 [0,05-0,200,10] - 0,06-0,20 | - rest
Al 5356A |AIMg5Cr(A) 0,25 0,40 [0,70 [0,05-0,20 [4,5-5,5 [0,05-0,200,10] - 0,06-0,20 | - rest
Al 5556 |AIMg5Mn1Ti 0,25 0,40 [0,70 [0,50-1,0 4,7-5,5 [0,05-0,20[0,25] - 0,5-0,20 |- rest
Al 5556C [AIMg5Mn1Ti 0,25 0,40 [0,70 [0,50-1,0 4,7-5,5_[0,05-0,20 [0,25] - 0,5-0,20 [ - rest
Al 5556A [AIMg5Mn 0,25 0,40 [0,70 [0,6-1,1 5,0-55 [0,05-0,20[0,20] - 0,5-020 |- rest
Al 55568 |AIMg5Mn 0,25 0,40 [0,70 [0,6-1,0 5,0-5,5 [0,05-0,20[0,20] - 0,5-020 |- rest
Al5183  |AIMg4,5Mn0,7(A) [0,40 0,40 [0,70 [0,50-1,0 4,3-52  [0,05-0,25[0,25] - 0,15 - rest
Al 5183A |AlMg4,5Mn0,7(A) (0,40 0,40 [0,70 [0,50-1,0 4,3-52  [0,05-0,25[0,25] - 0,15 - rest
AlI'5087 [AlMg4,5MnZr 0,25 0,40 [0,05 [0,7-1,0 4,5-52 [0,05-0,25[0,25] - 0,15 8,;3- rest
AI5187 |AlMg4,5MnZr 0,25 0,40 [0,06 [0,7-1,1 4,5-52 [0,05-0,25[0,25] - 0,15 8,;8- rest
' Max vérden, férutom Aluminium.
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 18274
Solid/band trad, MIG/MAG, TIG & UP for Nickel

S

S: Solid trad

Ni 6626 (NiCr22Mo9Nb)

Beteckning for kemisk sammansittning hos trad

Kemisk sammanséttning
kan laggas till efter
beteckningen.

|Kemisk sammansattning (%) "

532

Kemisk Ic [Mn [Fe [Si |Cu INi  [Co [AI ITi [cr [Nb [Mo [W [Bvrigt
Nickel
NiTi3 [o,15 T1,0 [1,0 Jo,7 Jo2 [>92,0]- [15 2035 - [- T- T- [-
Nickel-koppar
NiCu30Mn3Ti 0,15 |2,0- |2,56 1,2 28,0- [>62,0] - 1,2 1,5-30 | - - - - -
4,0 32,0
NiCu30Mn3Nb 0,15 |40 |26 [1,25 [28,0- |>60,0]- 10 |10 - |30 |- E E
32,0
NiCu25AI3Ti 025 (1,56 |20 |1,0 >20,0 |63,0- | - 2,0-4,0/0,3-1,0 | - - - - -
70,0
Nickel-krom
NiCra4Ti 0,01-[0,20]0,50 [0,20 [0,50 [>52,0] - - 0,3-1,0 [420-]- [- - -
0,10 46,0
NiCr20 0,08- [1,0 [2,00 [0,30 [0,50 [>75,0] - 04 |05 19,0-- |- E E
0,25 21,0
NiCr20Mn3Nb 0,10 |2,5- |3,0 (0,5 0,5 >67,0| - - 0,7 18,0- |2,0- | - - -
3,5 22,0 [3,0
Nickel-krom-jérn
NiCr21Fe18Mo9 0,05-[2,0 [17,0-[1,0 [0,5 [>44,0[0525 |- E 205 |- [8,0- |02-1,0]-
0,15 20,0 10,0
NiCr25Fe10AlY 0,15- 10,5 |8,0- (0,5 0,1 >59,0| - 1,8-2,4(0,1-0,2 (24,0- | - - - Y 0,05-0,12;
0,25 11,0 26,0 Zr 0,01-0,10
NiCr30Fe15Mo5W 0,03 |1,5 |[13,0- (0,8 1,0-2,4|>36,0 (5,0 - - 28,0-|0,3- [4,0- |1,5-4,0 -
17,0 31,5 |1,5 |6,0
NiCr30Fe9 0,04 (1,0 |7,0- (0,5 0,3 >54,0( - 1,1 1,0 28,0- (0,10 |0,5 - Al+Ti<15
11,0 31,5
NiCr15Fe8Nb 0,08 (1,0 |6,0- |0,3 0,5 >70,0| - - - 14,0-|1,5- | - - -
10,0 17,0 [3,0
NiCr16Fe6 0,05 (0,5 |5,5- |0,5 0,1 >76,0 0,05 - - 15,0- | - - - -
75 17,0
NiCr23Fe15Al 0,10 (1,0 |2,0 (0,5 1,0 58,0- | - 1,0-1,7| - 21,0- | - - - -
63,0 25,0
NiCr36Fe7Nb 0,35- [0,5- [7,0 |0,5-2,0] - 42,0- |- - - 33,0- [0,8- - -
0,50 [2,0 48,0 39,0 |1,8
NiCr25FeAI3YC 0,15- (0,5 [8,0- [05 |0,1 |[>55,0]- 1,8-2,8[0,1-02 [240-[- |- E Y 0,05-0,12
0,25 11,0 26,0 Zr 0,01-0,1
NiCr25Fe13Mo6 0,08 (1,0 |[10,0- (1,0 0,7-1,2(>47,0| - - 0,70- 23,0- | - 5,0- |- -
17,0 1,50 26,0 7,0
NiCr22Fe20Mo7Cu2 |0,01 (1,0 |18,0- (1,0 1,5-2,5|>40,0 (5,0 - - 21,0- [0,50 [6,0- (1,5 -
21,0 23,5 .0
NiCr15Fe7Nb 0,08 (1,0 |50- |0,50 0,50 [>70,0]- 0,4-1,0|2,0-2,7 |14,0- (0,70-| - - -
9,0 17,0 1,20
NiCr15Ti3Mn 0,08 |2,0- 180 (0,3 0,5 >67,0| - - 2,5-3,5 |14,0-| - - -
2,7 17,0
NiCr19Fe19Nb5Mo3 |0,08 [0,3 |24,0 (0,3 0,3 50,0- | - 0,2-0,8/0,7-1,1 |17,0- [4,8- [2,8- |- B 0,006;
55,0 21,0 [55 [3,3 P 0,015
NiFe30Cr29Mo 0,02 |1,0- |30,0 (0,5 1,5-3,0(35,0- | - 0,2 1,0 27,0- | - 2,5- |- -
3,0 40,0 31,0 4,5
NiFe30Cr21Mo3 0,05 |1,0 |>22,0(0,5 1,5-3,0(38,0- | - 0,2 0,6-1,2 |19,5-| - 2,5- |- -
46,0 23,5 3,5
" Max vérden.
Fortsétter




Standardbeteckningar

Solid trad for svetsning av nickel och nickellegeringar.

Fortsittning: Kemisk sammansittning hos trad

[Kemisk sammansittning (%) "
Kemisk [c [mn [Fe Jsi J[cu [Ni Jco [Al [Ti [cr [Nb [Mo [W [Gvrigt
Nickel molybden
NiMo28Fe 0,08 [1,0 [4,0- [1,0 0,5 >55,0(2,5 - - 1,0 [- [260-]1,0 V 0,20-0,40
7,0 30,0
NiMo17Cr7 0,04-[1,0 [50 [1,0 0,50 [>65,0(0,20 - - 60,0- |- [15,0-[0,50 [V 0,50
0,08 8,0 18,0
NiMo25Cr5Fe5 0,12 [1,0 [4,0- [1,0 0,5 >62,0(2,5 - - 40- |- 23,0-[1,0 V 0,60
7,0 6,0 26,0
NiMo19WCr 0,1 [1,0 [10,0 [0,50 [0,50 [>60,0]- - - 0,5- |- [18,0-[2,0-4,0]-
3,5 21,0
NiMo20WCu o1 [1,0 [50 o055 0,3-1,3[>65,0 [ - 1,0 - - - [19,0-[2,0-4,0] -
22,0
NiMo24Cr8Fe6 0,01 [0,05]5,0- [0,1 0,4 >62,0 - 0,1-0,4] - 7,0- [- [23,0-]- -
7,0 8,0 25,0
NiMo28 0,02 [1,0 [20 0,1 0,5 >64,0(1,0 - - 1,0 [- ]26,0-[1,0 -
30,0
NiMo30Cr 0,01 3,0 [1,0- [0,1 0,2 >52,0(3,0 0,5 0,2 1,0- [0,2 [27,0-[3,0 V 0,20
3,0 3,0 32,0
NiMo28Fe4Cr 0,01 [1,0 |2,0- |0,056 [0,01 [>650]1,0 0,5 - 05- |- [26,0-]- -
5,0 1,5 30,0
Nickel-krom molybden
Ni Cr22Mo9 0,05 [1,0 [30 0,5 0,5 >58,0] - 0,4 0,4 20,0-[1,5 [8,0- |- -
23,0 10,0
NiCr21Mo13Fe4W3 [0,01 [0,5 [2,0- [0,1 0,5 >49,0 (2,5 - - 20,0-|- [12,5-[2,5-3,5|v 0,3
6,0 22,5 14,5
NiCr30Mo11 0,02 [1,0 [20 [1,0 - >53,0 - - - 29,0-[- [10,0-]- V0,4
31,0 12,0
NiCr23Mo16 0,01 {05 [1,5 0,1 - >56,0(0,3 0,1-0,4[ - 22,0- |- [15,0-]- -
24,0 16,5
NiCr23Mo16Cu2 0,01 |05 [30 [0,08 [1,3-1,9[>52,0(2,0 - - 22,0--  [150-] - -
24,0 17,0
NiCr25Mo16 0,02 [0,5 [20 0,2 2,0 >50,0 - 0,4 - 22,0- |- [135-]- -
27,0 16,5
NiCr15Mo16Fe6W4 (0,02 [1,0 [4,0- [0,08 [0,5 >50,0(2,5 - - 14,4-1- [15,0-13,0-4,5 [V 0,3
7,0 16,5 17,0
NiCr20Mo15 0,01 [1,0 [1,5 0,1 0,5 >56,0 [ - - - 19,0- [0,4 [14,0-] - V0,4
21,0 16,0
NiCr16Mo16Ti 0,01 [1,0 [30 [0,08 |05 >56,0(2,0 - 0,7 14,0-[-  [14,0-]0,5 -
18,0 18,0
NiCr22Mo9Nb o1 [o5 [50 o5 0,5 >58,0 - 0,4 0,4 20,0- [3,0- [8,0- |- -
23,0 |42 [10,0
NiCr20Fe14Mo11WN[0,03 [0,5 [12,0- [0,5 0,3 >45,0 - 0,5 - 18,0- [0,5 [9,0- [0,5-2,5 [N 0,05-0,25;
16.0 21,0 13,0 ,010
NiCr22Mo-22 0,03 [0,5 [20 0,5 0,3 >58,0(0,2 0,4 0,4 21,0- (0,2 [9,0- [2,0-4,0]-
23,0 11,0
NiCr21Mo16W4 0,01 [1,0 [50 0,08 [0,5 >49,0 - 0,5 0,25 19,0-[-  [15,0-[3,0-4,4 | -
23,0 17,0
NiCr21Mo8Nb3Ti  [0,03 [0,4 [>8,0 [0,20 |- 55,0- | - 0,35 [1,0-1,7 [19,0-[2,75-[7,0- |- -
59,0 22,5 4,00 [9,5
Nickel-krom-cobolt
NiCr28Co308Si3 0,15 |1,5 |35 [2,4-3,0] - >30,0|27,0-33,0| - 0,2-0,8 [26,0-|1,0 [1,0 [1,0 -
30,0
NiCr22Co12Mo9 0,05-[1,0 [30 [1,0 0,5 >44,0(10,0-15,0{0,8-1,5[0,6 20,0-[- [80- [- -
0,15 24,0 10,0
NiCr20Co20Mo6Ti2 [0,04- [0,6 [0,7 |04 0,2 >47,0[19,0-21,0{0,3-0,6 [1,9-21,0[19,0- [ - [5,6- |- Al+Ti2,4-2,8
0,08 21,0 6,1
Nickel-krom-wolfram
NiCr22W14Mo2 0,05- 0,3-|3,0 |o,25-78|0,50 |>48,0|5,0 |o,2-0,5|20,0- 20,o-|- 1,0- [13,0- |
0,15 1,0 24,0 24,0 3,0 |15,0
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 24373 (Tidigare SS-EN 14640)
Solid trad, MIG/MAG, TIG & UP f6r Koppar

S

Cu 6560 (CuSi3Mn1)

S: Solid trad

Beckning fér kemisk sammansittning hos trad

Kemisk sammanséttning
kan laggas till efter
beteckningen.

Legering Kemisk sammansittning (%) "

Nummer Kemisk Cu Al Fe Mn | Ni |Si Sn Zn
Koppar

Cu 1897 CuAgl min. 99,5 |0,01 0,05 0,2 0,3 0,1 - -
Cu 1898 CuSn1 rest 0,01 0,05 0,1-0,5 0,3 0,5 0,5-1,0 -
Koppar-kisel

Cu 6511 CuSi2Mn1 rest - - 0,9-1,1 - 1,7-1,9 10,17-0,25 | -
Cu 6560 CuSi3Mn1 rest 0,1 0,5 0,5-1,5 - 2,8-4,0 10,2 0,2
Cu 6561 CuSi2Mn1Sn rest - 0,5 1,5 - 2,0-2,8 |1,50 1,50
Koppar-tenn

Cu 5180 CuSn6P 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 - - 0,2-0,35 | - 0,2-0,3 |9,0-10,0 | -
Cu 5410 CuSn12P rest 0,01 0,1 - - - 11,0-13,0 |0,1
Koppar-zink

Cu 4700 CuZn40 57,0-61,0 |0,01 - - 0,25-1,0 |[rest
Cu 4701 CuZn40SnSiMn |58,5-61,5 [0,01 0,25 0,05-0,25 | - 0,15-0,4 |0,2-0,5 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 CuAI5Mn1Ni 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 CuAl11Fe rest 10,0-11,5 |2,0-4,5 | - - - - 0,1
Cu 6325 CuAlI8Fe4Ni2 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 CuAlI9Ni5 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

Cu 6338  [CuMni13Al7 [rest [6,5-85 [1,5-4,0 [11,0-14,0 [1,5-3,0 [0, [- [0,15
Koppar-nickel

Cu 7061 CuNi10 rest - 0,5-2,0 [0,5-1,5 9,0-11,0 |0,2 - -
Cu 7158 CuNi30 rest - 0,4-2,0 [0,5-1,5 29,0-32,0 |0,25 - -

) Max vérden.
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 24034

Solid trad, MIG/MAG, TIG & UP for Titan

S Ti6400 (TiA16V4)

S: Solid trad

Beteckning for kemisk sammansiéttning hos trad

Kemisk sammanséttning
kan laggas till efter
beteckningen.

Legering Kemisk sammansittning (%) "
Nummer |Kemisk C (o] Fe |Al \'4 Sn Ovrigt
Ti0100 |Ti99,8 0,03 [0,03-0,10 |0,012]0,005 |0,08] - - - -
Ti0120 |Ti99,6 0,03 [0,08-0,16 |0,015]0,008 |0,12]| - - - -
Ti0125 |Ti99,5 0,03 [0,13-0,20 |0,02 |0,008 |0,16] - - - -
Ti0130 [Ti99,3 0,03 [0,18-0,32 |0,025|0,008 |0,25]| - - - B
Ti 2251 TiPd0,2 0,03 [0,03-0,10 |0,012]0,005 |0,08| - - - Pd: 0,12-0,25
Ti2253 [TiPd0,06 0,03 [0,03-0,10 |0,012|0,005 |0,08| - - - Pd: 0,04-0,08
Ti2255 |TiRu0,1 0,03 [0,03-0,10 |0,012]0,005 |0,08] - - - Ru: 0,08-0,14
Ti 2401 TiPd0,2A 0,03 [0,08-0,16 |0,015]0,008 |0,12] - - - Pd: 0,12-0,25
Ti2403 |TiPd0,06A 0,03 [0,08-0,16 |0,015]0,008 |0,12] - - - Pd: 0,04-0,08
Ti2405 |TiRu0,1A 0,03 [0,08-0,16 |0,015]0,008 |0,12] - - - Ru: 0,08-0,14
Ti 3401 TiNi0,7Mo0,3 0,03 (0,08-0,16 |0,015|0,008 (0,15]| - - - Mo: 0,2-0,4
Ni: 0,6-0,9
Ti 3416 |TiRu0,05Ni0,5 0,03 (0,13-0,20 (0,02 |0,008 (0,16 - - - EQ:OOAO%-g,OG
i: 0,4-0,
Ti 3423 |TiNi0,5 0,03 (0,03-0,10 |0,012|0,005 (0,08| - - - Ru: 0,04-0,06
Ni: 0,4-0,6
Ti 3424 |TiNi0,5A 0,03 |0,08-0,16 |0,015|0,008 |0,12| - - - Ru: 0,04-0,06
Ni: 0,4-0,6
TiNi0,45Cr0,15 0,03 - - - Pd: 0,01-0,02
Ti 3443 0,08-0,16 |0,015|0,008 (0,12 Ru: 0,02-0,04
Cr: 0,1-0,2
Ni: 0,35-0,55
TiNi0,45Cr0,15A 0,03 0,008 - - - Pd: 0,01-0,02
Ti 3444 0,13-0,20 (0,02 0,16 Ru: 0,02-0,04
Cr: 0,1-0,2
Ni: 0,35-0,55
Ti 3531 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
- Zr: 3,60-4,40
Ti 4621 TiAl6Zr4Mo2Sn2  |0,04 |0,30 0,015(0,15 |0,05|5,50-6,50 1,80-2,20 |Mo: 1,80-2,20
Cr: 0,25 max
Ti4810 |TiAlI8ViMo1 0,08 [0,12 0,05 [0,01 |0,30{7,35-835 |0,75-1,25 - Mo: 0,75-1,25
Mo: 0,6-1,2
Ti5112 |TiAlI5V1Sn1Mo12r1|0,03 |0,05-0,10 |0,0120,008 {0,20(4,5-5,5 [0,6-1,4 0,6-1,4 ér: 8’8(}1(’)414
i: 0,06-0,
Ti 6320 |TiAI3V2,5 0,03 [0,08-0,16 |0,020|0,008 |0,25|2,5-3,5 |2,0-3,0 - -
Ti 6321 TIAIBV2,5A 0,03 [0,06-0,12 |0,012]0,005 |0,20|2,5-3,5 |2,0-3,0 - -
Ti 6324 |TiAI3V2,5Ru 0,03 [0,06-0,12 |0,012]0,005 |0,20{2,5-3,5 |2,0-3,0 - Ru: 0,08-0,14
Ti 6326  |TiAI3V2,5Pd 0,03 [0,06-0,12 |0,012]0,005 |0,20{2,5-3,5 |2,0-3,0 - Pd: 0,04-0,08
Ti 6400 |TiAI6V4 0,05 |0,12-0,20 |0,030]0,015 |0,22|5,5-6,7 |3,5-4,5 - -
Ti 6402 |TiAl6V4B 0,03 |0,08 0,012 /0,005 |0,15|5,50-6,75|3,50-4,50 | - -
Ti 6408 |TiAIBV4A 0,03 [0,03-0,11 |0,012]0,005 |0,20|5,5-6,5 |3,5-4,5 - -
Ti6413 |TiAI6V4NIO,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
Ti 6414  |TiAI6V4Ru 0,03 [0,03-0,11 |0,012]0,005 |0,20(5,5-6,5 |3,5-4,5 - Ru: 0,08-0,14
Ti 6415 |TiAlI6V4Pd 0,05 [0,12-0,20 |0,0380|0,015 |0,22|5,5-6,7 |3,5-4,5 - Pd: 0,04-0,08
1) Max véarden.
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Standardbeteckningar

SS-EN ISO 14175 (Tidigare SS-EN 439)

Standard for Skyddgas
Beteck- Amnen i %
ning
Grupp |Bet.nr |Rektivt Inert Pelkis-  |Ej reaktivt
tava
CO, 0, Ar He H N,
| 1 100
2 100
3 rest 0,5<He<95
M1 1 0,5<C0O,<5 rest @ 0,5<H,<5
2 0,5<C0O,<5 rest @
3 0,5<0,<3 rest 2
4 0,56<CO,<5 0,5<0,<3 rest 2
M2 0 5<C0O,<15 rest 2
1 15<C0O,<25 rest @
2 3<0,<10 rest @
3 0,56<C0O,<5 3<0,<10 rest 2
4 5<C0O,<15 0,56<0,<3 rest 2
5 5<C0O,<15 3<0,<10 rest @
6 15<C0,<25 05<0,<3 rest @
7 15<C0O,<25 3<0,<10 rest @
M3 1 25 <C0O, <50 rest @
2 10<0,<15 rest @
3 25<C0,<50 2<0,<10 rest @
4 5<C0,<25 10<0,<15 rest @
5 25<C0,<50 10<0,<15 rest @
(¢} 1 100
2 rest 0,6<0,<30
R 1 rest @ 0,5<H, <15
2 rest @ 15<H, <50
N 1 100
2 rest @ 0,5<N, <5
3 rest @ 5<N,<50
4 rest @ 0,5<H,<10 0,5<N,<5
5 0,5<H,<50 rest
6] 1 100
Z Skyddgaser som innehéller komponenter som inte finns i tabellen, eller inte ligger inom intervallet.
@ Man kan byta ut Ar helt eller delvis mot Helium.
° Tva lika i grupp Z kan ej bytas.
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Standardbeteckningar

SS-EN 760

Flux fér under pulversvetsning

OBSL. (ISO 14174)

S A AB 1

:

S: Underpulversvetsning

Beteckning Tillverkningsmetod

F Smalt pulver

A Agglomerat pulver

M Blandat pulver

Beteckning fér pulvertyp
Beteckning Viktigaste amnen | Bidrag
(%)

MS MnO+SiO, min. 50

Mangan-silikat CaO max. 15

CS Ca0+MgO+SiO, | min. 55

Kalsium-silikat CaO+MgO min. 15

ZS ZrO,+MnO+SiO, | min. 45

Zirkon-silikat ZrO, min. 15

RS TiO,+SiO, min. 50

Rutil-silikat i0, min. 20

AR ALO,+TiO, min. 40

Aluminium-rutil

AB AlL,0,+Ca0+MgO | min. 40

Aluminium-basisk ,0, min. 20
CaF, max. 22

FB CaO+MgO+

Fluorid/basisk CaF,+MnO min. 50
SiO max. 20
Cal—z, min. 15

4 Annan sammansétt.

Beteckning fér anvandning -pulverklass

Beteck-
ning

Beskrivning

1

Pulverbagsvetsning av legerade och

<

|

67

]

Betckning for vitetal hos helsvetsgods

AC H5

Beteck- | Vatetal

ning (mI/100 g tillsatsmtrl)
H5 <5

H10 < 10

H15 <15

Beteckning for stromart

Beteckning Stromart
- AC Véxelstréom
DC Likstrém

Om pulvret fungerar med vaxelstréom brukar

det i det flesta fall fungera d&ven med likstrém.

Beteckning for metallurgiskt beteende

laglegerade stal.

Skarvsvetsning och pasvetsning
av rostfria och védrmebesténdiga Cr
och Cr-Ni stél och /eller Ni och Ni
legeringar

Pasvetsning som ger ett nétnings-
besténdigt svetsgods genom
6vergang av legeringsamnen fran
pulvret, som t.ex. C, Cr ellerMo

<

Metallurgiskt Be- Bidrag fran
beteende teck- pulvret till hel-
ning svetsgodset (%)

Avbranna 1 >0,7
Avbranna 2 0,5-0,7
Avbranna 3 >0,3-0,5
Avbranna 4 >0,1-0,3
Upplegering alt 5 0-0,1
avbranna

—»| Upplegering 6 >0,1-0,3

—»| Upplegering 7 >0,3-0,5
Upplegering 8 >0,5-0,7
Upplegering 9 >0,7
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Information

Riktvarden och fogtyper fér pulverbagsvetsning

Riktvdrden och rekommenderade fogtyper for pulverbagsvetsning av 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.
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Fogtyp Plat- Trad Strang Spéanning Strom- Strang-
tjocklek diameter Nr v styrka hastighet
mm mm A m/h
6 3 1 33 400 80
2 33 430
8 4 1 34 480 60
2 34 550
10 4 1 34 550 55
2 35 650
12 4 1 35 650 50
2 35 700
14 4 1 35 700 40
2 35 750
16 4 1 32 600 50
2 35 650
18 4 1 34 700 50
2 35 650
20 4 1 36 750 40
2 35 650
2 2 1 28 325 125
4 25 1 30 450 70
6 3 1 31 510 50
8 3 1 32 525 45
10 3 1 33 600 35
20 4 1 29 650 50
) 2 32 750 50
0 10 3 34 750 40
X 30 550 50
— 6 25 4 1 29 650 50
2 30 700 50
N\ X 3,4 32 750 40
5 36 750 40
X 30 550 50
30 4 1 29 650 50
2 30 700 50
3-5 32 750 50
6 34 750 40
7-8 36 750 40
X 30




Information

Riktvarden for pulverbagsvetsning av kilfogar i olegerade och kol-manganlegerade

konstruktionsstal OK Flux 10.47, OK Flux 10.71 och OK Flux 10.81

Fogtyp Plat- Trad A-matt Spanning Strom- Strang-
tjocklek diameter (a) Vv styrka hastighet
mm mm mm A m/h
Ett svetshuvud
=6 3 3 30-32 500 100
| | =8 4 4 30-32 450 60
=10 4 5 30-32 650 50
=8 4 4 32-34 700 115
\& =12 4 4 32-34 800 140
=15 4 7 36 800 45
=15 4 - 36 750 45
/ =20 4 - 36 750 40
Dubbeltrad
_J_L - 2x1.6 4 32 800 120
— - 2x2.0 5 34 300 110
Tva svetshuvuden+ ~
| | - 4 4 +32 800 140
~38 700
— - 4 4 +32 800 140
~38 700
- 4 4 +32 800 140
~38 700
— 4 5 +32 800 90
~35 700
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Information

Pulverbagsvetsning i rostfritt "18/8-stal". Fogtyper och riktvarden. Tillsatsmaterialet
OK Autrod 308L+OK Flux 10.91, 10.92 och liknande OK-kombinationer.

Fogtyp Plat- Trad Strang Spanning Strom- Strang-
tjocklek diameter Nr \" styrka hastighet
mm mm A m/h
6 3 1 34 400 80
2 500 60
8 4 1 34 500 80
2 600 60
Handsvetsad bottenstrang
10 4 1 34 600 40
2 600 60
12 4 1 34 600 35
2 600 50
pall:02 e 20 4 1 34 600 35
2 600 30
3 600 40
60°
25 4 1 34 600 40
2 600 35
3 600 35
4 34 600 40
8 4 1 34 450 55
2 34 550 50
10 4 1 34 500 40
2 34 600 50
12 4 1 34 500 35
2 34 600 40
14 4 1 34 550 35
2 34 600 35
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Information

Beriakning av elektrodatgang
Elektrodatgang per lopmeter svets erhalls
genom att dividera kilotalet med nyttotalet (N)
for den ifragakommande elektroden. N ar kg
svetsgods per kg elektrod och finns given pa
respektive katalogsida.

I-svetsar: Fogvolymer och svetsgodsvikter

Svetsldge Plattjocklek Spalt Volym/langd kg svets
mm mm cm3/m per meter

1 0 2 0.02

Sl I; 15 0.5 3 0.02

2 1 4 0.03

Horisontalt 3 1.5 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 1.5 9.5 0.07

4 2 22 0.17

5 2.5 25 0.20

6 3 32 0.25

Liggande vertikalt 7 3 42 0.33

4 2 9 0.07

5 2 10.5 0.08

6 2.5 13 0.10

il 7 3 16 0.13

1 5 2 16 0.13

6 2.5 18 0.14

Underupp 7 3 21 0.16
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Information
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Information

Berakning av elektrodkonsumtion
Hérnkélsvetsar: fogvolymer och svetsgodsvikter

Plat I
tjocklek | Tvarsnitt
mm mm? cm®m | kg/m | cm®m | kg/m | cm®m | kg/m | cm®m | kg/m
2 2 3.5 0.03 3 0.02 3.5 0.03 3.5 0.03
3 4.5 7 0.05 7 0.05 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 13.5 0.11 14.5 0.1 16 0.13
6 18 18.5 0.15 19.5 0.15 21 0.16 22 0.17
7 24.5 25.5 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 41.5 0.33 43 0.34 45.5 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
* Arean ar beraknad pa struket a-matt.
Kalsvetsar: fogvolymer och svetsgodsvikter
a-matt | Tvarsnitt
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 5.5 0.04 55 0.04
2.5 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
3.5 12.5 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
4.5 20.5 22.5 0.18 26 0.20 24.5 0.19 26.5 0.21
5 25 27.5 0.22 31.5 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 47.5 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 73.5 0.58
8 64 70 0.55 73.5 0.58 76.5 0.60 82.5 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 1.12 157 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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