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KOBELCO WELDING OF EUROPE AB rérelektrodhandbok Utgava 1 Sverige oktober 2017, vi reserverar oss for eventuella
tryckfel i katalogen. Vi lagerfor de flesta produkterna som &r upptagna i handboken, inte lagerférda produkter kan bestéllas
mot en min kvantitet.

For merinformation kontakta kundservice pa Orderkweab@kobelcowelding.nl eller pa telefon 031-767 55 90.
KOBELCO WELDING OF EUROPE AB férbehaller sig ratten att andra texter och tekniska specifikationer i handboken.

For den allra senast produktinformationen, se KOBELCO Welding hemsida www.kobelcowelding.nl



Foretagsinformation

Kobe Steel Group &r verksamt inom ett antal omraden som ger sjélva grunden for samhallet, bade inom materialsektorn
(jérn och stal, svetsning, aluminium och koppar) och maskinsektorn (industrimaskiner, entreprenadmaskiner, teknik och
miljdaffarsverksamhet).

Kobe Steel Group verkar ocksé inom andra omraden sasom elforsorjning och material till elektronisk industri.

KOBELCO ar foretagets logotype och varumérket fér Kobe Steel Group. Kobe Steel Group stravar efter erkédnnandet som;
“KOBELCO, det enda palitliga varumérket” genom att leverera samma hogklassiga produkter, oberoende av var i varlden
dessa tillverkas. Som stdd till vara produkter finns var tekniska support, som gor det majligt for alla vara kunder runt om i
vérlden att utfora sina svetsarbeten tryggt och effektivt. Vi arbetar kontinuerligt att forska och utveckla nya produkter och
tjénster, for att bidra och méta dagens och morgondagens behov i néringsliv och samhélle.

Vart foretags mal &r att vinna erkannande som, inte bara den ledande tillverkaren i Japan, utan den ledande
svetsprodukttillverkaren i vérlden.
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Foretagsinformation

Kobelco Welding of Europe BV (KWE) &r en modern tillverkare av rorelektroder som grundades 1994 licensierad
av Kobe Steel, Ltd. Man drog stor nytta av Kobe Steel, Ltd. “s 80 ars erfarenhet av utveckling och produktion av
tillsatsmaterial. Kobelco Welding of Europe BV har etablerat sig som en av de ledande tillverkarna och leverantor
av rorelektroder till rostfritt-, olegerat- och laglegerat stal. Produktprogrammet tacker behovet for manuella,
mekaniserade och robotiserade applikationer och grundmaterial som &r avsedda till den krévande industrin i

Europa och 6vriga vérlden.

Kobelco Welding tillsatsmaterial anvénds globalt inom industrisektorer som varvsindustrin, offshore,
entreprenadmaskiner, fordon, tryckkarl och generella stalkonstruktioner, samt manga andra industrisektorer

som har behov av Kobelco Welding tillsatsmaterial och tjanster.
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Kobelco rorelektroder

Tillverkande svetsande féretag arbetar pa en allt tuffare, konkurrensutsatt marknad. Féretagen arbetar kontinuerligt med
standiga forbattringar med syfte att sénka totalkostnaden, med bibehallen eller 6kad produktkvalitet, arbetsmiljo, yttre miljo
etc. for att skapa en stdrre kundnytta for sina produkter pa marknaden. For att tilmotesga dessa tuffa utmaningar ar det
viktigt att foretagen ocksa kontinuerligt ser dver sina svetsprocesser och valet av tillsatsmaterial.

Okade kvalitet- och produktivitetskrav for svetsindustrin har medfért att anvandningen av rérelektroder i Europa sedan
mitten pa 80-talet har okat, av den totala forbrukningen av tillsatsmaterial. Den storsta orsaken till detta ar att man, jamfort
med andra svetsmetoder, kan uppna manga fordelar med rorelektrod ex. kvalitet, produktivitet och arbetsmiljé etc. Metoden
ar utmarkt for manuell, mekaniserad- eller robotiserade svetsning i de flesta typer av applikationer och alla forekommande
svetslagen.

Kobelco har forskat, utvecklat och tillverkat rorelektroder i mer &n 50 &r. Det gor att Kobelco rorelektroder ar ett tryggt val
for alla svetsande foretag oavsett var i vdrlden man befinner sig och vill utveckla sin produktion for att mota dagens och
morgondagens krav.

Kobelco kompletta produktprogram for rostfria-, olegerade- och laglegerade stal ar utvecklade for att uppna viktiga
egenskaper som god anvéandarvanlighet, god tradmatning och hoga insvetstal (kg svetsgods/timma). Dessa egenskaper
arval kanda inom svetsindustrin och bidrar tillsammans med 6vriga erfarenheter och kompetens till att sénka den totala
produktionskostnaden och forbattra anvandarens arbetsmiljo.

Framsta fordelarna vid anvandning av rorelektrod jamfort med en solid trad ar hogre produktivitet och minskad risk for
operatorrelaterade svetsfel som bindfel och slaginneslutningar. Den hégre produktiviteten beror pa att stromtétheten Gkar
nar en mindre del av tradens tvarsnitt ar strtémbarande, ndgot som i sin tur medfor en snabbare nedsméiltning (insvetstal),
som i sin tur leder till 6kad svetshastighet och forbéattrad produktivitet.

Under utvecklingsarbetet av KOBELCO's rorelektroder &r anvandarvanlighet och minimera risken mot svetsfel nagra av

de faktorer som det fokuseras pa. Genom en stabil ljusbage skapas en bred och djup intrangningsprofil och minimalt
svetssprut, dessa egenskaper sakerstéller att det fardiga svetsforbandet ar fritt fran svetsfel.

Hog effektivitet

(kg/tim)

18 Metallpulverfylld rérelektrod
Fluxfylid rorelektrod
Solidelektrod
Belagda elektroder

() Tradutstick
12
1.6 mm@ (25mm)
1.2 mm@ (25mm)
6 /
5.0 mm@
—}

200 250 300 350 400 450 500 550 Amp,
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Svetsning med Kobelco rorelektroder

Innan man startar upp sitt svetsarbete, &r det viktigt att besluta vilken typ av skyddsgas och dvriga svetsparametrar som
skall anvéndas. De olika valen vljs utifran vilken typ av applikation, grundmaterial, tillverkningsstandarder etc. som kommer
anvandas for att producera den aktuella svetsade konstruktionen.

Skyddsgaser

Gasflodet for skyddsgasen skall vara 20 - 25 liter/minut. Med rétt gasflode har man ratt forutsattningar att uppna

de mekaniska egenskaper och strangutseende for respektive rérelektrod. Gasflédet skall om méjligt métas i slutet

av svetspistolen (gasskyddskéapan). Det &r ocksa viktigt att man tar hansyn till respektive lokaler eller andra typer av
produktionsplatser ex. dragiga lokaler eller vid svetsarbeten utomhus maste man sékerhetsstélla att man har ratt gasflode
vid respektive enskild svetsarbetsplats.

Svetsparametrar

For att uppna basta majliga slutresultat ar det viktigt att man stéller in ratt parametrar for respektive rorelektrod
och applikation. Ampere och Volt paverkar ljusbagens stabilitet. Det ar viktigt att [jusbagen ar stabil for att uppna
en god intréangning, god slagglossning, minimalt med svetsprut etc. Framformingshastighet och tradutstick &r ocksa
viktiga parametrar for att uppna ett gott slutresultat for respektive svetsforband. Pa vara produktdatablad finner ni
rekommendationer av svetsparametrar for aktuell rorelektrod och traddiameter.

Svetsteknik och pistolvinkeln

For rorelektrodsvetsning i rostfria stal rekommenderas motsvets for att uppna ett gott slutresultat. For svetsning i olegerade
eller laglegeade stal kan bade motsvets eller fransvets véljas utifran typen av rérelektrod och applikation.

Betydelsen av tradutstick langden och typ av trad, for insvetstalet.

Tradutstick beskriver det elektriska utsticket mellan kontaktroret och grundmaterialet. Vid en fast tradhastighet vill en 6kning
av utsticket medfdra en reduktion av svetsstrommen (ampere). Okas tradhastigheten for att kompensera for den reducerade
svetsstrémmen, 6kas pa samma gang insvetstalet och darmed produktiviteten.

12R effekten (motstandet vid uppvarmning) paverkar insvetstalet vid svetsning. Den totala tvarsnittarea, (stromtétheten A/
mm?) paverkar insvetstalet. Stromtétheten ar hogre for rorelektrod, vilket medfor att insvetstalet blir hogre jamfort med ex.
svetsning med solidelektrod med samma diameter och svetsstrom (ampere).

MX-A100 1.2mm@

Vid manuella svetsarbeten kan
anvandning av lang gaskapa underlatta
for svetsaren att halla ratt och konstant
tradutstick.

Tradutstick (mm) 12 18

Tradmatning (m/min) 8.5 8.5

Stréom (Ampere) 300 260

Insvetstal (Kg/tim.) 4 4

Tabellen ovan visar att kande utstick Iangd ger |4gre svetsstrom (ampre). Den konstanta trédmatningshastigheten (m/min) gor att insvetstalet (Kg/timma) blir detsamma. Men vid en
©6kning av tradmatningen till 12 meter/minut och med ett tradutstick pa 25 mm blir svetsstrommen 300 ampere som var den ursrunliga svetsstrommen vid 12 mm tradutstick, men det
geren 6kning av insvetstalet frén 4 kg/tim. till 6 kg/tim. vilket ger en produktivitets 6kning med 50%. Det betyder att man skall strava efter att upprétthalla ratt tradutstick och att man
svetsar med sa hog (m/min) eller om (ampere) som applikationen och svetselektroden tillater for att uppna det optimala insvetstalet.
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Exempel pa parameteromraden

Rekommenderat parameteromraden, for svetsning i staende vertikal lage

ot DW-316LP
80%Ar+20%C0,

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

DW-50
100%CO,

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

* Fransvets * Motsvets

10-20°

,

Svetsriktning Svetsriktning

-—

Grund intrangning

Djup intrangning
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Kort produktinformation

Olegerade, Laglegerade och Hoghallfasta Stal

DW-50 Rutil fluxfylld rérelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -20°C, Re min. 420 MPa 11
DW-A50 Rutil fluxfylld rérelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -20°C, Re min. 420 MPa 12
MX-A100 Metallpulverfylld rorelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -40°C, Re min. 420 MPa 13
MX-A7TOC6LF Metallpulverfylld rorelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -30°C, Re min. 420 MPa 14
MX-100T Metallpulverfylld rorelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -20°C, Re min. 420 MPa 15
MX-A200 Rutil fluxfylld rdrelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -20°C, Re min. 420 MPA 16
MX-200E Rutil fluxfylld rorelektrod, slagseghetsegenskaper ned til -30°C, Re min. 420 Mpa 17
DW-A51B Basisk fluxfylld rorelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -20°C, Re min. 420 MPa 18
DW-55E Rutil fluxfylld rérelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -40°C , Re min. 420 MPa 19
DW-A55E Rutil fluxfylld rérelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -40°C , Re min. 420 MPa 20
DW-A55ESR Rutil fluxfylld rérelektrod, slagseghetsegenskaper ned till - 40°C, Re min. 420 Mpa 21
DW-A55S Rutil fluxfylld rorelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -20°C, Re min. 460 MPa 22
DW-A55EH Rutil fluxfylld rérelektrod, slagseghetsegenskaper ned till - 40°C, Re min. 460 MPa 23
MX-A55S Metallpulverfylld rorelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -40°C, Re min. 460 MPa 24
DW-A81Ni1 Rutil fluxfylld rorelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -60°C, Re min. 460 MPa 25
MX-A55Ni1 Metallpulverfylld rorelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -60°C, Re min. 460 MPa 26
DW-55L Rutil fluxfylld rérelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -60°C, Re min. 460 MPa 27
DW-A55L Rutil fluxfylld rérelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -60°C, Re min.460 MPa 28
MX-A55T Metallpulverfylld rorelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -60°C, Re min. 460 MPa 29
DW-55LSR Rutil fluxfylld rorelektrod, slagseghetsegenskaper ned till - 60°C, Re min. 460 MPa 30
DW-A55LSR Rutil fluxfylld rérelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -60°C, Re min. 460 MPa 31
DW-62L Rutil fluxfylld rérelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -60°C, Re min. 500 MPa 32
DW-AG2L Rutil fluxfylld rérelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -60°C, Re min. 500 MPa 33
DW-AG5L Rutil fluxfylld rorelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -40°C, Re min. 550 MPa 34
DW-AG5Ni1 Rutil fluxfylld rérelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -50°C, Re min. 550 MPa 85|
DW-A70L Rutil fluxfylld rérelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -50°C, Re min. 620 MPa 36
DW-A80L Rutil fluxfylld rérelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -40°C, Re min. 690 MPa 37
MX-A80L Metallpulverfylld rorelektrod, slagseghetsegenskaper ned till -60°C, Re min. 690 MPa 38
DW-588 Rutil fluxfylld rorelektrod, for svetsning av rostréga stal ex: Corten 39
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Rostfria Stal och Nickel Legeringar

DW-308L Rutil rérelektrod for svetsningav 1,4301, 1,4306, 304, 304L 40
DW-308LP Rutil rérelektrod for svetsning av 1,4301, 1,4306, 304, 304L 41
DW-309L Rutil rorelektrod for svetsning av rostfritt mot olegerat/laglergerade stal, pasvetsning 42
DW-309LP Rutil rorelektrod for svetsning av rostfritt mot olegerat/Iaglergerade stal, pasvetsning 43
DW-309MoL Rutil rorelektrod for svetsning av rostfritt mot olegerat/Iaglergerade stal, pasvetsning 44
DW-309MoLP Rutil rérelektrod for svetsning av rostfritt mot olegerat/laglergerade stél, pasvetsning 45
DW-316L Rutil rérelektrod for svetsning av 1,4404, 1,4435,316, 316L 46
DW-316LP Rutil rorelektrod for svetsning av 1,4404, 1,4435,316,316L 47
DW-329A Rutil rérelektrod for svetsning av 22Cr-duplex, 1.4462, S31803, S32205 48
DW-329AP Rutil rérelektrod for svetsning av 22Cr-duplex, 1.4462, S31803, S32205 49
DW-2307 Rutil rérelektrod for svetsning av lean-duplex, 1.4162, S32101 50
DW-2594 Rutil rérelektrod for svetsning av 25%Cr- Super - duplex, 1.4410, 1.4501, S32750 51
DW-310 Rutil rérelektrod for svetsning av 1,4845, 310S 52
DW-312 Rutil rérelektrod for svetsning av 29Cr/9Ni, 312 och for svarsvetsande stél 53
DW-308LT Rutil rérelektrod for svetsning av 1,4301, 304 for Cryo applikationer 54
DW-308LTP Rutil rérelektrod for svetsning av 1,4301, 304 for Cryo applikationer 55)
DW-316LT Rutil rérelektrod for svetsning av 1,4401, 316 for Cryo applikationer 56
DW-308H Rutil rérelektrod for svetsning av 1,4948, 304H hogtemperatur applikationer > 6000C 57
DW-347 Rutil rérelektrod for svetsning av Ti och Nb - stabliserade stal, 1,4550, 1,4541,347,347,321 58
DW-347LH Rutil rorelektrod for svetsning avTi och Nb - stabliserade stal, 1,4550, 1,4541,347,347,321 59
DW-309LH Rutil rérelektrod for svetsning av hogtemperatur applikationer, rostfritt mot

olegerat/laglegerade, pasvetsning 60
DW-309LCb Rutil rorelektrod for svetsning av pasvetsning och buffertiager 61
DW-316LH Rutil rérelektrod forty 316 stal med hogre drifttemeratur 62
DW-307 Rutil rorelektrod for svetsning av Mn - stal 1,3401. rostfritt/olegerade och laglege

rade stal, buffertlager 63
DW-317L Rutil rorelektrod for svetsning av 1,4429, 1,4438,316LN, 317L 64
DW-318 Rutil rorelektrod for svetsning avTi och Nb - stabliserade stal, 1,4571, 316Ti 65
DW-A904L Rutil rérelektrod for svetsning av helaustenitskt stél, 1,4539, 904L 66
DW-G For svetsning i tunnare rostfria stal typ: 308L, 309L och 316L 67
MX-A Metallpulverfylld for rostfritt typ: 308L, 309L,309 MoL &316L 68
MX-A430M Metallpulverfyld rorelektrod fartyp 430-type, for ferrittiska 17%Cr og 13%Cr-stal 69
DW-410NiMo Rutil rorelektrod for martensittiske stél 13%Cr4%NiMo-stal, CAGNM, GX3CrNi13-4 70
MX-A410NiMo Metallpulverfylid for martensittiske stal 13%Cr4%NiMo-stal, CA6NM, GX3CrNi13-4 71
DW-N82 Rutil rérelektrod, for nickelbas Ni-legeringar 600, 800 72
DW-N625 Rutil rorelektrod, for nickelbas Ni-legeringar 625, 825, 6Mo-stal, pasvets "Cladding” 73
DW-N625P Rutil rérelektrod, for nickelbas Ni-legeringar 625, 825, 6Mo-stal, pasvets “Cladding” 74
DW-NC276 Rutil rérelektrod for, nickelbas, for Ni-legering C276 og superausteniskta stal 75
TG-X Fluxfyllda TIG stavar for rostfria stal utan rotskyddsgas 76
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FAMILIARC™ PW>0

100%CO, /80%Ar - 20%CO,

EN ISO 17632-A-T422 P C/M 1 H5
AWS A5.20 E71T-1C/1M,-9C/9M

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod avsedd for svetsning i olegerade, manganlegerade och allménna konstruktionsstal med kolsyra eller blandgas som skyddsgas.
DW-50 &r utvecklad for svetsning i alla Iagen och ar ocksa ett utmérkt val vid svetsning av rotstrangar mot keramiska rotstod.

DW-50 &r en hogproduktiv allround trad, som svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett sjélv lossande slaggtécke med minimalt svetsstank
och en jamn och slat svetsstrangyta. DW-50 har goda och stabila mekaniska varden och en hydrogenhalt pa mindre an 5ml/ 100 g svetsgods. DW-50
anvéandes i manga olika typer av produktion, négra exempel &r skeppsbyggnad, brokonstruktioner, generella
stalkonstruktioner, etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i Tradutstick
42
40
38
36

1.2 mm@: 20mm
1.6 mm@: 25mm

/

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

veoobREEESN

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

[Skyddsgas | ¢ | si [ mn | P | s | N_| Cr_[ Mo |

100%CO0, 0.04 0.67 1.29 0.011 0.008 - - -

80%Ar-20%C0, 0.04 0.69 1.32 0.013 0.009 - - -
Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R _(MPa) A (%) CV(J)-20°C CV(J)-30°C

100%CO0, 540 607 30 76 68

80%Ar-20%C0, 567 626 29 121 89

Garanterade min.420 500~640 min.20 min.47 min.27
*0 a varden och parametrar for om 100% CO2 som skyddsgas Exempel p& hydrogenhalt (vétehalt) per 100g svetsgods: 3.8 [ml/100g] 100% CO, 4.4 [ml/ 100g] 80%Ar-20%CO0,
Svetslagen E ‘
Godkannande ‘ Ii

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S [T

3YSH5 IYMSHS5 SA3YMH5 3SA3YSAH5  3YMS,3YAOMSH5  RRR,RINA,CWB
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FAMILIARC  DW-AS0

80%Ar - 20%CO,

EN ISO 17632-A-T422 P M 1 H5
AWS A5.20 E71T-1M

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod avsedd for svetsning i olegerade, manganlegerade och allménna konstruktionsstal med blandgas som skyddsgas. DW-A50 &r utvecklad
for svetsning i alla Iagen och &r ocksa ett utmarkt val vid svetsning av rotstrangar mot keramiska rotstod eller vid svetsning av mindre a-matt och med
grundmaterialtjocklek ned till 3 mm. DW-A50 &r en hogproduktiv allround trad, som svetsarmed en stabil och lugn ljushage som ger ett sjalv lossande
slaggtacke med minimalt svetsstank och en jamn och slat svetsstrangyta. DW-A50 har goda och stabila mekaniska varden och en hydrogenhalt pa

mindre &n 5ml/ 100 g svetsgods. DW-A50 anvandes i manga olika typer av produktion, nagra exempel &r skeppsbyggnad, brokonstruktioner, generella
stalkonstruktioner, etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt 'WFS (m/min)

4 28 ., Tradutstick
42 26

gg gg 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.4 mm@: 20mm
34 18 ! 1.6 mmg: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

AN T T R S TR N2 7

1.22 0.013 0.009 - - B

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C
510 570 30 110
Garanterade min.420 500~640 min.20 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 4.3 [ml/100g]
Svetslagen i ‘ *
Godkannande ‘
LR DNV GL :3% ABS R.M.R.S Ovriga

3YSH5 IIYMSH5 SA3YMH5 3SA3YSAH5  3YAOMSH5  TOV,DB,RINA
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FAMILIARC  MxA100

80%Ar - 20%CO,

EN ISO 17632-A-T424 M M 3 H5
AWS A5.18 E70C-6M

Produktbeskrivning

Metallpulverfylld rorelektrod avsedd for svetsning i olegerade, manganlegerade och allménna konstruktionsstal med blandgas som skyddsgas
med stabila mekaniska och slagseghets vérden ned till -40°C.

MX-A100 &r utvecklad for hogproduktiv svetsning i horisontal- liggande vertikallage. Traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage och ger en
j&mn och slat svetsstréngyta, mjuka fattningskanter mellan svetstréng och grundmaterialet och ger en djup och bred intréngningsprofil.

MX-A100 kan belastas med extremt hdga strom parametrar och har mycket goda atertandnings- och matnings

egenskaper gor att MX-A100 oftast kan uppna =>20% hdgre insvetstal mot svetsning med solidelektrod och &r det
optimala valet vid robot, mekaniserade och manuell svetsning.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)
g gg ., Tradutstick
40 24 1.0 mm@: 20mm
38 22 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.4 mmg: 20mm
34 18 { 1.6 mm@: 25mm
32 16
30 14
28 12
26 10
24 8 /
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

S ——c

1.58 0,017 0.011 = = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-30°C CV(J)-40°C
450 550 & 102 89
Garanterade min.420 500~640 min.20 min.47 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 2.8 [ml/100g]
Svetslagen
Godkannande
LR DNV GL :3% ABS R.M.R.S Ovriga

4YSH5 IVYMSH5 SA4YMHHH 4YSAH5  4YMSH5 TOV, DB, RINA
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FAMILIARC™  MX-AToceLF

EN ISO 17632-A-T423 M M 3 H5
AWS A5.18 E70C-6M

Produktbeskrivning

Metallpulverfylld rorelektrod avsedd for svetsning i olegerade, och allmanna konstruktionsstal med blandgas som skyddsgas. MX-A70C6LF ar utvecklad
for hogproduktiv svetsning av mindre a-matt och svetsning i tunnare och medelgrova grundmaterial i horisontal- liggande vertikallage Goda
svetsegenskaper pa lagre svetsparametrar jamfort med ex. MX-A100. "LF", stér for " Low Fume." Svetsar med en stabil och lugn ljusbage ger minimalt
svetssténk och en jamn och slat svetsstrdngyta med mjuka fattningskanter mot grundmaterialet. Ger en djup och bred intrdngningsprofil, detta
tillsammans med atttraden kan belastas med saval Iaga som hoga strom parametrar och matnings egenskaper gor
att MX-A70C6LF oftast kan uppna => 20% hdgre insvetstal jamfort med solidelektrod vid samma typ av applikation.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt 'WFS (m/min)
44 28 !
42 26
40
38
36

Tradutstick

1.2 mm@: 20mm
1.4 mm@: 20mm

/

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

vrooBREHEESN

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

AN T T R N TR N2 7

1.70 0.008 0.010 - - B

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-30°C
445 552 31 87
Garanterade min.420 500~640 min.20 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 2.9 [ml/100g]
Svetslagen
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

= = SA3YM H5 = = =

Originalet sedan 1968




FAMILIARC  Mx-100T

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO 17632-A-T422 M C/M 1 H5
AWS A5.18 E70C-6C/6M

Produktbeskrivning

Metallpulverfylld rorelektrod avsedd for svetsning i olegerade, manganlegerade och allménna konstruktionsstal med kolsyra eller blandgas som skydds-
gas. MX-100T &r utvecklad for svetsning i alla Iagen och svetsar med en stabil ljusbage ned till 50 Ampere, det gor att traden ar ett utmarkt val vid ensidig
svetsning av rotstrangar med hog produktivitet jamfort med svetsning med belagda elektroder eller Tig. MX-100T har goda svetsegenskaper i savél kort
som spray omradet gor att traden har ett stort anvandningsomrade, i sdval manuell, robotiserad och mekaniserad svetsproduktion. Traden ger minimalt
med slagg och svetsar med en stabil och lugn ljusbage med minimalt svetssténk och en jamn och slat svetsstrangyta med mjuka fattningskanter mellan
svetstrang och grundmaterialet.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)
“ 28 (. Tradutstick
42 26

40 24 1.2 mm@: 20mm

1.4 mm@: 20mm

For tunnplat

veoobREEESN

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

*0 varden och parametrar for 100% CO, som skyddsgas

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

[Skyddsgas | ¢ [ si [ Mn | P | S | N_| Cr_ | Mo |

100%CO0, 0.08 0.49 1.53 0.013 0.015 - - -

80%Ar-20%C0, 0.07 0.61 1.75 0.011 0.014 - - -
Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

Skyddsgas R (MPa) R_(MPa) A (%) CV(J)-20°C CV(J)-30°C

100%C0, 480 560 31 71 62
80%Ar-20%C0, 500 605 28 73 65

Garanterade min.420 500~640 min.20 min.47 min.27

. Exempel pa hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 3.0 [ml/100g] CO, 3.5 [mi/100g] 80%Ar-20%CO,
Svetslagen ; ‘ *
Godkannande ‘
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S _ Ovriga

3YSH5 IIYMSH5 ~SA3YMHHH  3SA,3YSAH5(C1) 3Y40MSH5  TOV,DB

Originalet sedan 1968




FAMILIARC™  xA200

80%Ar - 20%CO,

EN ISO 17632-A-T422 R M 3 H5
AWS A5.20 E70T-1M

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod som ger ett tunt slaggtécke med blandgas som skyddsgas.
MX-A200 &r ett utmarkt val nar ytan pa grundmaterialet ar malad med ex zink primer, da traden har en stor motstand mot porositet i svetsgodset.

MX-A200 &r utvecklad for hogproduktiv manuell eller mekaniserad svetsning av kélfogar i horisontallage.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)
4 28 ., Tradutstick
42 26
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.4 mm@: 20mm
34 18 { 1.6 mm@: 25mm
32 16
30 14
28 12
26 10
2 8 /
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

AN T TN R S TR N2 7

1.52 0.010 0.009 - - B

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) Ccv(J)o°C CV(J)-20°C
520 590 29 93 67
Garanterade min.420 500~640 min.20 min.47 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 4.0 [ml/100g]

Svetslagen

Godkannande

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga
3YSH5 III'YMS H5 - 3YSAH5 - -

Originalet sedan 1968




FAMILIARC™  MX200€

EN ISO 17632-A-T423 RC 3 H5
AWS A5.20 E70T-9C

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod som ger ett tunt slaggtacke med kolsyra som skyddsgas.

MX-200E &r ett utmarkt val nér ytan pa grundmaterialet &r méalad med ex zink primer, da den har ett stor motstand mot porositet i
svetsgodset.

MX-200E &r utvecklad foér hdgproduktiv manuell eller mekaniserad svetsning av kélfogar i horisontallage.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.4 mm@: 20mm
34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

AN T T R SO TR N2 7

1.60 0.008 0.007 - - B

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-30°C
540 600 29 100
Garanterade min.420 500~640 min.20 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vétehalt) per 100g svetsgods: 4.3 [ml/100g]
Svetslagen
Godkannande
LR DNV GL :3% ABS R.M.R.S  Ovriga

4YA0SH5 IVYAOMS H5 SA4YAOMH5 4YA00SAH5 4YAOMSH5  PR.S.

KOBElco Originalet sedan 1968




FAMILIARC™ DW-A518

EN ISO 17632-A-T422 B M 1 H5
AWS A5.20 E71T-5M-J

Produktbeskrivning

Basisk rorelektrod utvecklad for blandgas som skyddsgas, ger ett svetsgods med mycket hogt motstand for sprickor, som gor att traden kan vara ett bra
val vid svetsning i hart inspanda svetsforband.

DW-A51B har goda och stabila mekaniska och slagseghetsvérden vid Iaga temperaturer med en lag hydrogenhalt i svetsgodset.
For att vara en basisk rorelektrod svetsar traden med en mjuk och stabil ljusbage med lite svetsstank i bade horisontalt och vertikal svetslagen.

DW-A51B rekommenderas for rotstréngar och fyllnadsstrangar i medelgrova och grova konstruktioner.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.6 mm@: 25mm
34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Rekommenderade parameteromréde vid svetsning med DC + polaritet.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

[Potarity | ¢ | si | mn | P | s | N | C | Mo |

DC+ 0.08 0.49 1.43 0.012 0.008 = = =
DC- 0.08 0.46 1.45 0.011 0.008 - - -

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

Polarity R (MPa) R (MPa) A (%) cV(J)-20°C cV(J)}-40°C
DC+ 490 569 29 130 89
DC- 473 560 31 139 127
Garanterade min.420 500~640 min.20 min.47 min.47
. Exempel pa hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 4.2 [ml/100g]
Svetslagen i
Godkannande
LR DNV GL BV ABS _ R.M.R.S _ Ovriga
3YSH5 IIYMSH5  SA3YM H5 - - TUV,DB

Originalet sedan 1968




FAMILIARC™ DW:ssE

EN ISO 17632-A-T424 P C1H5
AWS A5.20 E71T-9C-J

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod utvecklad for svetsning med 100% kolsyra som skyddsgas. DW-55E &r utvecklad for svetsning i alla lagen och ger ett svetsgods legerat
med 0,4% Ni for att ge stabila slagseghetsvarden ned till -40°C och stréackgrans Re min 420 MPa. DW-55E &r en hogproduktiv allround trad, som svetsar
med en stabil och lugn ljusbage och ger en jamn och slat svetsstrangyta.

DW-55E har goda och stabila mekaniska varden och en hydrogenhalt pa mindre an 5ml/100 g svetsgods med god duktilitet/seghet.

DW-55E &r ett utmarkt val vid produktion av grovre svetsfogar och svetsforband som arhart inspanda.
Typiska anvandare ar tillverkare inom ex. skeppsbyggnad, brokonstruktioner, generella stalkonstruktioner, rorsvetsning, etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 1.2 mmg@: 20mm
36 20 1.6 mm@: 25mm
34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

AN T T R N TR N2 7

1.42 0.012 0.010 0.41 = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R (MPa) A (%) CV(J)-40°C
540 590 29 80
Garanterade min.420 500~640 min.20 min.47
Exempel pé hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 4.1 [ml/100g]
Svetslagen i q
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga
4Y40SH5 IVYAOMSH5 SA4YAOMH5  4Y4A00SA H5 - NK, CR

Originalet sedan 1968




FAMILIARC  DW-ASSE

80%Ar - 20%CO,

EN ISO 17632-A-T424 P M 1 H5
AWS A5.20 E71T-9M-J

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod utvecklad for svetsning med blandgas som skyddsgas. DW-AS5E &r utvecklad for svetsning i alla 1agen och ger ett svetsgods legerat med
0,4% Ni for att ge stabila slagseghetsvérden ned till -40°C och strackgrans Re min 420 MPA.

DW-A5S5E &r en hogproduktiv allround trad, som svetsar med en stabil och lugn ljushage och ger ett sjalv lossande slaggtacke med minimalt svetsstank
och en jdmn och slat svetsstrangyta.

DW-A55E har goda och stabila mekaniska varden och en hydrogenhalt pa mindre an 5ml/100 g svetsgods
med god duktilitet/seghet.
DW-A5S5E &r ett utmarkt val vid produktion av grovre svetsfogar och svetsforband som ar hart inspanda.

Typiska anvandare r tillverkare inom ex. skeppsbyggnad, brokonstruktioner, generella stalkonstruktioner,
rorsvetsning, etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

gg g 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.6 mm@: 25mm
34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

ACCHN T T R S TR N2 7

1.31 0.013 0.009 0.34 = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-40°C
540 600 28 100
Garanterade min.420 500~640 min.20 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vdtehalt) per 100g svetsgods: 4.3 [ml/100g]
Svetslagen i ‘
Godkannande
LR DNV GL -3 ABS R.M.R.S Ovriga

4Y40SH5 IVYMSH5 SA4Y4OMHHH 4Y400SAH5 ~ 4Y4AOMSH5 TOV,DB,RINA

Originalet sedan 1968




FAMILIARC™ DW-ASSESR

EN ISO 17632-A-T424 P M 1 H5
AWS A5.20 E71T-12M-J

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod utvecklad for svetsning med blandgas som skyddsgas. DW-AS5ESR &r utvecklad for svetsning i alla lagen och ger ett svetsgods legerat
med 0,4% Ni for att ge stabila och sakra slagseghetsvarden ned till -40° C och strackgrans Re min 420 MPa bade i obehandlat och varmebehandlad
tillstand.

DW-A55ESR ar en hogproduktiv allround trad, som svetsar med en stabil och lugn ljusbage och ger ett sjalv lossande slaggtacke med minimalt
svetsstank och en jamn och slét svetsstrangyta. Typiska anvandare r tillverkare inom ex. offshore, tryckkarl,
generella stalkonstruktioner etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 S 12

26 4/ 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.06 0.57 1.50 0.009 0.006 0.45 = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-40°C
Helsvetsgods i obehandlat tillstand 521 606 32 132
620°Cx3hrs(SR) 502 585 33 96
Garanterad, helsvetsgods i obehandlat tillstand* min.420 500~640 min.20 min.47
. Exempel pa hydrogenhalt (vtehalt) per 100g svetsgods: 3.9 [ml/100g]
Svetslagen ; ‘ *
Godkannande ‘

DNV GL BV R.M.R.S Ovriga

= 4YA00SA H5 = OV

Originalet sedan 1968




FAMILIARC™ DW-AsSs

EN ISO 17632-A-T46 2 P M 1 H5
AWS A5.20 E71T-1M

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod utvecklad for svetsning i alla Idgen med blandgas som skyddsgas.
DW-A55S ett utmarkt val for stum eller kélfogar i olegerade och laglegerade stal med strackgrans Re min 460 MPa.

DW-A55S har goda och stabila mekaniska- slagseghetsvérden ned till -20°C. Vanliga anvandare &r tillverkare av ex. brokonstruktioner, generella
stalkonstruktioner, tryckkarl, etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)
44 28 ! Tradutstick
42 26

24 1.2 mm@: 20mm

1.4 mm@: 20mm

/

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

veoobREEESN

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

AN T T R S TR N2 7

1.28 0.010 0.009 - - B

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C
535 601 24 124
Garanterade min.460 530~670 min.22 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vétehalt) per 100g svetsgods: 4.3 [ml/100g]
Svetslagen i ‘ *
Godkannande ‘

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




FAMILIARC  DW-ASSEH

EN ISO 17632-A-T46 4 P M 1 H5
AWS A5.20 E71T-12M-J

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod utvecklad for svetsning med blandgas som skyddsgas. DW-AS5EH &r utvecklad for svetsning i alla Iagen och ger ett svetsgods legerat
med 0,4% Ni for att ge stabila mycket stabila och sékra slagseghetsvarden ned till -40°C och strackgrans Re min 420 MPa, bade i obehandlat och
varmebehandlad tillstand.

DW-A55EH ar en hogproduktiv allround trad, som svetsar med en stabil och lugn ljusbage och ger ett sjalv lossande slaggtacke med minimalt
svetsstank och en jamn och slét svetsstrangyta. Typiska anvéndare ar tillverkare inom ex. offshore, tryckkarl,
generella stalkonstruktioner etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 o 12

26 2 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

AN T T R SO IO N2 7

1.17 0.010 0.007 0.38 = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R (MPa) A (%) cV(J)}-40°C
Helsvetsgods i obehandlat tillstand 561 603 29 133
620°Cx3hrs(SR) 480 580 31 132
Garanterad, helsvetsgods i obehandlat tillstand min.420 500~640 min.20 min.47
. Exempel pa hydrogenhalt (vétehalt) per 100g svetsgods: 4.5 [ml/100g]
Svetslagen E ‘ *
Godkannande ‘

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




FAMILIARC Mx-Asss

80%Ar - 20%CO,

EN ISO 17632-A-T46 4 M M 1 H5
AWS A5.18 E70C-6M

Produktbeskrivning

Metallpulverfylld rorelektrod med ett stort anvandningsomrade med blandgas som skyddsgas. MX-A55S &r utvecklad for svetsningi alla Iagen och
svetsar med en stabil ljusbage och har speciellt goda egenskaper vid svetsning av kélfog i vertikalt fallande med DC-polaritet. For ovriga svetslagen kan
antingen DC- eller DC+ anvéndas och ger goda slagseghetsvarden ned till -40°C. Traden ger en djup och bred intrangningsprofil och kan belastas med
|aga och hoga strémparametrar och har mycket goda atertandnings- och matnings egenskaper. MX-A55S anvands i manga olika typer av produktion,
nagra exempel ar skeppsbyggnad, brokonstruktioner, generella stalkonstruktioner, etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.4 mm@: 20mm
34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Rekommenderade parameteromréde vid svetsning med DC + polaritet.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

[Poarity | ¢ | si | wn | P | s [ N [ C | Mo |
DC+

0.08 0.60 1.43 0.008 0.009 = = =
DC- 0.08 0.50 1.39 0.009 0.009 - - -

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

Polarity R (MPa) R _(MPa) A_(%) CV(J)-30°C CV(J)-40°C

DC+ 510 600 30 122 110

DC- 523 604 29 130 116

Garanterade min.460 530~680 min.20 min.47 min.47

Exempel pa hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 3.1 [ml/ 100g]
Svetslagen E ‘ *
Godkannande ‘
LR DNV GL :3% ABS R.M.R.S ria
4Y42SH5  IVY42MS H5 - - - TUV,DB

Originalet sedan 1968




TRUSTARC >WAsINid

EN ISO 17632-A-T 46 6 1Ni P M 2 H5
AWS A5.29 ES1T1-Ni1lM-J

Produktbeskrivning

En rutil mikrolegerad rorelektrod med 0,9% Ni for svetsning med blandgas som skyddsgas. DW-A81Ni1 &r utvecklad for svetsning i alla Iagen och
uppfyller NACE kraven som kan forekomma vid konstruktioner for olja och gas segmenten eller produktion som producerar mot tillverkningsstandarder
med extrem hdga krav. DW-A81Ni1 har goda mekaniska och slagseghetsvérden, bade i obehandlat och varmebehandlad tillstand.

DW-A81Ni1 &ren hogproduktiv allround trad, som svetsar med en stabil och lugn ljusbage och ger ett sjélv lossande slaggtécke med minimalt svetsstank
och en jamn och slat svetsstrangyta.

DW-A81Ni1 ar idealisk for produktion i bade varmebehandlade och obehandlade svetskonstruktioner,
for att kvalitetssakra produktionen och risken minimeras av att det sker en sammanblandning av olika typer av tillsatsmaterial.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 o 12

26 2 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

ACCHN T T R NI N2 7

1.26 0.006 0.006 0.95 = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R (MPa) A (%) cV(J)-40°C CV(J)}-60°C
Helsvetsgods i obehandlat tillstand 517 582 29 153 142
580°Cx2hr(SR) 490 578 30 139 128
Garanterad, helsvetsgods i obehandlat tillstand min.460 530~680 min.20 - min.47

. Exempel pa hydrogenhalt (vétehalt) per 100g svetsgods: 4.4 [ml/ 100g]

Svetslagen ; ‘

Godkannande

LR DNVGL BV ABS R.M.R.S ﬁvia
5Y42SH5 VY42MSH5 - 5YQ420SAH5,4YA00SAH5 5Y42MSH5 — TUV

Originalet sedan 1968




TRUSTARC" MX-AS5Ni1

EN ISO 17632-A-T 46 6 Mn1Ni M M 3 H5
AWS A5.28 ES80C-G

Produktbeskrivning

Metallpulverfylld rorelektrod for svetsning med blandgas som skyddsgas. MX-A55Ni1 &r utvecklad for hdgproduktiv svetsning i horisontal- liggande
Vertikalldge med stabila och goda mekaniska och slagseghetsvarden. MX-A55Ni1 &r utvecklad for att uppfylla NACE kraven som kan forekomma for olja
och gas segmenten eller produktion som producerar mot tillverkningsstandarder med extrem hoga krav.

MX-A55Ni1 svetsar med en stabil och lugn ljusbage med minimalt svetssténk och en jamn och slét svetsstrangyta med mjuka fattningskanter mellan
svetstréng och grundmaterialet.

MX-A55Ni1 ger en djup och bred intrangningsprofil och &r ett utmarkt val vid manuell, robotiserad eller
mekaniserad svetsning.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

S ———

1.67 0.007 0.008 0.86 = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-60°C
542 607 29 123
Garanterade min.460 530~680 min.20 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vétehalt) per 100g svetsgods: 2.5 [ml/100g]
Svetslagen
Godkannande

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




TRUSTARC™ DbWw5sst

EN IS0 17632-A-T 46 6 1.5Ni P C1 H5
AWS A5.29 E81T1-K2C

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod for svetsning med 100% kolsyra som skyddsgas. DW-55L &r utvecklad for svetsning i alla lagen och rorelektrodens sammansattning i
kombination med Ni-legeringshalt pa 1, 5% ger ett finkornigt svetsgods med goda mekaniska och slagseghetsvarden ned till -60°C i obehandlat tillstand.

DW-55L ar en hogproduktiv allround trad, som ger en jamn och slét svetsstrangyta. Typiska andvandarsegment av DW-55L ar ex. offshore, onshore,
skeppsbyggnad, petrokemisk, brokonstruktioner, etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 o 12

26 2 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

AN T T R NI N2 7

1.32 0.010 0.008 1.40 = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-60°C
550 620 27 70
Garanterade min.460 530~680 min.20 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 4.3 [ml/100g]
Svetslagen i ‘ *
Godkannande ‘
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga
5Y40SH5 VYAOMSH5 SA5YAOMH5 3YSAH5,5Y400SA H5 - NK,KR,CCS
NV2-4L,4-4L MG

Originalet sedan 1968




EN ISO 17632-A-T 46 6 1.5Ni P M 1 H5
AWS A5.29 ES81T1-K2M

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod for svetsning med blandgas som skyddsgas. DW-AS5L &r utvecklad for svetsning i alla I&gen och rorelektrodens sammanséttning i
kombination med Ni-legeringshalt pa 1, 5% ger ett finkornigt svetsgods med goda mekaniska och slagseghetsvarden ned
till-60°C i obehandlat tillstand.

DW-A55L ar en hogproduktiv allround trad, som svetsar med en stabil och lugn ljusbage och ger ett sjélv lossande slaggtéacke med minimalt svetsstank
och en jamn och slat svetsstrangyta. Typiska andvéndarsegment av DW-AB5L &r ex. offshore, onshore, skeppsbyggnad,
petrokemisk, brokonstruktioner, etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i Tradutstick

42 26 1.0 0: 201
.0 mmg: 20mm

g g 1.2 mm@: 20mm

36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

AN T T R S TR N2 7

1.15 0.009 0.007 1.41 = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-60°C
558 626 27 94
Garanterade min.460 530~680 min.20 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 4.5 [ml/100g]
Svetslagen i q
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S ﬁvri
5YA6SH5 VY46MSH5 S5Y46H5  3YSAH5 5YA6MSH5 RINA,TUV
NV2-4,4-4 3SA P.R.S.

Originalet sedan 1968




TRUSTARC" MXAsst

EN ISO 17632-A-T 46 6 1.5Ni M M 1 H5
AWS A5.28 ES80C-G

Produktbeskrivning

Metallpulverfylld rorelektrod avsedd for svetsning med blandgas som skyddsgas, med goda mekaniska och slagseghetsvérden ned till -60°. MX-A55T
arutvecklad for svetsning i alla Iagen och svetsar med en stabil ljusbage ned till 50 Ampere, som gor att traden ar ett utmarkt val vid ensidig svetsning av
rotstrangar med hog produktivitet.

MX-A55T har &ven goda svetsegenskaper vid svetsning i sprayb&ge som gor att traden har ett stort anvandningsomrade, i saval manuell, robot och mekanise-
rad svetsproduktion i horisontala svetslagen.

MX-A55T svetsar med en stabil och lugn ljusbage och geren djup och bred intréngningsprofil, traden kan belastas med
saval laga som hdga strom parametrar och har goda matnings egenskaper. Typiska andvandarsegment av MX-A55T

arex. offshore, onshore, skeppsbyggnad, petrokemiskindustri, brokonstruktioner, etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)
28 i Tradutstick

26

24 1.2 mm@: 20mm

1.4 mm@: 20mm

For tunnplat

veoobREEESN

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

AN T T R ST N2 7

1.41 0.011 0.017 1.48 = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-40°C CV(J)-60°C
517 598 31 100 97
Garanterade min.460 530~680 min.20 min.47 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vétehalt) per 100g svetsgods: 2.3 [ml/100g]
Svetslagen i ‘ *
Godkannande ‘
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

5Y40SH5 VYMSH5  SA3YMH5 = = =
NV2-4,4-4 MG

Originalet sedan 1968




TRUSTARC DW?SSLSR

EN IS0 17632-A-T46 6 1.5Ni P C1 H5
AWS A5.29 E81T1-K2C

Produktbeskrivning

Rutil mikrolegerad rérelektrod for svetsning med 100% kolsyra som skyddsgas, ger extremt goda lagtemperatur varden aven efter avspanningsglodning.
DW-55LSR &r utvecklad for svetsning i alla lagen.

DW-55LSR har goda mekaniska och slagseghetsvérden ned till -60°C, bade i obehandlat och varmebehandlad tillstand.

DW-55LSR &r en hogproduktiv trad och lamnar en jamn och slat svetsstrangyta. Typiska anvandare ar tillverkare
som producerar mot extremt hdga tillverkningskrav i ex. offshore, tryckkarl etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 o 12

26 2 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.06 0.26 1.15 0.008 0.007 1.51 = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R (MPa) A(%) Cv(J)60°C
Helsvetsgods i obehandlat tillstand 480 565 33 115
620°Cx 1 hr(SR) 440 530 34 100
Garanterad, helsvetsgods i obehandlat tillstand min.460 530~680 min.20 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 4.2 [ml/100g]
Svetslagen E q *
Godkannande ‘
LR DNV GL :3% ABS R.M.R.S  Ovriga
5Y42SH5 VY42MSH5 SA4YA0MH5 5YQ420SA H5 - NK
MG MG MG 4Y400SA H5
NV2-4L,4-4L

Originalet sedan 1968




TRUSTARC DWA3oLSR

EN ISO 17632-A-T46 6 ZP M 1 H5
AWS A5.29 E81T1-Ni1lM

Produktbeskrivning

En rutil mikrolegerad rorelektrod med 0,9% Ni for svetsning med blandgas som skyddsgas, ger extremt goda lagtemperatur varden éven efter
avspanningsglodgning.

DW-A55LSR &r utvecklad for svetsning i alla lagen och uppfyller NACE kraven som kan férkomma i produktion mot olja och gas segmenten eller
annan produktion som producerar mot tillverkningsstandarder med extrem héga krav.

DW-A55LSR har goda mekaniska och slagseghetsvarden ned till -60°C, bade i obehandlat och varmebehandlad

tillsténd. DW-AB5LSR &r en hogproduktiv trad, som svetsar med en stabil och lugn ljusbage och ger ett sjalv
lossande slaggtécke med minimalt svetsstank och en jamn och slat svetsstrangyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 o 12

26 2 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

AN T TN R NI N2 7

1.32 0.009 0.008 0.90 = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R (MPa) A (%) CV(J)-60°C
Helsvetsgods i obehandlat tillstand 510 570 29 120
620°Cx 2 hr (SR) 450 530 33 70

Garanterad, helsvetsgods i obehandlat tillstand min.460 530~680 min.20 min.47
. Exempel pa hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 4.5 [ml/ 100g]
Svetslagen i ‘
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S _ Ovriga
5Y42SH5 VY42MSH5  SA5Y42H5  5YQ420SAH5 - PR.S.
NV2-4L,4-4L

Originalet sedan 1968




TRUSTARC™ DSwe62L

EN ISO 17632-A-T506 ZP C 2 H5
AWS A5.29 E91T1-Ni2C-J

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod for svetsning med 100% kolsyra som skyddsgas. DW-62L &r utvecklad for svetsning i alla Iagen och for att méta kraven pa 500 MPa
strackgrans. DW-62L har goda mekaniska och slagseghetsvérden ned till -60°C (CTOD -40°C).

DW-62L ar en hogproduktiv trad for svetsning i medel och grova konstruktioneri saval stum som kalfogar, traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage
med minimalt svetsstank och en jamn och slat svetsstrangyta. Typiska anvéandare ér tillverkare inom ex. offshore, petrokemisk industri etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 o 12

26 2 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

AN T T R SO TR N2 7

1.32 0.009 0.007 2.6 = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-60°C
601 660 25 100
Garanterade min.500 560~720 min.18 min.47
Exempel p hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 3.1 [ml/100g]
Svetslagen i ‘
Godkannande

LR DNV GL -1 ABS R.M.R.S Ovriga
- - 5YQ500SA H5 5Y50 MS H5 -

Originalet sedan 1968




TRUSTARC™ DW-Ac2L

EN ISO 17632-A-T506 ZP M 2 H5
AWS A5.29 E91T1-Ni2M-J

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod for svetsning med blandgas som skyddsgas. DW-A62L ar utvecklad for svetsning i alla lagen och for att mota kraven pa 500 MPa
strackgrans. DW-A62L har goda mekaniska och slagseghetsvarden ned till -60°C (CTOD -40°C).

Hogproduktiv trad for svetsning i medel och grova konstruktioner i saval stum som kélfogar. Traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage och
gerett sjélv lossande slaggtécke med minimalt svetsstank och en jamn och slét svetsstrangyta. Typiska anvéndare ér tillverkare inom ex. offshore,
petrokemisk industri etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 S 12

26 4/ 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.07 0.32 1.33 0.007 0.011 2.1 = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-60°C
561 641 27 82
Garanterade min.500 560~720 min.18 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 3.9 [ml/100g]
Svetslagen i ‘
Godkannande

DNV GL BV R.M.R.S Ovriga

5Y50SH5 VY50MS H5 = 5YQ500SA H5 = =

Originalet sedan 1968




TRUSTARC" DW-AcsL

EN ISO 18276-A-T554ZP M 2 H5
AWS A5.29 E91T1-K2M-J

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod for svetsning med blandgas som skyddsgas. DW-A65L ar utvecklad for svetsning i alla lagen och for att mota kraven pa 550 MPa
strackgrans.

DW-A65L har goda mekaniska och slagseghetsvarden ned till -40°C. Hogproduktiv trad for svetsning i medel och grova konstruktioner i sévél stum
som kélfogar. Traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage och ger ett sjélv lossande slaggtacke med minimalt svetsstank och en jamn och slat
svetsstrangyta.

Typiska andvéndarsegment av DW-AGB5L &r ex. offshore, onshore, petrokemiskindustri, etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 o 12

26 2 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.05 0.35 0.11

1.17 0.010 0.009 1.69 =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-40°C
601 660 24 82
Garanterade min.550 640~820 min.18 min.47
Exempel pé hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 4.2 [ml/100g]
Svetslagen i q
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




TRUSTARC DW-ASSNil

EN 1S018276-A-T55 5 Mn1Ni P M 2 H5
AWS A5.29 E91T1-GM

Produktbeskrivning

Rutil mikrolegerad rérelektrod med 1,0% Ni for svetsning med blandgas som skyddsgas och uppfyller NACE kraven som kan férkomma i ex. produktion
mot olja och gas segmenten.

DW-A65Ni1 ar avsedd att anvandas vid svetsning av hoghallfasta stal med hoga strack- och brott grénser ex. vid svetsning avX65 och X 70 material.

DW-A65Ni1 ar ett utmérkt val vid svetsning av ror i PF (5G) lage. Traden svetsar med en stabil och lugn
ljusbage och ger ett sjalv lossande slaggtacke med minimalt svetsstank och en jamn och slat svetsstrangyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i Tradutstick
42 26

40 24

1.2 mm@: 20mm

/

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

veoobREEESN

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.05 0.33 0.16

1.51 0.009 0.008 0.95 =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-50°C
611 670 23 84
Garanterade min.550 640~760 min.18 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 3.3 [ml/100g]
Svetslagen i ‘
Godkannande
LR DNV GL :3% ABS R.M.R.S Ovriga

4Y508 H5 IVY50MS (H5) = = = =

Originalet sedan 1968




TRUSTARC DW-AToL

EN ISO 18276-A-T 62 5 Mn1NiMo P M 2 H5
AWS A5.29 E101T1-GM

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod for svetsning med blandgas som skyddsgas. DW-A7OL &r utvecklad for svetsning i alla 1gen och for att méta de dkade kraven for
svetsning av ror inom off- och on-shore industrin vid inforande av X70 och X80 som grundmaterial.

DW-ATOL ger ett svetsgods med max 1,0% Ni och uppfyller ocksa NACE kraven som kan férkomma i ex. produktion mot olja och gas segmenten.

DW-AT70L &r ett utmarkt val vid manuell eller mekaniserad svetsning av ror i PF (5G) lage och ar en hogproduktiv trad som
svetsar med en stabil och lugn ljusbage och ger ett sjélv lossande slaggtacke med minimalt
svetsstank och en jamn och slét svetsstrangyta i saval manuell som mekaniserad svetsning.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i Tradutstick
42 26
40 24

1.2 mm@: 20mm

/

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

veoobREEESN

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.05 0.36 0.46

1.90 0.008 0.011 0.97 =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-50°C
663 739 21 72
Garanterade min.620 700~890 min.18 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vdtehalt) per 100g svetsgods: 3.7 [ml/100g]
Svetslagen i .
Godkannande
LR DNV GL :3% ABS R.M.R.S  Ovriga
4Y62SH5  IVY62MS H5 - - - NAKS

Originalet sedan 1968




TRUSTARC" DW-AsoL

EN ISO 18276-A-T694 ZP M 2 H5
AWS A5.29 E111T1-GM

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod for svetsning med blandgas som skyddsgas. DW-A80L har goda mekaniska vérden och stort motstand mot sprickor och &r utvecklad for
svetsning av hoghallfasta stal med stréckgrans pa 690 MPa.

DW-A8O0L en hogproduktiv trad som svetsar med en stabil och lugn ljusbage och ger ett sjélv lossande slaggtacke med minimalt svetsstank och en jamn
och slat svetsstrangyta i saval manuell som mekaniserad svetsning. Typiska anvandare &r tillverkare
som producerar for segmenten ex. entreprenadmaskiner, offshore, kranar, pipeline etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

433 g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 o 14

28 y’l“‘ 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.07 0.31 0.16

1.86 0.007 0.006 2.49 =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-40°C
764 813 21 90
Garanterade min.690 770~940 min.17 min.47
Exempel p hydrogenhalt (vétehalt) per 100g svetsgods: 2.4 [ml/100g]
Svetslagen i .
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga
4Y69 H5  IVYBIMS H5 - 4YQ690SA H5,MG - -

Originalet sedan 1968




TRUSTARC x-A80L

EN ISO 18276-A-T 69 6 Mn2.5Ni M M 3 H5
AWS A5.28 E110C-G

Produktbeskrivning

Metallpulverfylld rorelektrod for svetsning med blandgas som skyddsgas. MX-A80L &r avsedd for svetsning i horisontalt lage, har goda mekaniska vérden
och stort motstand mot sprickor och ar utvecklad for svetsning av hoghéllfasta stal med strackgrans pa 690 MPa.

MX-A80L ger en djup och bred intréngningsprofil med hdg produktivitet och &r ett utméarkt alternativ till DW-A80L om

svetsningen endast utférs horisontalt. Typiska anvandare &r tillverkare som producerar for segmenten ex. entreprenadmaskiner, offshore,
kranar, pipeline etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 o 16

2

30 3] 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.06 0.48 0.09

1.87 0.008 0.010 2.37 =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-40°C CV(J)-60°C
720 791 24 145 121
Garanterade min.690 770~940 min.17 min.47 min.47
Exempel pa hydrogenhalt (vatehalt) per 100g svetsgods: 1.3 [ml/100g]
Svetslagen
Godkannande
LR DNV GL :3% ABS R.M.R.S Ovriga
5Y69SH5  VYBIMS H5 - 5YQ690SA H5 - -

Originalet sedan 1968




FAMILIARC bW»>ss

EN IS0 17632-A-T500Z P C 1 H10
AWS A5.29 E81T1-W2C

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod for svetsning med 100% kolsyra. DW-588 &r utvecklad for svetsning av korrosionstrdga material av typ Cor-Ten, svetsgodset &r
resistent mor korrosion i havsvattnen och traden anvandes for ex tillverkning av skorstenar och isbrytare. DW-588 svetsar i alla Iagen med en stabil och
lugn ljusbage och ger ett sjélv lossande slaggtécke med minimalt svetsstank och en jamn och slat svetsstrang yta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 o 12

26 2 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.04 0.55 0.52 0.41

1.14 0.012 0.010 0.48

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) Ccv(J)o°c CV(J)-30°C
530 610 29 90 60
Garanterade min.500 560~720 min.18 min.47 min.27
Exempel pa hydrogenhalt (vétehalt) per 100g svetsgods: 4.8 [ml/100g]
Svetslagen i ‘ *
Godkannande ‘

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-308L

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-A-T199LR C1/M213
AWS A5.22 E308LT0-1/4
EN 1.4316

Produktbeskrivning

Rutil Iagkolhaltig rorelektrod for svetsning av rostfria stal av typ 18% Cr - 10% Ni, som typ 304L eller EN 1,4307. DW-308L kan &ven anvandas for
svetsning Nb och Ti stabiliserande om inte drifttemperaturen éverstiger 350°C. DW-308L &r det bésta valet for hogproduktiv svetsning i liggande vertikal
eller horisontallagen. Traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett sjélv lossande slaggtécke, mjuka och sléta dvergangarfran svetsstrang
till grundmaterialet med minimalt svetssténk och en jdmn och slét svetsstrangsyta.

DW-308L i 0,9 mm rekommenderar for plattjocklek upp till ca 3 mm, samt for fallande vertikal kélsvets, PG lage.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g; 0.9 mm@: 20mm
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 { 1.6 mm@: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.02 0.60 10.1 19.7 8.9 12.4 10.8

1.60 0.020 0.005

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C
410 570 40 45
Garanterade min.320 min.520 min.30
*0 varden och parametrar for som Ar+CO, som skyddsgas

Svetslagen

Godkannande

LR DNV GL -1 ABS R.M.R.S 6vria
304L VL308L - MG - TUV,DB,CWB

Originalet sedan 1968




DW-308LP

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO 17633-A-T199LPC1/M211
AWS A5.22 E308LT1-1/4
EN 1.4316

Produktbeskrivning

Rutil Iagkolhaltig rorelektrod for svetsning av rostfria stal typ 18% Cr - 10% Ni, typ 304L eller EN 1,4307. DW-308LP kan dven anvandas for svetsning Nb
och Ti stabiliserande om drift temperaturer inte 6verstiger 350°C. DW-308LP &r ett utmérkt val for hogproduktiv svetsningi alla ldgen och &r ett utméarkt
val vid en produktion dar det forkommer blandade svetslagen. Traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett sjalv lossande slaggtacke med
minimalt svetsstank och en jamn och slat svetsstrangsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 0.9 mm@: 20mm
36 3 20 1.2 mm@: 20mm
34 25 18 !

32 3 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.03 0.70 2i9 19.5 9.0 12.5 10.3

1.70 0.019 0.004

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R_(MPa) A(%) cv({J)+20°C cV(J)-20°C
410 580 41 60 51
Garanterade min.320 min.520 min.30
* Ovanstaende vérden och parametrar for helsvetsgods som produceras Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen i ‘
Godkéannande ‘
LR DNVGL BV ABS RMR.S  Ovriga
= VL308 L = E 308LT1-4/ MG (C1) = TUV,DB,CWB, RINA

Originalet sedan 1968




DW-309L

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENI1SO 17633-AT2312LRC1/M213
AWS A5.22 E309LTO0-1/4
EN 1.4332

Produktbeskrivning

Rutil Iagkolhaltig rorelektrod som ger ett rostfritt svetsgods av typ 24% Cr - 13% Ni DW-309L &r utvecklad for hogproduktiv svetsning i liggande vertikal

och horisontallagen. Traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett sjélv lossande slaggtécke, med mjuka och sléta overgangar fran

svetsstrang till grundmaterialet med minimalt svetsstank och en jamn och slét svetsstrangsyta.

Typiska anvandningsomrade:

- Pasvetsning av buffertlager pa olegerade och laglegerade stal med efterfoljande fylinadsstrangar med
DW-308L eller DW-308LP.

- Skarsvetsning av kompondplat och artlika fogar av rostfritt stal mot olegerade eller [aglegerade stal.

- Skarvsvetsning av de ferritiska och martensitiska stalen innehallande 13% och 17% Cr.

DW-309L i 0,9 mm rekommenderar for plattjocklek upp till ca 3 mm, samt for fallande vertikal kélsvets, PG lage.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)
44 28 i, Tradutstick
42 26

g g; 0.9 mm@: 20mm
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 { 1.6 mm@: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.02 0.70 12.6 23.9 13.2 18.0 19

1.40 0.019 0.005 g

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R (MPa) A (%) CV(J)-20°C
450 580 35 43
Garanterade min.320 min.520 min.30
*0 varden och parametrar for Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen
Godkannande
LR DNV GL BV ABS  R.M.R.S  Ovriga
SS/CMn VL309L 309L MG - TUV,DB,CWB
Dup/CMn RINA

Originalet sedan 1968




DW-309LP

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-AT2312LPC1/M211
AWS A5.22 E309LT1-1/4
EN 1.4332

Produktbeskrivning

Rutil Igkolhaltig rorelektrod som ger ett rostfritt svetsgods av typ 24% Cr - 13% Ni. DW-309LP &r ett utmarkt val for hogproduktiv svetsning i alla
lagen och &r ett utmarkt val vid en produktion dar det forkommer blandade svetslagen. Traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett
sjalv lossande slaggtacke, med mjuka och sléta dvergangar fran svetsstrang till grundmaterialet med minimalt svetsstank och en jamn och slat
svetsstrangsyta.

Typiska anvandningsomrade:

- Pasvetsning av buffertlager pa olegerade och laglegerade stal med efterfoljande fyllnadsstrangar med
DW-308L eller DW-308LP.

- Skarsvetsning av kompoundplat och artskilda fogar av rostfritt stal mot olegerade eller laglegerade stal.
- Skarvsvetsning av de ferritiska och martensitiska stalen innehallande 13% och 17% Cr.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i Tradutstick
42 26

g g: 0.9 mm@: 20mm
36 3 20 1.2 mm@: 20mm
34 25 18 !

32 g~ 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

Cc Si Mn P S Ni Cr Mo N Nb FS FN FNW
0.02 0.42 0.80 0.017 0.005 12.6 23.2 - - - 11.7 17.0 14.7

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R_(MPa) A(%) cv({J)+20°C cV(J)-20°C
410 580 41 60 52
Garanterade min.320 min.520 min.25
* Ovanstaende vérden och parametrar for helsvetsgods som produceras Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen i ‘ *
Godkéannande ‘
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

S§S/CMn  VL309L  309L E309LT1-1/4 A-9sp  TOV,DB,CWB, RINA

Originalet sedan 1968




DW-309MolL

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO017633-AT23122LRC1/M213
AWS A5.22 E309LMoT0-1/4
EN 1.4459

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod som ger ett rostfritt svetsgods av typ 23% Cr/ 13% Ni/2,3% Mo. DW-309MOL &r utvecklad for hogproduktiv svetsning i liggande vertikal
och horisontallagen. Traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett sjalv lossande slaggtacke, med mjuka och sléta overgangar fran svets-
strang till grundmaterialet med minimalt svetssténk och en jamn och slét svetsstrangsyta.

Typiska anvandningsomrade:

- Pasvetsning av buffertlager pa olegerade och laglegerade stal med efterfoljande fyllnadsstrangar med
DW-316L/LP eller DW-317L.

- Skarsvetsning av kompoundplat och artskilda fogar av rostfritt stal mot olegerade eller laglegerade stal.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 '1«“\“‘ 18 { 1.6 mm@: 25mm
32 > 16

30 14

28 ¢ 12

o

26 (Ch 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.02 0.70 1.40 0.018 0.007 >18.0 27.0

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C
540 700 30 42
Garanterade min.350 min.550 min.25
*0 varden och parametrar for om Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S ria
SS/CMn  VL309 MoL  309MolL - - TUV,DB

Originalet sedan 1968




DW-309MoLP

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-AT23122LPC1/M211
AWS A5.22 E309LMoT1-1/4
EN 1.4459

Produktbeskrivning

En rutil rorelektrod som ger ett rostfritt svetsgods av typ 23% Cr-13% Ni - 2,3% Mo. DW-309MoLP &r ett utmarkt val for hogproduktiv svetsning i alla
lagen och &r ett utmarkt val vid en produktion dar det forkommer blandade svetslagen. Traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett sjélv
lossande slaggtécke med minimalt svetssténk och en jamn och slét svetsstrangsyta.

Typiska anvandningsomrade:

- Pasvetsning av buffertlager pa olegerade och laglegerade stal med efterfoljande fyllnadsstrangar med
DW-316L/LP eller DW-317L.

- Skarsvetsning av kompoundplat och artskilda fogar av rostfritt stal mot olegerade eller laglegerade stal.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 25 18 |

32 7 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.03 0.60 0.90 0.018 0.006 >18.0 24.4

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R(MPa) R, (MPa) A (%) cv(J)+20°C CV(J)-20°C
530 690 31 62 51
Garanterade min.350 min.550 min.25
* Ovanstaende védrden och parametrar for helsvetsgods som produceras Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen i ‘ *
Godkéannande ‘
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

S§S/CMn  VL309 MoL  309MoL = = =

Originalet sedan 1968




DW-316L

80%Ar - 20%CO0, / 100%CO,

ENISO17633-AT19123 LR C1/M213
AWS A5.22 E316LTO0-1/4
EN 1.4430

Produktbeskrivning

Rutil Igkolhaltig rorelektrod som for svetsning av rostfria stal av typ 18% Cr- 12% Ni-2,5% Mo, typ 316L eller EN 1,4435. DW-316L kan dven
anvandas for svetsning Nb och Ti stabiliserande material om dessa inte skall arbeta i drifttemperaturer éver 350°C.

DW-316L ar ett idealiskt val for hogproduktiv svetsning i liggande vertikal och horisontallégen. Traden svetsar med en stabil och lugn ljushage
som ger ett sjélv lossande slaggtacke, med mjuka och slata overgangar fran svetsstrang till grundmaterialet med minimalt svetsstank och en

jamn och slét svetsstrangsyta.

DW-316Li 0,9 mm rekommenderar for plattjocklek upp till ca 3 mm, samt for fallande vertikal kalsvets, PG lage.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)
44 28 i Tradutstick
42 26
40 24
0.9 mm@: 20mm
g gg 1.2 mm@: 20mm
34 18 | 1.6 mmg: 25mm
32 16
30 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.
Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*
Cc Si Mn P S Ni Cr Mo N Nb FS FN FNW
0.03 0.60 1.60 0.020 0.006 12.2 18.7 2.80 - - 7.7 12.8 9.7

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C
430 570 39 44
Garanterade min.320 min.510 min.25
*0 varden och parametrar for som Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.RS Ovriga
316L VL316L 316L MG - TUv, DB, CWB

Originalet sedan 1968




DW-316LP

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-AT19123LPC1/M211
AWS A5.22 E316LT1-1/4
EN 1.4430

Produktbeskrivning

Rutil Iagkolhaltig rorelektrod for svetsning av rostfria stal av typ 18% Cr- 12% Ni - 2,5% Mo, typ 316L eller EN 1,4435. DW-316LP kan dven anvandas for
svetsning Nb och Ti stabiliserande material om dessa inte skall arbeta i drifttemperaturer éver 350°C.

DW-316LP &r ett utmarkt val for hdgproduktiv svetsning i alla 1&gen och &r ett utmarkt val vid en produktion dér det forkommer blandade svetslagen.
Traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett sjélv lossande slaggtacke, minimalt med svetssténk och en jamn och
slat svetsstrangsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 0.9 mm@: 20mm
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.03 0.70 12.3 18.4 2.90 7.0 11.5 7.8

1.40 0.019 0.006

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C
430 570 40 46
Garanterade min.320 min.510 min.25

* Ovanstaende védrden och parametrar for helsvetsgods som produceras Ar+CO, som skyddsgas

Svetslagen

Godkannande

LR DNVGL BV ABS _ R.M.RS _ Ovriga
316L  VL316L  316L  E316LT1-4 A6 TUV,CWB,RINA

Originalet sedan 1968




DW-329A

80%Ar - 20%CO0,

ENISO17633-AT2293 NLRM21 3
AWS A5.22 E2209T0-4
EN 1.4462

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod som ger ett lagkolhaltigt svetsgods av typ 23% Cr - 9% Ni - 3% Mo, DW-329A &r utvecklad for svetsning Duplexa stal typ AISI S 31803
eller EN 1.4462 . De Duplexa stélen ger en kombination av hog hallfasthet och hogt motstand mot sprickor orsakade av klorinitierad punktfratning och
spanningskorrosion.

DW-329A ar ett idealiskt val for hogproduktiv svetsning i liggande vertikal och horisontalldgen. Traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett

sjalv lossande slaggtacke, med mjuka och sléta Gvergangar fran svetsstrang till grundmaterialet och minimalt med
svetsstank och en jamn och slét svetsstrangsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 2o 18 |

32 > 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.03 0.75 9.3 233 3.4 0.14 49.0

0.97 0.019 0.006

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C CV(J)-46°C
656 850 29 49 43
Garanterade min.450 min.690 min.20
*0 varden och parametrar for som Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S vria
S$31803 $31803 SA2205 - - TUV, RINA

Originalet sedan 1968




DW-329AP

80%Ar - 20%CO0,

ENISO17633-AT2293NLPM211
AWS A5.22 E2209T1-4
EN 1.4462

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod som ger ett lagkolhaltigt svetsgods av typ 23% Cr- 9% Ni - 3% Mo, DW-329AP &r utvecklad for svetsning Duplexa stél typ AISI S 31803
eller EN 1.4462 . De Duplexa stélen ger en kombination av hog hallfasthet och hogt motstand mot sprickor orsakade av klorinitierad punktfratning och
spanningskorrosion.

DW-329AP ar ett utmérkt for hogproduktiv svetsning i stigande vertikal eller vid en produktion dar det forkommer blandade svetslégen. Traden svetsar
med en stabil och lugn ljusbage som ger ett sjalv lossande slaggtacke med minimalt svetsstank och en
jamn och slat svetsstrangsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 2o 18 |

32 > 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.03 0.58 9.4 22.9 3.5 0.15 42.7

0.78 0.019 0.008

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C CVv(J)-46°C
670 850 29 45 40
Garanterade min.450 min.690 min.20

* Ovanstaende vérden och parametrar for helsvetsgods som produceras Ar+CO, som skyddsgas

Svetslagen

Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S _ Ovriga
S31803 S31803 SA2205 - AF-8dup  TUV, RINA

Originalet sedan 1968




DW-2307

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-AT23 7NLPC1/M212
AWS A5.22 E2307T1-1/4
EN 1.4162

Produktbeskrivning

Ar utvecklad for svetsning av lean duplexa stal typ EN 1.4162, ASTM 32101, LDX 2101°.

DW-2307 svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett sjalviossande slaggtacke med jamn och slat svetsstrang yta.
Typiska anvéndare ar tillverkare som producerar ex. cisterner eller svetsande konstruktioner till papper- och massa industrin etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 !

32 16

30 «© 14

28 525 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.03 0.45 7S 24.6 0.16 45

1.26 0.020 0.003

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R (MPa) A (%) CV(J)y-46°C
571 750 29 45
Garanterade min.450 min.650 min.15
*0 varden och parametrar for som Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen i ‘
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S [T

Originalet sedan 1968




DW-2594

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-AT2594NLPC1/M211
AWS A5.22 E2594T1-1/4
EN 1.4501

Produktbeskrivning

Ar utvecklad for svetsning av super duplexa stél typ EN 1.4410, ASTM 32750, EN 1.4501 och ASTM 32750.

DW-2594 svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett sjalviossande slaggtacke med jamn och slat svetsstrang yta.
Typiska anvandare ér tillverkare som producerar svetsande konstruktioner mot ex. offshore, olja och gasindustrin etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mmg: 20mm
34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.03 0.50 9.7 25.9 3.90 0.25 48

1.20 0.019 0.004

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R_(MPa) A(%) CV(J)-40°C
701 906 27 39
Garanterade min.550 min.760 min.18
* Ovanstaende védrden och parametrar for helsvetsgods som produceras Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen i ‘
Godkéannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-310

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

EN ISO 17633-AT 25 20 R C1/M21 3
AWS A5.22 E310T0-1/4
EN 1.4842

Produktbeskrivning

Ar utvecklad for svetsning av helaustenitiska rostfria stal av typ 25% Cr, 20% Ni, motsvarande 310 och 1,4845. Stalen ger en hog korrosions och
oxidationsmotstand och anvands framst till hogtemperaturer applikationer. Materialets hoga krom- och nickelsammansattning ger
jamfarbart korrosionsmotstand som AISI 304, men béttre oxidationsmotstand.

DW-310 kan &ven vara ett utmérkt val vid svetsning av svarsvetsade material typ pansarplat, ferritiska stal
och artskilda stal. Traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett sjélviossande slaggtacke och med
jamn och slat svetsstrangsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)
28 i, Tradutstick
36 26
24
34 22 1.2 mm@: 20mm
20
32 18 !
16
30 14
12
28 10
8
26 6 /
4
24 2

100 150 200 250 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.
Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

2.10 0.016 0.005

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R, (MPa) A (%) cv(J)o°c
420 620 33 68
Garanterade min.350 min.550 min.20
*0 varden och parametrar for som Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen
Godkannande

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-312

80%Ar - 20%CO0,

EN ISO 17633-AT29 9 R M21 3
AWS A5.22 E312T0-4
EN 1.4337

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod av 29% Cr - 9% Ni typ som ger ett ferrit-austenitiskt svetsgods med hog slitstyrka, sprickmotstand och med gott motstand for bade
utspadning och upplegering. Svetsgodset arbetshardar som ger ett bra slit och friktionsmotstand. Typiska anvandningsomraden ar svetsning av okanda
stalspecifikationer, verktygsstal, axlar eller pasvetsning av buffertlager innan pasvetsning av hardpalaggning lager.

DW-312 kan minska behovet av forhdjd arbetstemperatur, men for grundmaterial med hogre kolekvivalent ar det alltid tryggast och sakrast att forvérma

150 - 200°C for att uppna ett sékert slutresultat. Traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett
sjélviossande slaggtécke med jamn och slét svetsstréngsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.12 0.60 10.2 28.4 60.0 18.0 50

1.20 0.018 0.006 7

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R_(MPa) A(%) cv()°c
580 740 23 =
Garanterade min.450 min.660 min.15
* Ovanstaende védrden och parametrar for helsvetsgods som produceras Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen
Godkéannande

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-308LT

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-AT199 LR C1/M213
AWS A5.22 E308LT0-1/4
EN 1.4316

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod avsedd for rostfria stél typ 18% Cr/10% Ni, utvecklad for Cryo applikationer (LNG) goda slagseghetsegenskaper vid 1aga temperaturer.
DW-308LT &r ett idealiskt val for hogproduktiv svetsning i liggande vertikal och horisontallagen.

Traden svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett sjélv lossande slaggtacke, med mjuka och slata 6vergangar fran svetsstrang till
grundmaterialet med minimalt svetsstank och en jamn och slat svetsstréngsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 !

32 16

30 «\\\\" 14

28 A 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.03 2.30 0.018 0.007 10.3 18.6

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

-100°C

R (MPa) R _(MPa) A (%)

380 530 51 69 1.40 51 0.92 39 0.52
Garanterade min.320 min.520 min.30 min.27 min.0.34
* Ovanstaende varden och parametrar for helsvetsgods som produceras Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen
Godkéannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-308LTP

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-AT199LPC1/M211
AWS A5.22 E308LT1-1/4
EN 1.4316

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod avsedd for rostfria stél typ 18% Cr/10% Ni, utvecklad for Cryo applikationer (LNG) goda slagseghetsegenskaper vid 1aga temperaturer.

DW-308LTP &r ett utmarkt val for hgproduktiv svetsning i stigande vertikal eller vid en produktion dér det férkommer blandade svetslagen, svetsar med
en stabil och lugn ljushéage som ger ett sjalv lossande slaggtacke med minimalt svetssténk och en jamn och slat strang yta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 !

32 16

30 ‘“\\\" 14

28 A 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.03 0.70 1.40 0.016 0.002

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

RMP) RMP)A( | oo | oo

420 640 40 61 1.12 51 0.82 42 0.45
Garanterade min.320 min.520 min.30 min.27 min.0.34

* Ovanstaende varden och parametrar for helsvetsgods som produceras Ar+CO, som skyddsgas

et TR L L

Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S  Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-316LT

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

AWS A5.22 E316LT1-1/4
EN 1.4430

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod avsedd for rostfria stél typ 18% Cr- 12% Ni - 2,5% Mo, utvecklad for Cryo applikationer (LNG) goda slagseghetsegenskaper vid laga
temperaturer.

DW-316LT svetsar med en stabil och lugn ljusbage och ger ett sjélv lossande slaggtacke, med mjuka och sléta dvergangar fran svetsstrang till
grundmaterialet med minimalt svetsstank och en jamn och slat svetsstrangsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 !

32 16

30 «® 14

28 s 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*
0.03 0.40 1.20 0.021 0.008 12.4 17.6 2.20 - - 2.7 4.8 4.3

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

RMP) RMP) AG | oo | oo

396 542 41 74 151 53 0.96 34 0.59
Garanterade min.320 min.510 min.25 min.27 min.0.34
* Ovanstaende vdrden och parametrar for helsvetsgods som produceras Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen i ‘
Godkéannande

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-308H

80%Ar - 20%C0, / 100%CO0,

ENISO17633-ATZ199HR C1/M213
AWS A5.22 E308HT1-1/4
EN 1.4948

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod avsedd for rostfria stél typ 18% Cr-10% Ni, utvecklad for applikationer med héga drifttemperaturer>600°C.

DW-308H svetsar med en stabil och lugn ljusbage som ger ett sjélv lossande slaggtéacke, med mjuka och slata dvergangar fran svetsstrang till
grundmaterialet med minimalt svetsstank och en jamn och slét svetsstréngsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 { 1.6 mm@: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.06 0.50 9.5 19.3 6.6 7.5 5.6

1.30 0.018 0.004

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R (MPa) A (%) CV(J)+20°C cv(J)o°c
420 600 44 78 72
Garanterade min.350 min.550 min.30
*0 varden och parametrar for som Ar+CO,som skyddsgas
Svetslagen i q
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S [T

Originalet sedan 1968




DW-347

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENI1SO 17633-AT199 Nb P C1/M21 3
AWS A5.22 E347T0-1/4
EN 1.4551

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod &r avsedd for svetsning av titan eller niob stabiliserat stél typ 18% Cr-8% Ni-Ti eller 18% Cr-8% Ni-Nb rostfritt stal. Den hdga niobhalten i
svetsgodset gor det mojligt att forhindra Cr-karbid utfallning vilket kan leda till interkristallin korrosion.

DW-347 &r utvecklad for svetsning i liggande vertikal och horisontallégen.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 { 1.6 mm@: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.03 0.45 10.3 18.8 0.7 6.7 7.5 7.1

(819 0.024 0.003

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R (MPa) A (%) CV(J)+20°C cv{J)o°c
415 608 33 91 87
Garanterade min.350 min.550 min.30
*0 varden och parametrar for Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S ﬁvia
- - - - - TUvV

Originalet sedan 1968




DW-347LH

80%Ar - 20%CO0, / 100%CO,

ENI1SO 17633-AT199 Nb P C1/M21 2
AWS A5.22 E347T1-1/4
EN 1.4551

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod &r avsedd for svetsning av titan eller niob stabiliserat stél typ 18% Cr-8% Ni-Ti eller 18% Cr-8% Ni-Nb rostfritt stal. Den hdga niobhalten i
svetsgodset gor det mojligt att forhindra Cr-karbid utfallning vilket kan leda till interkristallin korrosion.

DW-347LH &r utvecklad for svetsning i stigande- liggande vertikal och horisontallégen.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 { 1.6 mm@: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.03 0.60 10.4 18.7 0.6 6.7 7.3 6.3

1.30 0.018 0.004

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R_(MPa) A(%) cv({J)+20°C cv()o°c
440 617 37 90 84
Garanterade min.350 min.550 min.30
*0 varden och parametrar for om Ar+CO, som skyddsgas

Svetslagen

Godkannande

LR DNV GL BV ABS  R.M.RS _ Ovriga
- - - - OV

Originalet sedan 1968




DW-309LH

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO 17633-AT2312LRC1/M213
AWS A5.22 E309LT1-1/4
EN 1.4332

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod, DW-309LH svetsar med stabil ljusbage och ger ett sjalv lossande slaggtacke med en jamn och slat svetsstrangyta. Typiska
anvandningsomrade ar ex: tillverkning eller reparation av industriugnar etc.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 { 1.6 mm@: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.02 0.49 12.7 23.7 12.1 18 19.1

1.38 0.024 0.004

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)+20°C CVv(J)o°C
406 578 31 76 73
Garanterade min.320 min.520 min.30
*0 varden och parametrar for Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen i ‘
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-309LCb

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

AWS A5.22 E309LNbT1-1/4
EN 1.4556

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod Iagkolhaltig med 24% Cr - 13% Ni och Niob minskar risken for sensibilisering. DW-309LCb kan vara lampligt att utfora buffertiager for
fortsatt svetsning med DW-347 eller DW-347H.

DW-309LCh svetsar med en stabil och lugn ljusbage och ger ett sjalv lossande slaggtacke med minimalt svetsstank och en jamn och
slat svetsstrangsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 o 20

34 25> 18 |

32 7 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

12.7 24.3 0.9 16 18 25
. . = = X >

0.03 0.58 1.02 0.013 0.003

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R (MPa) A (%) CV(J)+20°C cv(J)o°c
511 689 33 84 79
Garanterade - min.520 min.30 -
*0 varden och parametrar for som Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen i ‘
Godkannande

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-316LH

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

AWS A5.22 E316LT1-1/4
EN 1.4430

Produktbeskrivning

Rutil Iagkolhaltig rorelektrod utvecklad for avtyp 18% Cr- 12% Ni - 2,5% Mo, som kommer att utséttas for hoga drifttemperaturer.

DW-316LH &r ett idealiskt val for hogproduktiv svetsning i liggande vertikal och horisontalldgen, svetsar med en stabil och lugn ljusbage med minimalt
svetsstank och en jamn och slét svetsstrangsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 { 1.6 mm@: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)*

0.03 0.54 ililg 18.9 2.45 8.1 12.2 9.4

1.28 0.020 0.011

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)+20°C Ccv(J)o°Cc
411 561 41 67 64
Garanterade min.320 min.520 min.3
*0 varden och parametrar for om Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen i ‘
Godkannande ‘
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-307

80%Ar - 20%CO0,

ENISO17633-AT18 8 Mn R M21 3
EN 1.4370

Produktbeskrivning

En mangsidig CRNiMn rutil rorelektrod, ger ett svetsgods med god seghet och forlangning i kombination med mycket stort motstand mot sprickorsom
en foljd av den htga manganhalten. DW-307 svetsgods arbetshérdar fran ca 200 HV till ca 450HV och ar ett idealiskt val for hogproduktiv svetsning i
liggande vertikal och horisontallagen, svetsar med en stabil och lugn ljushage som ger minimalt svetsstank.

Typiska anvandningsomrade:

- Skarvsvetsning av hardbara stal, pansarplat 13% manganstal

- Buffertlager pa mangan 13% manganstal, vilka forekommeri stenkrossar och anlaggningsmaskiner
- Pésvetsning av réls, ralsvaxlar, travers - kranhjul etc.

- Buffertlager i fast hart inspanda forband

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 { 1.6 mm@: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

Cc Si Mn P S Ni Cr Mo N Nb FS FN FNW
0.07 0.60 6.4 0.02 0.008 8.1 19.2 - - - 1.6 3.3 9.1

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R (MPa) A (%) cv(o°c
393 583 41 48
Garanterade min.350 min.500 min.25
Svetslagen
Godkannande
LR DNV GL BV ABS _ R.M.R.S _ Ovriga
- * - - - TUV,DB

*ENIS017633-A-T188MnRM3

Originalet sedan 1968




DW-317L

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-ATZ19134LRC1/M213
AWS A5.22 E317LT0-1/4
EN 1.4440

Produktbeskrivning

Rutil rérelektrod &r avsedd for svetsning for 18% C r-12% Ni - 2,5% Mo-N (typ 316LN) eller 19% Cr- 12% Ni - 3,5% Mo (typ 317L). Det lagkolhaltiga
svetsgodset ger ett stort motstand mot interkristallin korrosion.

DW-317L ar utvecklad for svetsning i liggande vertikal och horisontalldgen. Traden svetsar med en stabil och lugn ljushage, ger ett sjélv lossande
slaggtacke med minimalt svetsstank och en jamn och slét svetsstrangsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 { 1.6 mm@: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

L c [ si [ mn | P | s | N _[| C | Mo | N_| No | FS_| FN_[ FNW
0.03 0.60 1.10 0.02 0.008 12.6 19.1 3.5 - - 9.2 11.6 8.7

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)+20°C Ccv(J)o°Cc
490 620 35 61 53
Garanterade min.350 min.520 min.20
*0 varden och parametrar for om Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga
- NV317L - = - R

Originalet sedan 1968




DW-318

80%Ar - 20%C0,/ 100%CO,

ENISO17633-A-T19123NbPC1/M21 1
EN 1.4576

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod &r avsedd for svetsning for 18% C r-12% Ni - 2% Mo-Nb och Ti rostfria stal.

DW-318 har motsténd mot interkristallin korrosion och icke oxiderande syra p.g.a. Mo och Nb innehalleti svetsgodset. Traden ar utvecklad for svetsning i
alla lagen, svetsar med en stabil och lugn ljusbage och ger ett sjélv lossande slaggtacke med minimalt svetsstank och en jamn och slat svetsstrangsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 v 18 !

32 &q,\“ 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

[ c | si | wmn | P | s | N | C | Mo | N_| No | FS_ | FN_| FNW |
0.02 0.50 1.30 0.02 0.012 11.6 18.5 2.8 - 0.4 8.9 16.0 12.9

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R (MPa) A (%) cv(o°c
511 680 31 57
Garanterade min.350 min.550 min.25
*0 varden och parametrar for som Ar+CO, som skyddsgas
Svetslagen i ‘
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




PREMIARC DW:A204L

ENISO017633-AT-20255CuNL P M21 2

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod &r avsedd for svetsning av helaustenitiska rostfria stal typ 904L (20 Cr - 25 Ni - 5Mo Cu) som forekommeri ex. cisterner, tryckkarl,
r6r ete. for kemisk industri som skall innehalla fosfor eller svavelsyra. For att undvika risken for varmsprickor i svetsgodset, sarskilt vid svetsningen av
rotstrangari stumfog, rekommenderas att svetsningen genomfors med Iag stromstyrka och hog framférningshastighet (Iag heat-input).

DW-904L ar utvecklad for svetsning i alla Iagen svetsar med en stabil och lugn ljusbage och ger ett sjélv lossande slaggtécke med minimalt svetsstank
och en jamn och slat svetsstréangsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

28 i, Tradutstick
36 26
24

34 22 1.2 mm@: 20mm
20

32 18 !
16
30 14
12
28 10
8
26 6 /

4
24 2

100 150 200 250 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

C Si Mn P S Ni Cr Mo N Nb FS FN FNW
0.03 0.66 1.56 0.024 0.003 253 20.9 4.8 0.13 - - - -

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R (MPa) A (%) cV(J)}-196°C
423 664 36 61
Garanterade min.320 min.510 min.25 -
Svetslagen i ‘
Godkannande

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-G308L DW-G309L DW-G316L
80%Ar - 20%C0, / 100%C0O, 80%Ar - 20%CO, / 100%CO, 80%Ar - 20%CO, / 100%CO,
AWS A5.22 E308LT0-1/4  AWS A5.22 E309LT0-1/4  AWS A5.22 E316LT0-1/4

Produktbeskrivning

Vid svetsning av rostfria stal med rorelektrod anvandes normalt 1,2 mm diameter, och svetsstrommen &r oftast => 150 ampere som oftast ger manga
positiva fordelar i de flesta applikationer jamfdrt med andra svetsmetoder. KOBELCO's DW-G &r en serie rutila rérelektroder i diameter 1,2 mm som

ar utvecklade for svetsning fran 80 ampere till ca 220 ampere: DW-G &ri utvecklad for 100% kolsyra som skyddsgas men svetsning med blandgas ar
ocksa ett alternativ. Som en foljd av de unika egenskaperna kan man i de flesta fall anvanda DW-G 1,2 mm dér man tidigare och normaltanvant 0,9 mm
rorelektrod. DW-G finns i de tre mest forekommande legeringar, 308L, 309L och 316L

Kobelco DW-G tradar har manga positiva fordelar.

1. Stabil ljusbage &ven vid laga 2. Den unika konstruktionen ger 3. Den unika konstruktionen ger mycket goda
amperetal och ger ett sjalvlossande  upp till 15% hogre insvetstal jamfort — téndnings och atertandnings egenskapersom
slaggtécke med minimalt svetsstank  med traditionella rorelektrodermed  gor att tradarna ocksa ar ett bra alternativ for
och en jdmn och slat svetsstrangsyta.  diameter 1,2 mm. manuell eller automatiska haftnings arbeten.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen*
Insvetstal (g/min)

140 Traditionell 6 1,2 mm ex:

larc 3161
Traditionell 6 1,2 mm ex

130 [ naditionsit 0,0 mm ox: Promiarc a1t

owoos2mm 1201 owesram

100
90
80
70
60
50
4
30
20

10

Traditionell 6 0,9 mi

BNNRRREURREBRRE

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

| N | cr | Mo | Fs_| Fnw |
DW-G308L 0.03 0.62 1.25 0.03 0.02 O 19.3 = 8.9 9.7

DW-G309L 0.03 0.68 121 0.03 0.02 12.5 24.1 - 13.2 20.4
DW-G316L 0.03 0.61 1.24 0.03 0.02 12.2 18.6 2.3 6.5 6.9

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R_(MPa) A (%)
DW-G308L 380 553 38
DW-G309L 420 564 35
DW-G316L 402 549 37
*0 varden och parametrar for 100% CO, som skyddsgas

Minimum rekommenderade godstjocklekar

Stumfog, PA Kalfog, PB Overlappsfog Hornfog Vertikal fallande kalfog, PG
1.2 mm 1.6 mm 1.2 mm 1.6 mm 1.6 mm
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




MX-A308L MX-A309L MX-A309MoL MX-A316L

80%Ar - 20%CO0, 80%Ar - 20%CO0, 80%Ar - 20%CO0, 80%Ar - 20%CO0,
AWS A5.22 EC308L AWS A5.22 EC309L AWS A5.22 EC309MLo AWS A5.22 EC316L

Produktbeskrivning

En serie av metallpulverfyllda rérelektroder med blandgas som skyddsgas, avsedda for svetsning av de vanligaste forekommande rostfria stalen samt
blandsvetsgods. Tradarna ar avsedda for hogproduktiv svetsning i horisontal och liggande vertikal lage. Tradarna ger en djup och bred intrangningsprofil
och kan belastas med hdoga strém parametrar och har mycket goda matnings egenskaper. Det gor att produktfamiljens oftast uppnar hogre produktivitet
&n motsvarande fluxfylld rorelektrod eller motsvarande med solidelektroder vid svetsning i horisontal - liggande vertikal applikationer. Serien kan
anvandas vid manuell, robotiserad eller mekaniserade svetsproduktion.

MX-A308L: For svetsning av rostfria stal typ 18% Cr - 8% Ni

MX-A309L: For svetsning av olegerat, laglegerade stal mot rostfria stal (blandsvets) samt forsta lagret vid pasvetsning
MX-A309MoL: For svetsning av olegerat, laglegerade stal mot rostfria stal (blandsvets) samt forsta lagret vid pasvetsning
MX-A316L: For svetsning av rostfria stal typ 18% Cr - 12% Ni - 2% Mo

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)
44 28 i, Tradutstick
42 26
40 24
38 22
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 { 1.6 mm@: 25mm
32 16
30 14
28 12
26 o o 10
g; »’L‘\“\ x‘e“““ g //
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)
MX-A308L 0.025 0.60 10.20 20.05 0.10 0.027 9.00
MX-A309L 0.025 0.62 12.38 24.06 0.10 0.028 14.00
MX-A309MoL 0.025 0.64 12.38 23.07 241 0.028 18.00
MX-A316L 0.025 0.49 12.18 18.99 2.23 0.028 6.5
Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R_(MPa) A (%) CV (J) °c
MX-A308L 400 570 45 93 0
MX-A309L 440 600 B85 = =
MX-A309MoL 505 705 33 - -
MX-A316L 415 580 30 81 0
Svetslagen
Godkannande

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




PREMIARC NMXA%30M

Produktbeskrivning

Metallpulverfylld rorelektrod med blandgas som skyddsgas. MX-A430M ger ett ferritiskt svetsgods pa 17Croch 13Crsom arvanligt forekommande vid
tillverkning av avgassystem, ljuddampare, katalysatorer etc.

MX-A430M kan i vissa applikationer vara ett battre alternativ an solidelektrod, da traden har ett stort motstand for genomsvetsning och &r vanligt att
anvandas i plattjocklekar fran ca 0,8 - ca 2,0 mm. Traden har ocksa ett stort motstand for ingaende komponenter som &r fororenade med ex. olja fran
formning och pressning och har goda korrosion egenskaper stort motstandskraft mot oxidation.

MX-A430M é&r utvecklad for svetsning i horisontala Iagen och kan anvandas vid manuell, robotiserad eller mekaniserade
svetsproduktion

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

38 28 i, Tradutstick
36 26

34 24

32 22 1.2 mm@: 20mm
30 20

28 18 !

26 16

24 14

22 12

20 10

18 8

16 6

14 1.2 mmg 4

12 2

25 50 75 100 125 150 175 200 225 Amp. 25 50 75 100 125 150 175 200 225 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.05 0.40 0.14 0.008 0.017 0.08 17.0 = = 0.75 = = =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R, (MPa) A (%) cv(J)o°c
390 540 26 -
Svetslagen
Godkannande
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S _ Ovriga

KOBElco Originalet sedan 1968




PREMI Rc DW-410NiMo

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

AWS A5.22 E410NiMoT1-1/4

Produktbeskrivning

Rutil rorelektrod med blandgas eller 100% kolsyra som skyddsgas. DW-410NiMo ger ett svetsgods pa 12Cr-4Ni-0,5Mo och &r utvecklad for svetsning av
rostfria stal 4 10NiMo typ CA6NM som &r vanligt forekommande vid ex. tillverkning komponenter till vattenturbiner. DW-410NiMo &r utvecklad for horison-
tal och lagessvetsning och svetsar med en stabil och lugn ljusbage och ger minimalt svetssténk och en jamn och slét svetsstrangsyta.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.6 mm@: 25mm
34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.02 0.34 4.30 11.6 0.55

1.52 0.024 0.004

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods

R (MPa) R_(MPa) A (%) CV (J)-20°C PWHT
846 926 17 44 600°C x 1hr AC
Garanterade - min.760 min.15
Svetslagen i ‘
Godkannande

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




MX-A410NiMo

80%Ar - 20%CO,

AWS A5.22 EC410NiMo
EN 1.4313

Produktbeskrivning

Metallpulverfylld rorelektrod med blandgas som skyddsgas, for svetsning av 13CrNi-Mo. MX-A410NiMo ger ett svetsgods pa 12Cr-4Ni-0,5Mo och ar
utvecklad for svetsning av rostfria stal 4 10NiMo typ CA6NM som &r vanligt forekommande vid ex. tillverkning av komponenter ill vattenturbiner. Ger en
djup och bred intréangningsprofil, detta tillsammans med att traden kan belastas med hoga strom parametrar och att traden har mycket goda
atertdndning- och matnings egenskaper. Traden uppnar oftast béattre produktivitet an motsvarande fluxfylld rérelektrod och med solidelektrod vid samma
typ av applikationer. MX-A410NiMo kan anvéndas vid manuell, robotiserad eller mekaniserade svetsproduktion.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)

44 28 i, Tradutstick
42 26

40 24

38 22 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.6 mm@: 25mm
34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 o 4

18 > 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.02 0.23 0.46 0.021 0.005

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods

R (MPa) R (MPa) A (%) cv()occ PWHT
813 888 19 67 595°C x 8hrs AC
Garanterade min.500 min.760 min.15
Svetslagen
Godkannande

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-N82

80%Ar - 20%CO,

EN ISO 12153 T Ni6082 P M21 3
AWS A5.34 ENiCr3T1-4
EN 2.4806

Produktbeskrivning

Nickelbaserad fluxfylld rorelektrod med blandgas som skyddsgas. DW-N82 &r utvecklad for svetsning nickellegeringar typ 600, 800 och rekommenderas
vid en mangd olika typer av applikationer nickelbaserade och hoglegerade rostfria stél inklusive pasvetsning av olegerade och laglegeade sta.

DW-N82 &ravsedd for hogproduktiv svetsning i horisontala lagen, traden svetsar med en lugn och stabil ljusbage och Iamnar minimalt med svetsstank.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)
40 gg i, Tradutstick
38 24
36 22 1.2 mm@: 20mm
34 20 :
18 |
32 16
30 14
28 12
26 1g
24 s
22 4
20 2
50 100 150 200 250 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

Cc Si Mn P S (o] Ni Cr Mo Fe Nb+Ta Ti Co W \
0.02 0.20 3.0 <0.01 0.003 <0.01 714 21.1 - 0.8 25 0.17 - - -

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R (MPa) A (%) cv()occ CV(J)-196°C
394 781 44 132 125
Garanterade min.360 min.550 min.25
Svetslagen
Godkannande

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-N625

80%Ar - 20%CO,

EN ISO 12153 T Ni 6625 P M21 2
AWS A5.34 ENiCrMo3T1-4
EN 2.4831

Produktbeskrivning

Nickelbaserad fluxfylld rorelektrod med blandgas som skyddsgas. DW-N625 &r utvecklad for svetsning nickellegeringar 625, 825 och super (hel)
austenitiskt rostfria stél.

DW-N625 svetsar i alla svetslagen med en stabil och lugn ljusbage med minimalt svetsstank och ar ett bra val vid pasvetsninglager i olegerade,
laglegerade stél och andra typer av material. Vid stumfogsvetsning av fasta ror installationer rekommenderas att anvandas DW-N625P.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)
28 i, Tradutstick
36 26
24
34 22 1.2 mm@: 20mm
20 I
32 18 |
,L«\“‘o 16
A1
30 14
12
28 10
8
26 6
4
24 2
100 150 200 250 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

L c | si [ mn | P [ s | cu N | C | Mo | Fe [NbtTal Ti | Co W ___V |
63.3 21.6 85 2.1 3.45 -

0.028 0.38 036 0.006 0.003 0.010 . A 0.16 -

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R (MPa) A (%) cv()occ CV(J)-100°C CV(J)-196°C
472 752 38 67 63 52
Garanterade min.420 min.690 min.25
Svetslagen i ‘
Godkannande

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-NG625P

80%Ar - 20%CO,

EN ISO 12153 T Ni 6625 P M21 2
AWS A5.34 ENiCrMo3T1-4
EN 2.4831

Produktbeskrivning

Nickelbaserad fluxfylld rorelektrod med blandgas som skyddsgas. DW-N625P &r utvecklad for svetsning nickellegeringar 625, 825 och super (hel)
austenitiskt rostfria stal.

DW-N625 &r utvecklad for svetsning av stumfog och pasvetsning av fast inspanda rérkonstruktioner, svetsar med en lugn och stabil ljusbage som lamnar
fina och jamna dvergangar fran svetstrang till grundmaterial med minimalt svetsstank. Traden &r avsedd for manuellt eller mekaniserad svetsning, det
fardiga svetsgodset har mycket goda kemiska och mekaniska vérden och kan i det flesta applikationer vara en mer
produktiv [8sning jdmfort med svets processerna SMAW, GTAW och MIG.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)
28 i, Tradutstick
36 26
24
34 22 1.2 mm@: 20mm
20 I
32 18 |
,L«\“‘o 16
A1
30 14
12
28 10
8
26 6
4
24 2
100 150 200 250 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.030 0.21 0.02  0.007 0.004 0.010 3.23 0.17 =

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R (MPa) A (%) cv()occ CV(J)-100°C CV(J)-196°C
479 765 45 84 78 70
Garanterade min.420 min.690 min.25
Svetslagen i ‘
Godkannande

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




DW-NC276

80%Ar - 20%CO,

AWS A5.34 ENiCrMo4T1-4
EN 2.4886

Produktbeskrivning

Nickelbaserad fluxfylld rorelektrod med blandgas som skyddsgas. DW-NC276 &r utvecklad for svetsning nickellegering C276 och super (hel) austenitiskt
rostfria stal. DW-NC 276 &r avsedd for hogproduktiv svetsning i alla svetslagen, svetsar med en lugn och stabil [jusbage som ldmnar minimalt med
svetsstank.

Rekommenderade parameteromrade, for svetsning i horisontala svetslagen

Volt WFS (m/min)
28 i, Tradutstick
36 26
24
34 22 1.2 mm@: 20mm
20 I
32 18 |
,L«\“‘o 16
A1
30 14
12
28 10
8
26 6
4
24 2
100 150 200 250 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

0.014  0.17 0.64  0.007 0.004 3.6 0.01

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R (MPa) R (MPa) A (%) cv()occ CV(J)-100°C CV (J)-196°C
466 719 46 67 59 53
Garanterade min.400 min.690 min.25
Svetslagen i ‘
Godkannande

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Ovriga

Originalet sedan 1968




TG-X309L

100%Ar

AWS A5.22 R 309LT1-5
EN 1.4332

TG-X308L

100%Ar

AWS A5.22 R 308LT1-5
EN1.4316

Produktbeskrivning

En serie av TIG stavar som &r fyllda med rutil flux for svetsning av rotstréngar
i ror utan rotskyddsgas (formier gas). Staven rekommenderas inte for
flerstrangsvetsning.

TG-X308L: For svetsning av rostfria stal typ 18% Cr - 8% Ni
TG-X309L: For svetsning av olegerat, laglegerade stéal mot rostfria stél
(blandsvetsgods)
TG-X316L: For svetsning av rostfria stal typ 18% Cr - 12% Ni - 2% Mo
TG-X347: For svetsning Ti eller Nb stabiliserade rostfria stal typ:
av 18% Cr - 8% Ni +Ti eller 18% Cr- 8% Ni + Nb
TG-X2209 : For svetsning av ferrit-austenitiska Duplex - stal typ: 23%

Cr-9% Ni - 3% Mo, exempelvis Avesta 2205, 1.4462
(SS2377), UNS S31803, W.nr 1.4462 etc.

Typisk kemisk analys, helsvetsgods (wt. %)

TG-X308L

TG-X309L 0.02 0.80 150  0.022 0.006 12.6
TG-X316L 0.02 0.90 1.60 0.023 0.004 12.5
TG-X347 0.02 0.80 1.60  0.021 0.004 10.2
TG-X2209 0.02 0.64 1.84  0.015 0.003 9.5

TG-X316L

100%Ar

AWS A5.22 R 316LT1-5
EN 1.4430

TG-X347 TG-X2209
100%Ar 100%Ar
AWS A5.22 R 347T1-5
EN 1.4551 EN 1.4462
Spalt 6ppning
Oversikt av fog
. T
beredning 10
kil
G
Plattjocklek (T) 4 mm 6 mm 10 mm min.
Spaltéppning (G) 2.0mm 2.5mm 3.0mm
Oversikt av svetstrangen
Atertandning av ljusbagen
Svetsriktning “ 1a(‘)lsTuTnli):gk o Slaggtacke
—

Aterstarta svetsningen med

kvarvarande slaggtacke pa baksidan
Svetsmetall

Nyckelhalstekniken
C= Svetsriktning

0.5-1.0mm

[ L [/

NI DIIDLIDM

/ 0.5-1.0mm 7' \ /
Nycw \ Smiltbad

| c [ si [ Mn | P | S [ Ni | Cr | Mo | N_|No+Ta FS_| FN__FNW |
0.02 0.80 1.70  0.023  0.005 10.3 19.6 - - - 9 13 -

243 - . - 14 >18 .
189 23 - - 8 13 -
19.0 - - 0.7 9 13 -
231 334 015 - E - 47

Typiska mekaniska egenskaper av helsvetsgods (obehandlat tillstand)

R(MPa) R (MPa) A(%) cv ()
TG-X308L 450 620 47 60
TG-X309L 530 680 32 B
TG-X316L 440 600 38 110
TG-X347 460 630 48 130
TG-X2209 603 811 32 138

°C
-196

0
0
-50

Originalet sedan 1968




Anteckningar

KOBElco 77 Originalet sedan 1968




Nickel Equivalent = %Ni + 30 x %C + 30 x %N + 0.5 x %Mn
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Chromium Equivalent = %Cr + %Mo + 1.5 x %Si + 0.5 x %Nb
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Chromium Equivalent = %Cr + %Mo + 1.5 x %Si + 0.5 x %Nb
Nickel Equivalent = %Ni + 35C + 20N + 0.25Cu
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Chromium Equivalent = %Cr + %Mo + 0.7 x %Nb
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SVETSLAGEN

Stumsvets Kalsvets Rorsvets Kalsvets
mot ror
AWS: 1G AWS: 1F AWS: 1G . AWS: 2F
EN: PA EN: PA EN: PA EN: PB
AWS: 2G AWS: 2F AWS: 2G AWS: 2FR
EN: PC EN: PB EN: PC EN: PB
AWS: 3G AWS: 3F AWS: 5G AWS: 5F
EN: PG ¢ Fallande EN: PG ¢ Fallande EN: PJ ¢ Fallande EN: PJ ¢ Fallande
PF » Stigande PF  Stigande PH ¢ Stigande PH ¢ Stigande

AWS: 4G AWS: 4F AWS: 6G AWS: 4F
EN: PE EN: PD EN: H-LO45 - Stigande EN: PD

J-LO45 - Fallande




AWS A5.20-2005, A5.29-2005

AB.20: Kolstal elektroder med flux for bagsvetsning
A5.29: Laglegerade elektroder med flux for bagsvetsning

® Klassificeringssystem

A5.20:E°° °° T- -1HZ (EX)EZ1T-1M-JH8
A5.29:E°° °T°° -JHZ (Ex)E8 1T-1-B2 M- JH8

* E: Avser elektroder « T: Avser fluxfyllda rorelektroder
0 Brottgrans for helsvetsgods och relaterade krav® e Svetslage
|l | P | MinRO)
Horisontal stumfog och
6 60-80 410-550 0 liggande och staende
7 7090 | 480-620 klfog
8 80-100 550-690 Medelvarde 20 (27) 1 Alla lagen
Enskilt 15 (20)
9 90-110 620-760 ) -
vid specifik temperatur
10 100-120 690-830 beroende pa klassificering
11 110-130 760-900
12 120-140 830-970
Anm. (1) PWHT krévs beroende pa klassificering
o Skyddsgas o Kemisk sammanséttning av helsvetsgods (A 5.29)
Symbol Benamning Sybal Typ Shlbe. Typ
Al C-Mo stal Nil
M 75%-80%Ar/BaI. CO2 B1 Ni2 Ni stal
C o, BiL Ni3
Inget Sjalvskyddande B2 D1
B2L D2 Mn-Mo stal
B2H D3
B3 K1
B3L K2
B3H K3
B6 Cr-Mostél | K3
B6L K4
B8 K5 Andra laglegerade
BSL K6 stal
K7
K8
K9
W2
G

Originalet sedan 1968




P LN AN b e W gl

° Egenskaper

@)

Symbol Egenskaper (Typ av flux, Polaritet, Applikation)

1 MAG, Rutil typ, fyllnadssvets (Flerlager)

2 MAG, Rutil typ, fyllnadssvets (Enstréng)

3 Sjalvskyddande, DC-EP, Hoghastighets svetsning

4 Sjélvskyddande, DC-EP, Hogt insvetstal

5 MAG, basisk typ, hog slagseghet, god sprickbestandighet

6 Sjalvskyddande, DC-EP, hog slagseghet

7 Sjalvskyddande, DC-EN, hog insvetstal

8 Sjalvskyddande, DC-EN, hog insvetstal

9 MAG, Rutil typ DC-EP, Liten diameter: for alla Iagen

10 Sjélvskyddande, DC-EN, Hoghastighets svetsning

11 Sjélvskyddande, DC-EN, God anvéndarvanlighet

12 MAG, Rutil typ, DC-EP, hog slagseghet

13 Sjalvskyddande, DC-EN, Rotstrangs svetsning av ror

14 Sjalvskyddande, DC-EN, Alla l&gen, Hoghastighets svetsning
G Inte specificerad, For flerlager svetsning
GS Inte specificerad, For enlager svetsning

anm. (1) A5,29 benémningar 1, 4, 5, 6, 7, 8, 11 eller G endast.

Alternativ (option) Diffunderbart hydrogen,

SYIED! max. ml / 100 g svetsgods
1. Uppfyller minsta slagseghetvérde 27J vid -40 (A5.20) eller vid en :
provningstemperatur av 11°C Iagre (A5.29) an den specificerade temper- H16 16.0
aturen. HS 8.0
HZ: Diffunderbart hydrogen H4 4.0
Ingen o 8.0

anm. (VA 5.29 endast.
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AWS A5.22-2010

Fluxfyllda rorelektroder for rostfria stal
Fluxfyllda TIG stavar for rostfria stal

® Klassificeringssystem

E° e T ° - (Ex)E308LT1-1
R° e T ° - (Ex)R308LT1-5

* E: Avser svets elektrod
* T: Avser fluxfyllda rorelektroder och svets stavar

* R: Avser svets stavar

°Svetsgodsets kemiska sammansattning och mekaniska krav (Se A5.22 for sjalvskyddande rorelektroder)

Typiska mekaniska egenskaper av

Kemisk sammansittning av helsvetsgods (%) (1(2) helsvetsgods (ohehandlat tillstand)
E307 013 | 180205 | 90105 | 0515 3.30-4.75 10 004 [003 | 05 85 590 30
E308 008 | 180210 | 9.011.0 05 . 0525 10 004 [003 | 05 80 550 35
E308H 0.04-0.08 | 180210 | 9.011.0 05 - 0525 10 004 003 | 05 80 550 35
E308L 004 | 180210 | 9.011.0 05 . 0525 10 004 [003 | 05 75 520 35
E308Mo 008 | 180210 | 90110 | 2030 - 0525 10 004 [003 | 05 80 550 35
E308LMo 004 |180210 | 9.0120 | 2030 . 0525 10 004 [003 | 05 75 520 35
E309 010 | 220250 [12.014.0 05 - 0525 10 004 003 | 05 80 550 30
E309L 004 | 220250 [12.014.0 05 . 0525 10 004 [003 | 05 75 520 30
E309LCb 004 | 220250 [12.014.0 05 0.70-1.00 10 004 | 003 | 05 75 520 30
E309Mo 042 | 210250 |12.0160 | 2030 . 10 004 003 | 05 80 550 25
E309LMo 004 | 210250 |12.0160 | 2030 - 10 004 [003 | 05 75 520 25
E309LNiMo 004 |205235 |15017.0 | 2535 . 10 004 [003 | 05 75 520 25
E310 020 | 250280 (200225 05 - 10 003 [003 | 05 80 550 30
E312 045 |280-320 | 80105 05 o 10 004 | 003 | 05 95 660 22
E316 008 | 17.0200 |11.0140 | 203.0 . 10 004 [003 | 05 75 520 30
E316L 004 |17.0200 | 11.0140 | 2.0-3.0 - 10 004 [003 | 05 70 485 30
E317L 004 | 180210 |12.0140 | 3.04.0 10 004 [003 | 05 75 520 20
E347 008 | 180210 | 9.011.0 05 8xC-1.00 10 004 [003 | 05 75 520 30
R308L 003 | 180210 | 9.011.0 05 . 12 004 [003 | 05 75 520 35
R309L 003 | 220250 [12.0140 05 - 12 004 003 | 05 75 520 30
R316L 003 | 17.0200 |11.0140 | 203.0 12 004 [003 | 05 70 485 30
R347 008 | 180210 | 9.011.0 05 8xC-1.00 12 004 003 | 05 75 520 30
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Typiska mekaniska egenskaper
Kemisk sammansittning av helsvetsgods (%) (1)) ayhisleyetsgous

Klassificering

E409 0.10 10.5-13.5 0.60 0.5 0.80 1.0 0.04 0.03 0.5 65 450 15 Inget
E410 0.12 11.0-13.5 0.60 0.5 1.2 1.0 0.04 0.03 0.5 75 520 20 (a)
E410NiMo 0.06 11.0-12.5 4.0-5.0 0.40-0.70 1.0 1.0 0.04 0.03 0.5 110 760 15 (b)
E410NiTi 0.04 11.0-12.0 3.6-4.5 0.5 0.70 0.50 0.03 0.03 0.5 110 760 15 (b)
E430 0.10 15.0-18.0 0.60 0.5 a2 1.0 0.04 0.03 0.5 65 450 20 ()
E502 0.10 4.0-6.0 0.40 0.45-0.65 1.2 1.0 0.04 0.03 0.5 60 415 20 (d)
E505 0.10 8.0-10.5 0.40 0.85-1.20 1.2 1.0 0.04 0.03 0.5 60 415 20 (d)

Typiska mekaniska egenskaper

Kemisk sammansattning av helsvetsgods (%) (2 ayjetevetsgodely
E2209 004 | 210240 | 75100 | 2540 | 0520 | 10 | 004 | 003 | 008020 | 075 | 100 | eo0 | 20 |inget
E2553 004 | 240270 |85105 | 2939 | 0515 | 075 [ 004 | 003 | 010020 | 1525 | 110 | 760 | 15 |[inget
E2594 004 | 240270 |80105 | 2545 | 0525 | 10 | 004 | 003 | 020030 |020030| 110 | 760 | 15 |[inget

Anm: (1) Enkelvérden i tabellen anger max-varden
2) Summan av andra element, férutom jarn, max 0,5%.
3) Mekaniska egenskaper av helsvetsgods efter varmebehandling (PWHT):
a: Varmes upp fran 1350 till 1400°F (732 till 760°C), halltid 1 timma, varefter temperaturen sanks till 600°F (315°C)
kylningshastigheten far ej dverstiga 1000F (55°C) per timma, déarefter svalning i luft till rumstemperatur.
b: Varmes upp fran 1100 till 1150°F (593 till 621°C), halltid 1 timma, darefter svalning i luft till rumstemperatur.
c: Varmes upp fran 1400 till 1450°F (760 till 788°C), halltid 4 timmar, varefter temperaturen sanks till 1100°F (593°C)

(
(

kylningshastij ) far ej 6 iga 100°F (55°C) per timma, darefter svalning i luft till rumstemperatur.
d: Varmes upp fran 1550 till 1600°F (840 till 870°C), halltid 2 timmar, varefter temperaturen sanks till 1100°F (593°C)
kylningst ) far ej 6 iga 100°F (55°C) per timma, darefter svalning i luft till rumstemperatur.

e Svetslage
Symbol Svetslage

0 Horisontal stumfog och liggande och staende kalfog

1 Alla svetslagen

o Skyddsgas och relaterade krav

sk;)(li':i:;as pfl‘::tset Syetprecess
1 o, DC-EP FCAW
3 Ingen (sjélvskyddande) DC-EP FCA
4 75%-80%Ar/bal. CO, DC-EP FCA
5 100%Argon DC-EN GTA
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AWS A5.34-2013

Fluxfyllda rorelektroder, nickelbaser

® Kilassificeringssystem

ENio Te-o (Ex.)ENiCr3TO-4
TNio - ° e (Ex.) TNi 6082 -0 4

* E: Avser belagda elektroder

* T: Avser fluxfyllda rorelektroder och svets stavar

o Svetsmetall kemiska analys och mekaniska krav

Klassificering Kemisk sammansattning av helsvetsgods(%)*?

Traditionell bettI::(I:ning

Cr3 6082 0.10 2.5-35 3.0 0.03 | 0.015| 0.50 | 0.50 |67.0min. ® 0.75
CrFel 6062 0.08 1815 11.0 0.03 |0.015| 0.75 | 0.50 | 62.0 min. - -
CrFe2 6133 0.10 1.0-3.5 12.0 0.03 | 0.02 | 0.75 | 0.50 |62.0min. ® -
CrFe3 6182 0.10 5.0-9.5 10.0 0.03 [0.015| 1.0 | 0.50 |59.0min. ® 1.0
Mo13 1013 0.10 2.0-3.0 10.0 | 0.020 | 0.015 | 0.75 | 0.50 |58.0 min. - -
CrMo2 6002 0.05-0.15 1.0 17.0-20.0 | 0.04 | 0.03 1.0 | 0.50 | Balance | 0.50-2.50 -
CrMo3 6625 0.10 0.5 5.04 0.02 | 0.015| 0.50 | 0.50 |58.0min. © 0.40
CrMo4 6276 0.02 1.0 4.0-70 | 0.03 | 0.03 | 0.2 | 0.50 | Balance 2.5 -
CrMo10 6022 0.02 1.0 2.0-6.0 | 0.03 |0.015| 0.2 | 0.50 | Balance 2.5 -
CrCoMo1 6117 0.05-0.15 | 0.3-2.5 5.0 0.03 |0.015| 0.75 | 0.50 | Balance | 9.0-15.0 -
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° Svetsmetall kemiska analys och mekaniska krav (fortsattning)

Typiska mekaniska
egenskaper av
Klassificering Kemisk sammansattning av helsvetsgods (%)*? helsvetsgods
(obehandlat

tillstand)I™”

D — 1ISO . Nb(Cb)+ TS, Min El., Min.
beteckning Ta® (ksi) (%)
cr3 6082 18.0-22.0 | 2.0-3.0 - - - 80 25
CrFel 6062 13.0-17.0 1.5-4.0 - - - 80 25
CrFe2 6133 13.0-17.0 | 0.5-3.0 0.5-2.5 - - 80 25
CrFe3 6182 13.0-17.0 1.0-2.5 - - - 80 25
Mo13 1013 4.0-8.0 - 16.0-19.0 - 2.0-4.0 100 25
CrMo2 6002 20.5-23.0 - 8.0-10.0 - 0.2-1.0 90 25
CrMo3 6625 20.0-23.0 |3.15-4.15| 8.0-10.0 - - 100 25
CrMo4 6276 14.5-16.5 - 15.0-17.0 | 0.35 | 3.0-4.5 100 25
CrMo10 6022 20.2-22.5 - 12.5-145 | 0.35 | 2.5-3.5 100 25
CrCoMo1 6117 21.0-26.0 1.0 8.0-10.0 - - 90 25

(1) Enkelvarden anger max-varden.

(2) Andra elelement skall ej 6verstiga 0,50%.
(3) Inkluderar rester av kobolt.

(4) Jarn kan specificeras till max 1,0%.

(5) Kobolt kan specificeras till max 0.10%.
(6) Tantal kan specificeras till max 0.30%.
(7) Svetsad tillstand.

e Svetslage
Symbol Svetslage

0 Horisontal stumfog och liggande och staende kélfog

1 Alla svetslagen

e Skyddsgas
Symbol Typ av skyddsgas

1 o,
3 Ingen (sjalvskyddande)
4 75%-80%Ar/bal. CO,
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EN IS0 17632:2008

Gasskyddande eller sjalvskyddande rérelektrod for olegerade och laglegerade stal.

® Klassificering (system A)

enis0176247TE) @ @ O © O ©
[Ex.] EN ISO 17632-A-T 46 3 1Ni B M 4 H5

« T: Benamner rorelektroder for metall bagsvetsning

0 Strackgrans och relaterade krav

(a) Flerlager svetsning (b) Enstrang svetsning
Strackgrans, helsvetsgods Strackgréns, svetsforband
Strack- Eérlangnin Strackgrans av  Brottgrans,
grans, Brottgrans ° (f=§D) g Symbol grundmaterial  svetsforband
Symbol alternativt Min Min. (MPa) Min. (MPa)
0,2%, Min. (MPa) (o/)'
(MPa) .
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
e Impact value of all-weld metal or weld joint o Kemisk sammansattning av helsvetsgods
Provning- Slagseghetsvarde Kemisk sammanséttning® (%)
Symbol  stemperatur. Min.
(&) 1)) Mn Ni
z Ej specificerad
A +20
0 0 MnMo 1.4~2.0 - 0.3-0.6
INi 1.4 0.6-1.2 -
2 -20 . )
Medelvérde 47 1.5Ni 1.6 1.2-1.8 -
3 -30 Ni 14 182.6 -
4 -40 3Ni 1.4 2638 -
5 -50 Mn1Ni 1.4~2.0 0.6-1.2 -
6 -60 1NiMo 1.4 0.6-1.2 0.3-0.6
z (Ovriga sammanséttningar

Note: Anm: (1) Enkelvarden ar max-varden.
Om inget annat anges, Mo <2,0%
Ni<0.5%, Cr<0.2%, V<0.08% N
b<0.05%, Cu<0.3%, och férs
jélvskyddande tradar, Al<2.0%
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o Typ av flux

Symbol Benamning Typ av svetsning

Skyddsgas

o Skyddsgas

Symbol Benamning

Blandgas (Gaser specificeras M2
enligt 1ISO 14175 utan helium)

R Rutil langsamt stelnan- C Kolsyra CO, (C1 enligt ISO 14175)
de slage B N Sjalvskyddande
Rutil snabbt stelnande | Enstrangeller
P slagg flerstring Erfordras
Basisk
M Metallpulver
Rutil eller basisk/fluorid | Enstrang
W Basisk/fluorid, langsamt
stelnande slagg Enstrang eller )
. Erfordras ej
y Basisk/fluorid, snabbt | flerstrang
stelnande slagg
z Ovriga typer
° svetslage (Option) a Diffunderbart hydrogen (alternativ/option)
Symbol Benamning Symbol Diffunderbart hydrogen, max. ml /
100 g svetsgods
1 Alla lagen H5 5
9 Alla lagen utom vertikalt H10 10
fallande
: - H15 15
3 Stumsvets horisontalt, kélsvets
liggande och staende
4 Stumsvets horisontalt, kélsvets
liggande
Lika som 3 samt vertikalt
5
fallande
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EN IS0 17633:2010

Gasskyddad och sjalvskyddande rorelektroder och stavar for rostfritt och varmebestéandiga stal

® Klassificering (system A)

EN ISO 17633-A-T a o o o

[Ex.] EN ISO 17633-A-T 19123L R M 4
e T: Anger metallbagsvetsning av gasskyddande och sjalvskyddande rérelektroder

o Kemisk sammansattning och mekaniska egenskaper av helsvetsgods

Strackgrans | Brottgrans | Forlangning

Kemisk samansattning (%) in. (L=5D)
Min. A%
Cr
Martensitisk/ferritisk
13 11.0-14.0 = = = 250 450 15 ]
13 Ti 10.5-13.0 - - Tiw 250 450 15 o
134 11.0-14-5 3.0-5.0 0.4-1.0 = 500 750 15 “
17 16.0-18.0 - - - 300 450 15 ]
Austenitisk
199L 18.0-21.0 9.0-11.0 - - 320 510 30 Inget
19 9 Nb 18.0-21.0 9.0-11.0 = Nb= 350 550 25 Inget
19123L 17.0-20.0 10.0-13.0 2.5-3.0 - 320 510 25 Inget
1912 3Nb 17.0-20.0 10.0-13.0 2.53.0 Nbe 350 550 25 Inget
ferritisk. Hog a
2293NL 21.0-24.0 7.5-10.5 2.54.0 N:0.08-0.20 450 550 20 Inget
237NL 22.5-25.5 6.5-10.0 = N:0.10-0.20 450 570 20 Inget
2594NL 24.0-27.0 8.0-10.5 2545 N:0.20-0.30 550 620 18 Inget
2594 CuNL 24.0-27.0 8.0-10.5 2545 N:0.20-0.30 550 620 18 Inget
Cu: 1.0-2.5
Hég a
1816 5N L 17.0-20.0 15.5-19.0 3.5-5.0 N:0.08-0.20 300 480 25 Inget
19134NL 17.0-20.0 12.0-15.0 3.0-4.5 N: 0.08-0.20 350 550 25 Inget
20255CuNL 19.0-22.0 24.0-27.0 4.0-6.0 N:0.10-0.20 320 510 25 Inget
Cu:1.0-2.0

Specialtyper
18 8 Mn 17.0-20.0 7.0-10.0 = = 350 500 25 Inget
20103 19.5-22.0 9.0-11.0 2.0-4.0 = 400 620 20 Inget
2312L 22.0-25.0 11.0-14.0 = = 320 510 25 Inget
231221L 22.0-25.0 11.0-14.0 2.0-3.0 = 350 550 25 Inget
299 27.0-31.0 8.0-12.0 - - 450 650 15 None
Varmebestandiga typer
199H 18.0-21.0 9.0-11.0 - - 350 550 25 Inget
2212H 20.0-23.0 10.0-13.0 = = | 350 | 550 | 20 | Inget
Anm. (1) Ti:10xC%-1.5%

(2) Nb: 8xC% -1,1%: Nb kan ersattas med Ta upp till 20%

(3) 840-8700Cx2H uppvarmning, foljt av kylning i ugn ned till 600°C och darefter svalningi luft

(4) 580-6200Cx2H uppvarmning, féljt av svalning i luft

(5) 760-7900Cx2H uppvarmning, foljt av kylning i ugn ned till 600°C och darefter svalning i luft
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e Typ av flux

Symbol Benamning

Rutil langsamt stelnande slagg

Rutil snabbt stelnande slagg

Metallpulver

Sjalvskyddande

N|lc|Z| | =

Andra typer

o Skyddsgas
Symbol Benamning

Blandgas (Gaser specificeras

M M2 enligt ISO 14175 utan
helium)

c Kolsyra CO,
(C1enligt1S014175)

N Sjalvskyddande

o svetslage (Option)
Symbol Benamning

1 Allalagen
Alla ldgen utom vertikalt

2
fallande

3 Stumsvets horisontalt, kélsvets
liggande och staende

4 Stumsvets horisontalt, kalsvets
liggande
Lika som 3 samt vertikalt

5
fallande
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EN ISO 18276:2006

Gasskyddad och sjalvskyddande rorelektroder for hdghallfasta stal

® Klassificering (system A)

0152700 @ O O OO0 OO

[Ex.] EN I1SO 18276-A-T 55 5 Mn1.5Ni B M 4 H5 T

* T: Benamner metallbagsvetsning av gasskyddande och sjélvskyddande rorelektroder

0 Helsvetsgods strackgrans och andra relaterade krav ° Slagseghetsvarde, helsvetsgodsetal
Strackgrans Forlangning glmedehartelads
b o @)
Symbol alternativt 0,2%, Py (L=5D) Symbol Tost tomp. (°C)
Min. (MPa) Min. (%) *
z Erfordras ej
55 550 640~820 18 A 20
62 620 700~890 18 0 0
69 690 770~940 17 5 20
79 790 880~1080 16 3 30
89 890 940~1180 15 4 20
5 -50
6 -60

Anm. (1) Ett varde kan vara lagre &n 47 J, minimum =>32J

o Kemisk sammansattning av helsvetsgods

Kemisk samansattning @

Mn Ni
z Samansattning enligt dverenskommelse

MnMo 1.4-2.0 - - 0.3-0.6

Mn1Ni 1.4-2.0 0.6-1.2 - -

Mn1, 5Ni 1.1-1.8 1.3-1.8 - -

Mn2, 5Ni 1.1-2.0 2.1-3.0 - -
1NiMo 1.4 0.6-1.2 - 0.3-0.6
1, 5NiMo 1.4 1.2-1.8 - 0.3-0.7
2NiMo 14 1.8-2.6 - 0.3-0.7
Mn1NiMo 1.4-2.0 0.6-1.2 - 0.3-0.7
Mn2NiMo 1.4-2.0 1.8-2.6 - 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

Amn. (1) Enkelvarden anger max-vérden.
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o Typ av flux o Skyddsgas

Symbol Benamning Symbol Benamning

R Rutil langsamt stelnande slagg M Blandgas
P Rutil snabbt stelnande slagg C Co,
B Basisk
M Metallpulver
z Ovriga typer
e Svetslage (Option) 0 Diffunderbart hydrogen (alternativ/option)
e
1 Alla lagen "5 5
2 Alla lagen utom vertikalt fallande H10 10
3 Stumsvets horisontalt, kélsvets liggande
och stéende
4 Stumsvets horisontalt, kélsvets liggande
5 Lika som 3 samt vertikalt fallande

e Varmebehandling: T: 560-600°Cx1h,
kylning i ung ned till 300°C for
mekaniska tester av helsvetsprover
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Forkortningar
_ Amant

A Ampere

AC Luftkylning

ASTM American Society for Testing and Materials

AWS American Welding Society

A, Elongation

co, Kolsyra

CTOD CTOD véarden

cv Slagseghetsvarde

EN Europa standard

FC Ugnkylning

FCW Rérelektrod

FN Ferrit enligt DeLong Diagram

FNW Ferrit enligt WCR Diagram - 1992

FS Ferrit enligt Schaeffler Diagram

HAZ Varmepaverkad zon

I1ISO International Standards Organisation

KSL KOBE STEEL, LTD. (Moderbolag med sate i Japan)
KWE KOBELCO WELDING OF EUROPE B.V. (Dotterbolag till KOBE STEEL,LTD med séte i Holland)
MIG / MAG  Metallbagsvetsning med inaktiv gas (MIG) metallbagsvetsning med aktiv gas (MAG)
NACE National Association of Corrosion Engineers
PWHT Varmebehandling efter svetsning

R, 0,2% forlangningsgrans

R, Brottgrans

SR Avspanningsglédgning

TIG Tig svetsning med inaktiv (inert) gas

=/- Likstrém - pol (DCSP)

=/+ Likstrém + pol (DCRP)

nande klassningsbolag

ABS American Bureau of Shipping
BV Bureau Veritas
CCSs China Classification Society
CwWB Canadian Welding Bureau
DNV Det Norske Veritas
DB Deutsche Bahn
GL Germanischer Lloyd
KR Korean Register of Shipping
LR Lloyd's Register of Shipping
NAKS HaunoHanbHoe AreHtcTBo KoHTpons Ceapku
NK Nippon Kaiji Kyokai
P.R.S. Polski Rejestr Statkow
RINA Registro Italiano Navale
R.M.R.S Russian Maritime Resister of Shipping
RRR Russian River Register
TOV Technischer Uberwachungs-Verein
Svetslagen (EN and AWS A3.0)
PA Horisontal stumfog (1F) Horisontal kalfog (1G) och Horisontal roterande rér (1G)
PB Staende horisontal kalfog (2F)
PC Liggande vertikal stumfog, kalfog och rér (2G)
PD Liggande underupp kélfog (4F)
PE Underupp (4G)
PF Staende vertikal, Svetsriktning stigande i stumfog (3G) och kalfog (3F)
PG Staende vertikal, Svetsriktning nedat i stumfog (3G) och kalfog (3F)
PH Stigande vertikal svetsning i horisontalt fixerad ror (5G)
PJ Fallande vertikal svetsning i horisontalt fixerad ror (5G)
H-LO45 Stigande svetsning i rér med rorlutning 450 och svetsriktning uppat (6G stigande)
J-L045 Fallande svetsning i ror med rérlutning 450 och svetsriktning nedat (6G fallande)
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Lagring och hantering

Transport

Transporter utomhus far endast ske i obrutna originalférpackningar. Transporten far endast ske med tackta transportmedel, som
sékrar att forpackningarna inte utsatts av direkt exponering av nederbord ex: regn, sn etc. Det galler &ven vid pa och avlastning,
och vid eventuella omlastningar av forpackningarna.

Lagringsrutin
Rorelektroder skall lagras i oskadade originalforpackning, lagringen skall ske i torr milj6, vid en temperatur mellan + 10 - 30°C, med

relativt luftfuktighet pa maximal 80%. Forpackningarna skall inte placeras direkt pa golvet utan placeras pa en trapall eller liknade
konstruktion.

Forpackningarna skall lagras minimum 10 cm frn golvytan och minimum 10 cm frén lokalens vaggar.

Hanteringsrutin

* Om svetsning av rorelektroden sker i miljéer som r utsatta for sno, regn, fukt, havsmiljo, damm etc. skall tdckta matarverk/
spolhallare anvandas.

« Narrorelektroden hartagit ut fran originalférpackningen, kan den lagras i normal verkstadsmiljé i 5 dagar. Efter denna period bor
den lagras som beskrivs under vara lagerrutin.

« Vid svetsning utomhus eller i ouppvarmda lokaler, bér rorelektroden eller svetsutrustningen flyttas till uppvérmda loklarer, om den
inte skall anvandas inom 8 timmar.

« Om spolen med rorelektrod ater placeras pa lager, bor den packas in och forvaras i en tat forsluten plastpase eller liknade.
« Oppnad forpackning kan lagras upp till 24 manader pé lager om inte trddens yta visar tecken pa rostangrepp eller missfargningar.
« Lyftinte i spolens fléansar, det kan orsaka att traden kilar sig fast mellan tradlagren.

LYFT INTE | SPOLENS FLANSAR!
N/

A

Rétt

Hallbarhet

« Garanterad héllbarhet for rérelektroder ar 24 manader fran produktions datum

Kassera

« Eventuella spar av rostangrepp pa tradens yta indikerar att produkten har lagrats eller hanterats pa ett felaktigt sétt.
« Rorelektroder som visar tecken av rostangrepp pa tradens yta maste kasseras.

« Vid misstanke att rorelektroden har lagrats eller hanteras pa ett felaktigt satt, rekommenderar KOBOLCO att kassera produkten.

QUALITY PRODUCTS

TECHNICAL SUPPORT

QUICK DELIVERY
A

International slogan of KOBE STEEL Welding Group
QA Manager @
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Kontaktlista for KOBELCO Welding
_kwopa [N Asem

KOBELCO WELDING OF EUROPE B.V.

Eisterweg 8, 6422 PN, Heerlen, The Netherlands
Tel.: +31-45-547 1111, Fax: +31-45-547 1100
Direct: +31-45-547 1127
www.kobelcowelding.nl

e-mail: marketing@kobelcowelding.nl

KOBE STEEL,LTD.

Welding Business Global Operations & Marketing Department
9-12 Kita-Shinagawa 5-chome,

Shinagawa-ku, Tokyo, 141-8688, Japan

Tel.: (81) 35739 6331, Fax: (81) 3 5739 6960
www.kobelco.co.jp/english

KOBELCO WELDING OF EUROPE AB

Kanalstraket 1 $-433 76 Jonsered Gothenburg, Sweden KOBE WELDING OF KOREA CO., LTD.

Tel: +46 31 767 55 90 21-14 Palryong-Dong, Changwon, Kyongnam
www.kobelcowelding.nl Republic of Korea

e-mail: marketing@kobelcowelding.nl Tel.: (82) 551 92-6886, Fax: (82) 552 92-7786

Nord Amerika: KOBE WELDING MARKETING OF KOREA CO., LTD.

303, Daedong-ro, Sasang-Gu, Busan, 46981,
Republic of Korea
Tel.: +82-51-329-8999, Fax: +82-51-329-89496

KOBELCO WELDING OF AMERICA INC.
Houston Head Office

4755 Alpine, Suite 250, Stafford, Texas

77477 USA

Tel.: (1) 281 240 5600, Fax: (1) 281 240 5625
www.kobelcowelding.com

KOBE WELDING ASIA PACIFIC PTE. LTD.
237, Pandan Loop, #07-10 Westech Building,
Singapore 609387

Tel.: (65) 6268 2711, Fax: (65) 6264 1751
KOBELCO WELDING OF SHANGHAI CO., LTD.

8F, B District, No. 1010, Kai Xuan Road THAI-KOBE WELDING CO., LTD.
Shanghai, 200052 People’s Republic of China 500 Moo 4 Soi 1, Bangpoo Industrial Estate, Sukhumvit Rd,
Tel.: (86) 21 6191 7850, Fax: (86) 21 6191 7851 Praeksa, Muang Samutprakarn, 10280 Thailand

Tel.: (66) 2 324 0588 to 0591 Fax: (66) 2 324 0797
KOBE WELDING OF TANGSHAN CO., LTD.

196, Huoju Road, Tangshan, New & High-Tech KOBE MIG WIRE (THAILAND) CO., LTD.

Development Zone, Tangshan, Hebel, 063020 491 Moo 4 Soi 1, Bangpoo Industrial Estate Sukhumvit Rd,
People’s Republic of China Praeksa, Muang Samutprakarn, 10280 Thailand

Tel.: (86) 315 385 2806, Fax: (86)315385 2829 Tel.: (66) 2 324 0588 to 0591 Fax: (66) 2 324 0797
KOBE WELDING OF QINGDAO CO., LTD. KOBE WELDING (MALAYSIA) SDN. BHD.

South 6th Rd. and West 35th Rd., FUYUAN Industrial Estate Plot 502, Jalan Perusahaan Baru, Kawasan

Qingdao Development Area, Qingdao, 266555 P.R. China Perusahaan Pral, 13600 Prai, Malaysia

Tel.: (86) 532-8098-5005, Fax: (86) 532-8098-5008 Tel. (60) 4 3905792, Fax, (60) 4 3005827

P.T. INTAN PERTIWI INDUSTRI

(Technically Collaborated Company)

Jalan P Jayakarta 45, Block A/27, Jakarta
11110 Indonesia

Tel.: (62) 21 639 2608, Fax: (62) 21 649 6081

KOBELCO WELDING INDIA PVT. LTD.

Unit No. 409

Corporate Suites MG Road Gurgaon

Haryana, 122003 India

Tel.: +91-124-4010063, Fax: +91-124-4010068

TOVRheinland

CERT

1SO 9001
I1SO 14001

THE QUALITY PRODUCTS
GUARANTEE: TECHNICAL SUPPORT
QUICK DELIVERY

@mw ‘of KORE STEEL Walding Geoup

Version 2018.10.24-SWE

Originalet sedan 1968




Anteckningar

DISCLAIMER

The information in this booklet such as chemical compositions and mechanical properties is typical or example for explaining the features and performance of our

products, and it does not guarantee otherwise specified. Information contained herein is subject to change without notice. Please contact KOBELCO for the
latest information.
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Anteckningar
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KOBELCO

The Worldwide Manufacturer




