_ 'NSSW och NST rortradar
FCAW, MIG, TIG, MMA och ESW svetsmaterial
Keramisk backing, tradmatningsutrustning

och mera ...

Perfect Welding by |NST
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Norsk Sveiseteknikk AS (NST) grundades 1991, detta gor att vi kan
erbjuda 6ver 25 ars erfarenhet inom svetsindustrin.

NST representerar Nippon Steel & Sumikin Welding pa tre kontinenter
(Europa, Amerika och Asien), och ar idag ett av de fa norsk agda bolag inom
svetsleverantor industrin.

Vara huvud produkter har varit somlosa rortradar fran NSSW (Nittetsu) och
keramisk backing for en sidig svetsning, men sortimentet har nu utokats for att
tacka en o6kande efterfragan fran vara kunder.

Vi erbjuder utmarkt teknisk och praktiskt support, god leverans sakerhet och ett
stort lager.

NST anvander parollen Perfekt welding, och med nagra av de basta kvalitets-
produkter pa marknaden ar detta nagot vi kan stélla oss bakom.
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Varfor NSSW somlosa rortradar?

Hydrogen

Ingen skarv/som som tar upp fukt da produkten tas ur sitt emballage.
Hydrogen halten ar lag redan fran produktionen (ca. 2-3ml/100g) och
haller sig pa denna niva oavsett de yttre forhallandena.

Sprick bildning orsakat av hog hydrogen halt ar helt obefintlig.

Da hydrogenupptaget inte dr nagot problem underlattar det lagring av
oppnad forpackning.

RORTRAD SOMLOS RORTRAD SOLIDTRAD
MED SOM

N

ELUX KOPPAR BELAGGNING
» Stabil ljusbage o Utmarkt korrosions motstand
e Utmarkt utseende * Kraftfull ljusbage

e Lagt hydrogen innehall

Matningsegenskaper

Matningsegenskaperna ar utmarkta da traden ar kopparbelagd och med ett
mycket kontrollerat ytskikt.

Inget ytterligare ytskikt (grafit) for matning och kontakt anvands vilket medfor
att du inte far nagon typ av avlagringar i tradledare och matarverk.

Den exakta rundheten pa traden gor att friktion i kontakt munstycket minimeras
och slitaget pa munstycket minkar med 20-25%.

Traden fungerar mycket val i installationer dar langa tradledare kravs.
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Hur tillverkas NSSW rortradar?

FORSTA
AVEPANNINGS-
GLODGNING

0O a2

(Foridangning ca 2 ggr)

Formning 15-30mm o (Forlangning ca 10 ggr)
Hastighet 10-50 m/min
Avspanningsglédgning 6-13.8mm o

Varje steg av produktionen féljs och dokumenteras, detta kan sedan om
behovligt sparas via batch nummer pa traden.
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NSSW - Batch kontroll system

Var leverantor och samarbetspartner NSSW anvinder ett sparsystem (batchsystem)
som hanvisar till produktions ar, produktions manad, I6pande nummer, produktions-
plats samt formel.

Ett typiskt batch nummer kan vara:

7P042FP960

Det som &r speciellt med detta system ar att en produktions lot kan besta
av ett flertal batchnummer.

Dessa batchnummer kan man ofta aterfinna pa samma certifikat och har
naturligtvis samma varden.

Anledningen till detta ar den slutliga bearbetningen av produkten,

spolningen och packning foregar pa ett stort antal stationer samtidigt.

Med batchnummret kan man spara tid, maskin och operator vid aktuellt tillfalle.
For mekaniska tester tar man trad fran batchen fore den ar spolad till
specificerade spole/tunna.

Vid behov kan NSSW utfarda ett intyg som bekraftar detta sammanhang.

For information sa sander NSSW certifikat med varje leverans till NST,

om batchen ar storre @n var bestillning sa sands resterande av batchen vid
nasta leverans tillfélle.

Ett nytt certifikat utfardas da for detta leveranstillfille.

Detta som forklarning till de vikter som namns nere i hogra hornet pa
certifikatet och hanvisar till den total vikt som ar sant.
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Certifikat pa Internet - www.nst.no

Som en service till vara kunder lagger vi kontinuerligt certifikat
(inspection certificates) som vi far fran Nippon Steel & Sumikin Welding

Products, pa var hemsida. www.nst.no

Filerna ar i PDF format, ett format som de flesta kan lasa med gratis-

programmet Adobe Reader.

Se nedan instruktioner for att finna denna service pa var hemsida.

1. Gain pa www.nst.no.

2. Skriv in ditt batchnummer i rutan till hoger
och tryck Search certificates / Sok certifikat.

Main page Products

Product Video

About us Contactus

Nittetsu Seamless Wire

= No pick up of moisture = easy storing and handling

= Copper coated surface, exact roundness = excellent
conductivity and troublefree wirefeeding

= Deep penetration in base material ensures good fusion

= Excellent also for use in automated welding as

wire does not oscillate

= Reduced consumption of contact tips
u Stable and spatterfree arc

Copper coating

ST IHOK Pkl

Sweiseteknikk AS, Kjerraten 21, Holmen, 3013 Drammen, Norway. Telefon + 47 93 27 80 00

YEARS
19812011

NS

aush

Search website

Search certificates

'aws

&

LR _.0ns
AS (NWS), [oins with NST
AS

B pew NST subsidiary office
in Singapare; MST
Welding Asia Pte Ltd.

B NST Celebrates 20 Years |

B hewl NST Electrodes

Login staff ﬂ

Perfect welding by (sl


http://www.nst.no/

ST

Rutila rortradar for
olegerade och laglegerade stal

NSSW SF-3M
NSSW SF-3A
NSSW SF-3AM
NSSW SF-3AMSR
NSSW SF-50A
NSSW SF-47E
NSSW SF-50E
NSSW SF-80A



Fluxfyllda rortradar

Forvaring och hantering

Forvaring och hantering
NST och NSSW (Nittetsu) heldragna/sémildsa flux och metallfyllda rortradar ar producerade pa ett satt dar

man inte har ndgon 6ppen sém dar fukt kan tranga in.

NST/Nittestu sémltsa rortrddar ger kunderna en produkt med en garanterat 1ag hydrogenniva dar
upptagning av hydrogen endast &r méjlig i trddens &ndar.

I produktionsprocessen av vara sémldsa rortradar tillfors en kopparbeldggning som ger fordelarna av 6kad
korrosionsbestandighet vilket medfor méjlighet till I1angre lagringstid.

Detta ger ocksa en sékrare och stabilare tradmatning samt forbattrad bagtidsfaktor pd grund av minskat
behov av rengéring och byte av tradledare. Kopparbeldggningen forbattrar &ven
ledningsférmagan/stréméverféringen mellan kontaktrér och elektroden.

Forvaring
For optimal anvandning av dessa rortradar bor dessa riktlinjer foljas:

e  Svetstr@den maste férvaras inomhus och skyddas frén vatten och fukt, regn samt kondens.

e Svetstraden skall forvaras pa pall med méjlighet till god luftcirkulation (10cm frén golv, och 10cm fran
vagg)

e Det ar fordelaktigt att lagra svetstrdden pa platser dir temperaturen &r lagre dn 30°C och den relativa
fuktigheten @r mindre an 80%.

e Omgivningar dar korrosion latt kan uppstd som havsmiljo, etc. bér undvikas.

e Anvandningen av elektroder bér planeras enligt principen forst in, forst ut.

e  Forpackningar skall vara intakt tills svetstrad/elektrod anvands.

Lagringstid — kvalitetsgaranti

Kvalitetsgarantin for sémldsa fluxfyllda roértradar galler upp till 36 manader efter produktion, om de har
forvarats under lampliga férhllanden som anges i “Férvaring och hantering”.

Produkten kan fortfarande anvandas med ett gott resultat efter denna period forutsatt att inga fysiska eller
kemiska fordndringar som ex. Rost, missfargningar etc. har skett.

Hantering

Spolar fr&n 6ppnade kartonger bér anvindas inom 5 dagar.

Detta &r en rekommenderad tid, om det efter en okuldr kontroll kan konstateras att svetstrdden &r fri fran
rost/korrosion kan svetsning utféras.

Hydrogenniva

Matning av hydrogenhalten gors i produktionsprocessen av alla NST heldragna/sémldsa flux och
metallpulverfyllda rértradar.

Denna information ar obligatorisk i respektive svetstr@dars certifikat(batch).
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NSSW SF-1E

AWS A5.20 E71T-1C / AWS A5.36 E71T1-C1A2-CS1
EN ISO 17632-A: T422 ZP C1HS

Allround rortrad for industri och skeppsvarv med 100% CO, som

skyddsgas.

Produktbeskrivning:

NSSW (Nittetsu) SF-1E &r en rutil somlds rortrad som
skall anvéandas med 100% CO; (C1) som skyddsgas.
Tr&den svetsar med god Intrdngning i alla lagen och &r

okénslig fér fororeningar, tex primat material.
Den ger stabil ljusbdge och mycket bra profil p3
svetsen samt obetydligt med svets sprut.

Tréden har ett extremt I3gt hydrogeninnehall (typisk

2.8 ml/100g svetsgods) och &r darfér mycket saker

mot hydrogenspricker.

Traden har liten rokutveckling, samt mycket goda

Svetsldgen:

ale (L) & | T

Typiska kemiska varden i svetsgods:

matningsegenskaper som lampligt vid anvandning av
I&nga tradledare, detta pa grund av en ren
kopparbelagd yta med exakt diameter och rundhet.
Slitage pa tradledare och kontaktror &r darfor
minimalt. Slagsegheten &r pa >47J vid -20 °C.

Nyttotal(genomsnitt):88%.

Stromart: Gas/Gasflide:
DC+ 100% CO,
18-25 I/min.

[ ¢ si Mn P | s Ni |
| 0,06 0,38 1,20 0011 | 0,007 0,30 |
Hydrogeninnehall (ml/100g):
<5 ml/100g (2,7 ml/100g typisk)
Typiska mekaniska vdrden i svetsgods:
Brott och strdackgrans Slagseghet
Strackgréans Brottgrans Forlangning Charpy V (J)
Mpa Mpa % =20 °C
530 590 27 100
Riktviarden Ampere (DC+):
[ Tr&ddiameter 1,2 mm 1,4 mm

| Ampere / Volt

180-300A / 22-32V

250-350A / 25-33V

Forpackningsdata:

1,2mm x 5,0kg spoltyp D200
1,2mm x 12,5kg spoltyp D300
1,4mm x 12,5kg spoltyp D300

Godkannanden:

DNV-GL, LR, ABS, GL, CWB, CE,

PRS

Referens/datum:
NSSW SF-1E,

Svensk, 19.05.2015.




NSSW SF-1A

AWS A5.20 E71T-1M / AWS A5.36 E71T1-M21A2-CS1

EN ISO 17632-A: T422ZPM1HS

Allround rutil rortrdd for industri och skeppsvarv med krav

pa slagseghet ner till -20 °C.

Produktbeskrivning:

NSSW (Nittetsu) SF-1A &r en sémlés rutil rortrad for
svetsning med blandgas Ar/CO, (M21).

Traden &r lattsvetsad och anvéndarvénlig och har en
mycket stabil ljusbage med minimalt med sprut.
Traden svetsar utmarkt i alla lagen och &r mycket
produktiv i vertikalt stigande.

Den ar bra till svetsning mot keramisk backing.

P& grund av god intrangning ger trdden god sikerhet
mot svetsfel speciellt i fallande ldge.

Den har utmaérkta egenskaper mot porer pa primat
material.

Roértrédden har en ren kopparbelagd yta som ger lite
slitage i tradledare och kontaktror.

Nittetsu SF-1A har 1&gt hydrogen innehall

(typisk 2,9 ml/100g svetsgods).

Roértrédden har en ren kopparbelagd yta som ger lite
slitage i tradledare och kontaktror.

Den har en jamn och saker trddmatning tack vare en
jamn yta och exakt rundhet.

Nyttotal(genomsnitt):89%.

Svetslagen: Stromart: Gas/Gasflode:
DC+ Ar+18-25%CO;
_ 18-25 I/min.
Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ C Si Mn P S Cu
[ 0,05 0,41 1,36 0,010 0,008 0,26
Hydrogeninnehdll (ml/100g):
<5 ml/100g (2,8 mlI/100g typisk).
Typiska mekaniska varden i svetsgods:
Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Forlangning Charpy V (J)
Mpa Mpa % -20 °C
530 590 28 95
Riktvdarden Ampere (DC+):
[ Traddiameter 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm
l Ampere / Volt 180-300A / 22-32V 250-350A / 25-33V 300-400A / 25-35V

Forpackningsdata:

1,0mm x 5,0kg spoltyp D200
1,2mm x 5,0kg spoltyp D200
1,2mm x 12,5kg spoltyp D300
1,2mm x 250kg fat @51cm
1,4mm x 12,5kg spoltyp D300
1,4mm x 200 kg fat @51cm
1,6mm x 12,5kg spoltyp D300
1,6mm x 250kg fat @51cm

Godkdnnanden:

DNV-GL, LR, ABS, GL, CWB, BV,
PRS, RINA, CE

Referens/datum:

NSSW SF-1A,
Svensk, 10.07.2017.
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NSSW SF-3E

AWS A5.29 E81T1-GC / AWS A5.36 EB81T9-C1A4-CS1

EN ISO 17632-A: T46 4 ZP C 2 H5

For olegerat och laglegerat stdl med krav pa slagseghet ner till -40 °C.

Produktbeskrivning:

NSSW (Nittetsu) SF-3E &r en somlds rutil rortrad for
svetsning med 100% CO; som skyddsgass.
Svetsgodset dr CTOD-testad och visar goda mekaniska
varden ner till -40 °C.

Traden ger en mycket stabil ljusbage samt ett bra
utseende p8 svetsen och en jamn Gvergdng till
grundmaterialet.

SF-3E lampar sig for svetsning mot keramisk backing.

Svetsldgen:

] Y] =) G

Typiska kemiska varden i svetsgods:

P8 grund av att traden &r heldragen har den ett
mycket Iagt hydrogeninnerhdll (normalt 3 ml/100g)
och &r darfér mycket saker mot hydrogensprickor.
SF-3E har en kopparbelagd ren yta som tillsammans
med en exakt diameter och rundhet ger en mycket
séker och jamn trddmatning.

Slagseghet = 47joule vid -40 °C.

Nyttotal(genomsnitt):92%.

Stromart: Gas/Gasflide:
DC+ 100% CO,

18-25 I/min.

[

& Si Mn P | s

Ni Mo 1

l

|
T

0,05 0,40 1,32 0,015 | 0,003

0,64 0,01 |

Hydrogeninnehall (ml/100g):
<5 ml/100g (3,0 ml/100g typisk)

Typiska mekaniska vdrden i svetsgods:

Brott och strdackgrans

Slagseghet

Strackgréans Brottgrans Forlangning Charpy V (J)

Mpa Mpa

-40 °C

564 297

121

Riktviarden Ampere (DC+):

Traddiameter 1,2 mm

Ampere / Volt 180-300A / 22-32V

Forpackningsdata:
1,2mm x 12,5kg D300

Godkannanden:
DNV, LR, ABS, CWB, CE

Referens/datum:

NSSW SF-3E,
Svensk, 25.03.2015.
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NSSW SF-3M

AWS A5.20 E71T-9C-J / AWS A5.36 E71T9-C1A4-CS1

EN ISO 17632-A: T46 4 Z P C 2 H5

Rortrad for olegerat och laglegerat stdl med krav pa

slagseghet ner till -40 °C.

Produktbeskrivning:

NSSW (Nittetsu) SF-3M &r en sémlds rutil rortrdd for
svetsning med 100% CO, som skyddsgass.
Svetsgodset ar CTOD-testad och visar goda mekaniska
varden ner till -40 °C.

Traden ger en mycket stabil ljusb8ge samt ett bra
utseende pa svetsen och en jamn Gvergang till
grundmaterialet.

SF-3M l[ampar sig for svetsning mot keramisk backing.

P& grund av att tr8den ar heldragen har den ett
mycket 18gt hydrogeninnerhall och ar darfér mycket
saker mot hydrogensprickor.

SF-3M har en kopparbelagd ren yta som tillsammans
med en exakt diameter och rundhet ger en mycket
saker och jamn tradmatning.

Svetslagen: Stromart: Gas/Gasflode:
DC+ 100% CO;
LI & i
_ 20-25 I/min.
Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ ¢ si Mn p s Ni |
l Max. 0,05 | Max. 0,42 1,30 Max. 0,013 | Max. 0,004 | Max. 0,44 |
Hydrogeninnehdll (ml/100g):
<5 ml/100g (3,0 mI/100g typisk)
Typiska mekaniska varden i svetsgods:
Brudd og flytegrense Slagseighet
Flytegrense Bruddgrense Forlengelse Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 °C
545 595 28 115
Riktvdarden Ampere (DC+):
[ Traddiameter 1,2 mm |
| Ampere / Volt 180-300A / 22-32V J
Forpackningsdata: Godkdnnanden:

1,2mm x 12,5kg spool D300

DNV, ABS, CE

Referens/datum:

NSSW SF-3M,
Svensk, 24.02.2016.
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NSSW SF-3A

AWS A5.20 E71T-9M-] / AWS A5.36 E71T9-M21A4-CS1
EN ISO 17632-A: T46 4 ZP M 1 H5

For olegerat och laglegerat stdl med krav pa slagseghet ned till -40 °C.

Produktbeskrivning:

NSSW (Nittetsu) SF-3A &r en somlds rutil rortrad for
svetsning med blandgas Ar/CO; (M21).

Tr8den &r lattsvetsad och har en mycket stabil
ljusbdge som ger ett minimum av sprut och ger ett bra
strangutseende med en jamn dvergang till grund-
materialet.

Tréden ldmpar sig for svetsning mot keramisk backing.
Traden har mekaniska vérden ned till -40 °C.

P3 grund av att trdden &r heldragen har den ett
mycket 1&gt hydrogeninnehall (normalt 2,8 ml/100g)
och ar darfor mycket saker mot hydrogensprickor,

P8 grund av tradens uppbyggnad kan man anvénda
samma svetsparametrar i de flesta lagen.

Traden har en kopparbelagd ren yta som tillsammans
med en exakt diameter och rundhet ger en mycket
saker och jamn trﬁdmatning.

Nyttotal(genomsnitt):90%.

Svetsldgen: Stromart: Gas/Gasflide:
L ‘ll ’ f‘ ’. ‘ ’ ‘ ’ ‘ I “ DC+ Ar+18-25%C0;
=l Gl 2
Wl (| b | (W7 [ (W] ) 18-25 I/min.
Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ ¢ Si Mn P | s Cu Ni
[ 0,05 0,50 1,50 0,010 | 0,006 0,30 0,35
Hydrogeninnehall (ml/100g):
<5 ml/100qg (2,8 ml/100g typisk).
Typiska mekaniska vdrden i svetsgods:
Brott och strdackgrans Slagseghet
Strackgréans Brottgrans Forlangning Charpy V (J) Charpy V (J)
Mpa Mpa % -20 oC -40 °C
547 612 25 110 70
Riktviarden Ampere (DC+):
[ Traddiameter 1,2 mm
| Ampere / Volt 180-300A / 22-32V
Forpackningsdata: Godkannanden:
1,2mm x 5,0kg D200 DNV, LR, ABS, GL, CWB, DB, TUV,
1,2mm x 12,5kg D300 CE
1,2mm x 250kg fat @51cm
Referens/datum:
NSSW SF-3A,

Svensk, 25.03.2015.
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NSSW SF-3AM

AWS A5.29 E81T1-GM / AWS A5.36 E81T9-M21A8-Nil-H4
EN ISO 17632-A: T464ZPM2H5/T466 ZPM 2 H5

For laglegerade stal, offshorekonstruktioner och ror med krav pa

slagseghet ner till -60 °C.

Produktbeskrivning:

NSSW (Nittetsu) SF-3AM &r en sémlés rutil rértrad for

svetsning med blandgas Ar-CO, (M21) som skyddsgas.

Traden ger en mycket stabil ljusb8ge samt ett bra
utseende pa svetsen och en jamn Gvergang till
grundmaterialet.

SF-3AM har bra slagseghetsvarden ner till -60 °C.
Traden har goda mekaniska vérden efter
avspanningsglédgning och CTOD-test visar goda
varden ner till -30 °C.

P& grund av att trdden &r heldragen, har den ett
extremt 1&gt hydrogeninnehall (typisk 3.0 ml/100g)
detta ger stor sdkerhet mot hydrogenspricker.Traden
utvecklar lite svetsrok och kan svetsas i alla lagen.
Roértrdden har en mycket ren férkopprad sémlés yta
som tillsammans med en exakt diameter och rundhet
ger en mycket jamn trddmatning.

Nyttotal(genomsnitt):94%.

Svetslagen: Stromart: Gas/Gasflode:
DC+ Ar+18-25% CO;
L | e i
_ 18-25 I/min.
Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ C Si Mn P S Cu Ni
[ 0,06 0,30 1,27 0,011 0,005 0,26 0,95
Hydrogeninnehdll (ml/100g):
<5 ml/100g (3,0 mI/100g typisk).
Typiska mekaniska varden i svetsgods:
Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Forlangning Charpy V (J) Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 °C -60 °C
550 590 29 128 92
Riktvdarden Ampere (DC+):
[ Traddiameter 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm
l Ampere / Volt 180-300A / 22-32V 250-350A / 25-35V 280-380A / 25-35V

Forpackningsdata:

1,0mm x 5,0kg spoltyp 200
1,2mm x 5,0kg spoltyp 200
1,2mm x 12,5kg spoltyp D300
1,2mm x 250kg fat @51cm
1,4mm x 12,5kg spoltyp D300
1,4mm x 250 kg fat @51cm
1,6mm x 12,5kg spoltyp D300

Godkdnnanden:
DnV, LR, DB, ABS, CWB, CE, PRS

Referens/datum:

NSSW SF-3AM,
Svensk, 02.06.2017.
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NSSW SF-3AMSR

AWS A5.29 E71T1-GM

AWS A5.36 E71T9-M21A6-K6-H4 / AWS A5.36 E71T9-M21P6-K6-H4

EN ISO 17632-A: T424ZP M 2 H5

Rortrad for svetsning av ror och konstruktioner med krav till

avspanningsglodning (PWHT).
Produktbeskrivning:

NSSW (Nittetsu) SF-3AMSR &r en sémlds rutil rértrad
fér svetsning med blandgas Ar-CO; som skyddsgas.
Tr&den ger en mycket stabil ljusbage samt ett bra
utseende pé svetsen och en jamn évergdng till
grundmaterialet.

SF-3AMSR har bra slagseghetsvarden ner till -46 °C
ocksd i avspénningsglédad tillstdnd.

Pa grund av att traden ar heldragen, har den ett
extremt &gt hydrogeninnehdll (typisk 3 ml/100g)
detta ger stor sdkerhet mot hydrogenspricker.
Traden utvecklar lite svetsrok och kan svetsas i alla
lagen.

Rértraden har samma goda egenskaper som andra
heldragna rértrader fran NSSW med ren férkopprad
somlds yta som tillsammans med en exakt diameter
och rundhet ger en mycket jamn trddmatning.
Utstick ska vara mellan 15-25 mm beroende pg
svetsparametrar.

Volt ska vara ca. 1-3 Volt ldgre en vad konventionella
rortrader kréaver.

Svetsldgen: Stromart: Gas/Gasflide:
l l ’ f‘ ’. ‘ ’ ‘ A ] DC+ Ar+18-25% CO;
W (e (b | (® 18-25 |/min.
Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ ¢ Si Mn P | s Cu Ni
[ 0,05 0,28 1,25 0,009 | 0,005 0,27 0,80
Hydrogeninnehall (ml/100g):
<5 ml/100g (3,0 ml/100g typisk)
Typiska mekaniska vdrden i svetsgods:
Brott och strdackgrans Slagseghet
Strackgréans Brottgrans Forlangning Charpy V (J) Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 °C (AW) -40 °C (PWHT)
AW 528 / PWHT 512 563/ PWHT 565 AW 30 / PWHT 32 125 118
Riktviarden Ampere (DC+):

[ Traddiameter

1,2 mm

| Ampere / Volt

180-300A / 22-32V

Forpackningsdata:

1,2mm x 5,0kg D200 / (P4 begéaran)
1,2mm x 12,5kg D300

Godkannanden:

DNV(PWHT), CE

Referens/datum:

NSSW SF-3AMSR,
Svensk, 25.03.2015.
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NSSW SF-50A

AWS A5.29 E91T1-GM / AWS A5.36 E91T9-M21A4-K2-H4

EN ISO 17632-A: T504 ZP M 2 H5

For laglegerat hoghallfasta stdl med strickgrins pd 500 N/mm?.

Produktbeskrivning:
NSSW (Nittetsu) SF-50A &r en somlés rutil rortrad for

svetsning med blandgas Ar/CO; (M21) som skyddsgas.

Tr&den har en mycket stabil ljusbage som ger
minimalt med svetssprut och en jdmn évergdng till
grundmaterialet.

SF-50A har bra mekaniska varden i alla svetslagen.
P3 grund av att triden &r heldragen, har den ett
extremt 18gt hydrogeninnehall (typisk 3-3,5 ml/100g)
detta ger stor sdkerhet mot hydrogenspricker.

Traden utvecklar lite svetsrok och kan svetsas i alla
lagen. Rortrdden har en ren kopparbelagd yta som
tillsammans med en exakt diameter och rundhet ger
en jédmn tr&dmatning.

SF-50A har goda CTOD varden.

Svetsldgen: Stromart: Gas/Gasflide:

L ‘ll ’ f‘ ’. ‘ ’ ‘ A ] DC+ Ar+18-25% CO;

W (| b | (W7 | 18-25 I/min.

Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ ¢ si Mn P | s Cu Ni ]
| 005 0,48 1,22 0012 | 0,005 0,31 1,55 |

Hydrogeninnehall (ml/100g):

=<5 ml/100g (2,8 ml/100g typisk)

Typiska mekaniska vdrden i svetsgods:

Brott och strdackgrans Slagseghet
Strackgréans Brottgrans Forlangning Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 °C
606 657 27 75

Riktviarden Ampere (DC+):
[ Traddiameter 1,2 mm
| Ampere / Volt 200-300A / 22-32V

Forpackningsdata: Godkannanden:

1,2mm x 12,5kg D300 DNV, LR, CE

Referens/datum:
NSSW SF-50A,

Svensk, 26.03.2015.
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NSSW SF-47E

AWS A5.29 E81T1-Ni1C-]J / AWS A5.36 E81T9-C1A8-Nil-H4

EN ISO 17632-A: T46 6 Z P C 2 H5

Laglegerad rortrad for svetsning i alla lagen med krav pa slagseghet
ner till -60 °C. med 100% CO, som skyddsgas.

Produktbeskrivning:

NSSW SF-47E ar en sémlds rutil rértrdd for svetsning
med 100% CO, som skyddsgas.

SF-47E ger en mycket stabil ljusb8ge samt ett bra
utseende pa svetsen och en jamn Gvergang till
grundmaterialet

P& grund av att trdden &r heldragen, har den ett
extremt 18gt hydrogeninnehall (typisk 3.0 ml/100g)
detta ger stor sdkerhet mot hydrogenspricker.
Rértrdden har en mycket ren férkopprad sémlés yta
som tillsammans med en exakt diameter och rundhet
ger en mycket jamn trddmatning.

Svetsldgen:

LK

Typiska kemiska varden i svetsgods:

Traden utvecklar lite svetsrék och kan svetsas i alla
lagen.

SF-47E har mycket goda mekaniska vdrden ner

till -60 °C.

Stromart: Gas/Gasflode:

DC+ 100% CO;

18-25 I/min.

[ ¢ Si Mn P S

Cu Ni

l 0.05 0.46 1.31 0.012 0.004

0.29 0.96

Hydrogeninnhold (ml/100g):
<5 ml/100g (3,0 ml/100g typisk).

Typiska mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans

Slagseghet

Strackgrans
Mpa

Brottgrans
Mpa

Forlangning
% -60 °C

Charpy V (J)

545 600

28 70

Riktvdarden Ampere (DC+):

[ Traddiameter 1,2 mm

[ Ampere / Volt 180-300 / 22-32

Forpackningsdata:

1,2mm x 5,0kg D200
1,2mm x 12,5kg D300

Godkdnnanden:
DNV, ABS, CWB, LR.

Referens/datum:

NSSW SF-47E,
Svensk, 27.10.2016.
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NSSW SF-50E

AWS A5.36. E91T9-C1A8-Ni2-H4
EN ISO 17632-A: T506 Z P C 2 H5

RoOrtrad for svetsning av hoghallfasta stal.

Produktbeskrivning:

NSSW SF-50E &r en sémlds rutil rértrad utvecklad for
svetsning av hoghallfasta stal ex. Domex 500.

Traden &r avsedd for svetsning med 100% CO, (C1)
som skyddsgas.

SF-50E ar CTOD testad.

D& traden &r sémlds, har den ett 1dgt hydrogeninnehall
(typisk 3 ml/100g) ndgot som ger stor sikerhet mot
hydrogensprickor.

Rértrdden har en ren kopparbelagd yta som ger
minimalt slitage i trddledare och kontaktror.

Den har en jamn yta och exakt rundhet som ger en
saker tradmatning.

Tradutstick 15 - 25mm.

Svetslagen: Stromart: Gas/Gasflode:
= T DC+ 100% CO,
__ L 20-25 |/min.
Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ ¢ si Mn p s Cu Ni |
l Max.0,12 | Max.0,80 | Max.1,50 | Max.0,030 | Max.0,030 | Max.0,40 | 1,75-2,75 |
Hydrogeninnehdll (ml/100g):
<4 ml/100g
Typiska mekaniska varden i svetsgods:
Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Foérlangning Charpy V (J)
Mpa Mpa -60 °C
Min.537 621-720 Min.18 Min.47
Riktvdrden (DC+):
[ Traddiameter 1,2 mm |
l Ampere / Volt J
Forpackningsdata: Godkdnnanden:

1,2mm x 12,5kg spole D300

DNV-GL, ABS, BV, CE

Referens/datum:

NSSW SF-50E,
Svensk, 02.06.2017.
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NSSW SF-80A

AWS A5.36 E111T9-M21A4-G-H4

EN ISO 18276-A: T694 ZP M 2 H5

Rutil rortrad for svetsning av extra hoghallfasta stadl, ex. Weldox 700 etc.

Produktbeskrivning:

NSSW SF-80A &r en sémlés rutil rértr8d for svetsning
av extra hoghallfasta stal med en strackgréns pa Min.
690 Mpa. Blandgas AR/CO.
Traden &r lattsvetsad och mycket anvadarvanlig. Stabil
ljusb&ge med minimalt svetssprut ger mycket bra

finish.

(M21) som skyddsgas.

Rértrdden har en ren kopparbelagd yta som ger
minimalt slitage i trddledare och kontaktror.
Den har en jamn yta och exakt rundhet.
Trédutstick 15 - 20mm.

Slagsegheten &r pd >47] vid -40 OC.

Eftersom trdden &r sémlds har den ett mycket 18gt
hydrogeninnehdll (< 4ml/100g).

Svetslagen: Stromart: Gas/Gasflode:
T 7 DC+ M21 (Ar+COy,)
LKEFE [T
‘ _ 18-25 I/min.
Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ ¢ si Mn p s Cu Ni |
l 0,06 0,46 1,82 0,012 0,005 0,22 2,19 |
Hydrogeninnehdll (ml/100g):
<4 ml/100g (<2,0 ml/100g typisk).
Typiska mekaniska varden i svetsgods:
Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Foérlangning Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 °C
Min. 690 770 - 900 Min. 17 Min. 47
Riktvdrden (DC+):
[ Traddiameter |
l Ampere / Volt J
Forpackningsdata: Godkdnnanden:

1,2mm x 12,5kg D300

DNV-GL ,ABS, LR, CCS, CE

Referens/datum:

NSSW SF-80A,
Svensk, 02.06.2017.

19




ST

Rutilbasisk rortrad for
olegerade och laglegerade stal

W l‘”w‘:\i |

Tk

NSSW SF-36EA
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NSSW SF-36EA

AWS A5.29 E81T1-GM

AWS A5.36 EB1T9-M21A6-K6-H4 / AWS A5.36 EB1T9-M21P6-K6-H4

EN ISO 17632-A: T46 4 ZR M 2 H5

Spricksdkert alternativ for olegerade och laglegerade stdl med stora krav
pa& mekaniska egenskaper och slagseghet ner till -60 °C.

Produktbeskrivning:

NSSW (Nittetsu) SF-36EA ar en somlas rutil-basisk
rortrad fér svetsning med blandgas Ar/CO, (M21) som
skyddsgas.

Roértraden har god svetsbarhet med en stabil ljusbige.

Den ger minimalt med sprut, bra intrangning och
strang utseende.

Den har goda mekaniska varden ner till -60 °C.
Triden har ocksd acceptabla mekaniska varden efter
avspdnningsglédgning.

P& grund av att tradden ar heldragen har den ett
extremt lagt hydrogeninnehdll (typisk 3,5 mi/100g),-

ndgot som ger mycket stor sékerhet mot hydrogen-

spricker.

SF36EA ar mer spricksdker vid tjocka och inspanda

konstruktioner, &n rutila tradar.

Traden svetsar bra rotstrangar mot keramisk backing,

speciellt i PA, PB och PC ldgen,

Traden har en kopparbelagd ren yta som tillsammans
med en exakt diameter och rundhet ger en mycket

séker och jamn trddmatning.

Svetsldgen: Stromart: Gas/Gasflide:

‘ l ’ f‘ ” ‘ ’ ‘ ] DC+ Ar+18-25% CO;

Ly ) | (I . 18-25 I/min.

Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ ¢ Si | Mn P | s Cu Ni
[ 0,06 0,35 ] 1,27 0,007 | 0,005 0,27 0,85

Hydrogeninnehall (ml/100g):

<5 ml/100g (2,0 ml/100g typisk)

Typiska mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strdackgrans Slagseghet
Strackgréans Brottgrans Forlangning Charpy V (J) Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 °oC -40 °C (PWHT)
560 620 30 106 75

Riktviarden Ampere (DC+):
[ Traddiameter 1,2 mm W
| Ampere / Volt 200-300A/22-30V |

Forpackningsdata: Godkannanden:

1,2mm x 12,5kg D300 DNV, LR, CE

1,2mm x 5kg D200

Referens/datum:

NSSW SF-36EA,
Svensk, 26.03.2015.
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Metallpulverfyllda rortradar
for olegerade/laglegerade stal

NSSW SM-3A
NSSW SM-47A
NSSW SM-80A
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NSSW SM-3A

AWS A5.18 E70C-GM / AWS A5.36 E71T15-M21A4-CS1
EN ISO 17632-A: T424Z MM 1 H5

Metallpulverfylld somlos rortrdd utan slagg for olegerade stal med
blandgas M21 som skyddsgas.
Produktbeskrivning:

NSSW (Nittetsu) SM-3A ar en metallpulverfylld s6mlds Traden kan svetsas i flera lager utan slaggning d& det

rértrad som &r utvecklad fér anvandning med M21 endast bildas mindre kiseldar.
som skyddsgas. Tradens exakta rundhet och diameter i kombination
Traden &r designad for manuell och mekaniserad med den kopparbelagda ytan ger mycket goda
svetsning av kalfogar i spraybdge, men &r ocksd matnings egenskaper och speciellt vid anvdndning av
mycket bra i kortbage. I8nga trédledare.
SM-3A har fyllning i huvudsak av metallpulver vilket Traden &r framtagen for att méta slagseghetsvirde
sdkrar en hog produktivitet. >47] vid -40 °C.
Traden svetsar med en mycket stabil ljusbdge och ger
en bra profil pd svetsen samt obetydligt med svets Nyttotal(genomsnitt):95%.
sprut.
Svetslagen: Stromart: Gas/Gasflode:

/ DC+ Ar+8-25% CO;

' 18-25 I/min.

Typiska kemiska varden i svetsgods:

[ C Si Mn P S Cu

l 0,05 0,56 1,56 0,010 0,013 0,25

Hydrogeninnehdll (ml/100g):
<5 ml/100g (2 mi/100g typisk).

Typiska mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Forlangning Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 °C
520 580 29 70

Riktvdarden Ampere (DC+):

[ Traddiameter 1,2 mm 1,4 mm

l Ampere / Volt 70-330A / 14-32V 80-420A / 23-35V
Forpackningsdata: Godkdnnanden:
1,2mm x 5,0kg spoltyp D200 DNV, LR, ABS, BV, GL, DB, CWB,
1,2mm x 12,5kg Spoltyp D300 CE

1,2mm x 250kg fat @51cm

1,4mm x 12,5kg Spoltyp D300

1,4mm x 250kg fat @51cm Referens/datum:
NSSW SM-3A,
Svensk, 02.06.2017.
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NSSW SM-47A

AWS A5.36 E80T15-M21A8-Nil1-H4
EN ISO 17632-A: T46 6 INiM M 1 H5

Metallpulverfylld rortrad for ror och stalkonstruktioner med krav pa
slagseghet ner till -60°C.

Produktbeskrivning:

NSSW (Nittetsu) SM-47A, &r en 1%Ni-typ

metallpulverfylld sémlds rértrad som &r utvecklad for

anvandning med M21 som skyddsgas.

Traden &r designad for svetsning av rotstrangar i
kortb8ge samt manuell och mekaniserad svetsning av
kalfogar i spraybage.

SM-47A ar utvecklad for att ge en hég produktivitet.
Traden svetsar med en mycket stabil ljusbdge och ger
en bra profil pa svetsen samt lite svetssprut.

Svetsldgen:

LK

Typiska kemiska varden i svetsgods:

Traden har en kopparbelagd yta som ger lite slitage i
trddledare och kontaktrér. Den har en saker
trddmatning tack vare en jamn yta och exakt rundhet
vilket gor den speciellt lampad for anvandning med
I18nga trédledare.

Traden &r framtagen for att méta slagseghetsvirde
>47 joule ved -60 °C.

Utbyte(genomsnitt):95%.

Stromart: Gas/Gasflode:

DC+ Ar + 15-25% CO»

15-25 I/min.

[ ¢ Si

Mn P

| 0,07 0,62

1,38 0,013

0,009 0,19 0,92 |

Hydrogeninnehdll (ml/100g):
<5 ml/100g (2 mi/100g typisk).

Typiska mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans

Slagseghet

Strackgrans
Mpa

Brottgrans
Mpa

Foérlangning
%

Charpy V (J)
-40 °C

Charpy V (J)
-60 °C

539

627

26

112

75

Riktvdarden Ampere (DC+):

[ Trdddiameter

l Ampere / Volt

Forpackningsdata:

1,2mm x 5,0kg spoltyp D200
1,2mm x 12,5kg Spoltyp D300
1,2mm x 250kg fat @51cm
1,4mm x 12,5kg Spoltyp D300
1,4mm x 250kg fat @51cm

Godkdnnanden:

DNV, ABS, PRS, DB, CE

Referens/datum:
NSSW SM-47A,

Svensk, 13.07.2017.
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NSSW SM-80A

AWS A5.36 E110T15-M21A4-G-H4
EN ISO 18276-AT694 ZM M 2 H5

Metallpulverfylld rortrad for svetsning av extra hoghallfasta stal, ex.

Weldox 700 etc.

Produktbeskrivning:

NSSW SM-80A, ar en Ni-Cr-Mo-legerad séml6s
metallpulverfylld trad for Ar/CO. (M21) som
skyddsgas.

Traden &r utvecklad fér anvéndning i kortbge for ex.

Rotstrangar samt for manuell och mekaniserad
svetsning i spraybége.

Trdden har en mycket stabil ljusb8ge som ger
minimalt med svetssprut.

Rértrdden har en ren kopparbelagd yta som ger
minimalt slitage i tradledare och kontaktror.

Den har en jamn yta och exakt rundhet vilket ger en
stabil och saker tradmatning &ven i I3nga tradledare.
Tradutstick 15 - 20mm.

Slagsegheten &r pd >47] vid -40 OC.

Svetslagen: Stromart: Gas/Gasflode:
DC+ M21 Ar+CO,
LI & i
- 20-25 |/min.
[ C Si Mn P S Cu Ni Cr Mo
l0.03 -0.08/0.20 - 0.601.20 - 1.80 | Max. 0.020 | Max. 0.010 | Max. 0.40 |2.20 - 2.80{0.30 - 0.70|0.30 - 0.70

Hydrogeninnehdll (ml/100g):
<4 ml/100g.

Typiska mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Foérlangning Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 °C
Min. 690 770 - 900 Min. 17 Min. 47
Riktvdrden (DC+):
[ Traddiameter 1,2 mm
l Ampere / Volt
Forpackningsdata: Godkdnnanden:
1,2mm x 12,5kg spole D300 DNV-GL, ABS, CE
Referens/datum:
NSSW SM-80A,

Svensk, 02.06.2017.
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Rortrad for hoglegerade stal

NST A-308L

NST A-309L

NST A-316L

NST A 309MolL

NST 329]3L Duplex
NST 329]3L XLT Duplex
NST FCW A625

NST 309LT

NST 316LT

NST 309MolLT
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NST A-308L

AWS: A5.22 E308LT 1-4
NS EN ISO 17633-A: T199LPM 1

Rortrad for "allround” svetsning av rostfria material (AISI 308L).

Produktbeskrivning:

NST A-308L &r en rutil rértrad for svetsning av
austenitiska CriNi-stal.

Trdden anvdnds med blandgas Argon/Co,(M21).
Traden har en stabil ljusbdge som ger utmérkta
svetsegenskaper och ett minimum med sprut.
Traden har ndgot mera snabbstelnande slagg &n
tr3dar som &r berdknat fér horisontalsvetsning.
Detta gér traden l&dmplig fér svetsning i alla l&gen,
den kan svetsas stigande vertikalt utan pendling.

Tack vare den snabb stelnande slaggen kan traden
svetsas i alla ldgen vilket gor den till en utmarkt
allround tréd.

NST A-308L kan svetsas stigande utan pendling.
Den ar utmarkt fér svetsning mot keramisk backing.

Strémart:  Gasfléde:

Svetsldgen:
l JL &f/ =) A DC+ 15-23 I/min.
M=l Gl i
B i _
Typiska kemiska virden i svetsgods:
[ ¢ i Mn p s Cu Ni cr Mo |
[ 0.024 0.60 1.38 0.020 0.003 0.05 9.79 20.44 0.02 J
Skyddsgas:
Argon+18-25% CO;.
Mekaniska varden i svetsgods:
Brott och strackgrans |
Strackgrans Brottgrans Férlangning
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm)
415 603
| Forpackningsdata: Godkannanden:
1,2mm x 5,0kg D200 CE
1,2mm x 12,5kg D300
Referens/datum:
NST A-308L,

Svensk, 09.02.2016.




NST A-309L

AWS: A5.22 -95: E309LT 1-4
NS-EN ISO 17633-A: T23 12 L P M1

For svetsning i alla lagen av forband mellan rostfria och olegerade/-
laglegerade stdl samt buffertlager vid paldggssvetsning.
Produktbeskrivning:

NST A-309L &r en rutil rortrdd for svetsning av férband  Trdden &r ocksd lamplig for svetsning mot keramisk
i alla lagen mellan rostfria material som AISI 304 och backing.

liknande til olegerade/I&glegerade stél. Tradens sammansattning ger ett svetsgods
Traden anviands med blandgas Argon/Cos(M21). motsvarande AISI 304 i forsta lagret vid
A-309L har en stabil ljusbdge som ger utméarkta paldggssvetsning.

svetsegenskaper och ett minimum med sprut.
Traden har ndgot mera snabbstelnande slagg an
tradar som &r beraknat for horisontalsvetsning.
Detta gor tr@den Iamplig fér svetsning i alla ldgen,
den kan svetsas stigande vertikalt utan pendling.

Svetsldgen: Stromart: Gasflode:

:‘JL‘ M :,,= Iq— L 'T‘ DC+ 15-23 I/min.

Typiska kemiska varden i svetsgods:

[ ¢ i Mn p s Cu Ni cr Mo |
| 0018 | 0.8 182 0019 | 0.002 003 | 1292 | 2417 | 001 J
Skyddsgas:

Argon+18-25% CO;.

Mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans
Strackgrans Brottgrans Férlangning
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) Y%
430 562 41 )
[ 1
| |
Forpackningsdata: Godkannanden:
1,2mm x 5,0kg D200 DNV, CE

1,2mm x 12,5kg D300

Referens/datum:

NST A-309L,
Svensk, 09.02.2016.
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NST A-316L

AWS: A5.22 E316LT 1-4
NS-EN ISO 17633-A: T19123 L P M1

For Lagessvetsning av rostfria/syrafasta material (AISI 316L).

Produktbeskrivning:

NST A-316L &r en rutil rértrad for svetsning av Traden ar ocksd lamplig for svetsning mot keramisk
austenitiska CRNiMo stal. backing.

Traden anvédnds med blandgas Argon/Co,(M21).

NST A-316L har en stabil ljusbdge som ger utmarkta

svetsegenskaper och ett minimum med sprut.

Traden har ndgot mera snabbstelnande slagg &n

tradar som &ar framtagen for horisontalsvetsning.

Detta gor tr&den lamplig for svetsning i alla ldgen och

den kan svetsas stigande vertikalt utan pendling.

Svetslagen: Stromart: | Gasflode:

ﬂ \_’/ — = 'W DC+ 15-23 I/min.

Typiska kemiska varden i svetsgods:

| c si Mn p s Cu Ni cr Mo
| 0.024 0.51 1.37 0.022 0.005 0.10 11.40 19.25 2.61
Skyddsgas:

Argon+18-25% CO,.

Mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans
Strackgrans Brottgrans Foérlangning
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) %
436 580 42
[
Forpackningsdata: Godkdnnanden:
0,9mm x 5,0kg D200 DNV, CE

1,2mm x 5,0kg D200
1,2mm x 12,5kg D300
Referens/datum:

NST A-316L,
Svensk, 25.10.2016.
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NST A-309MolL

AWS: A5.22-95 E309LMoT 1-4
NS-EN ISO 17633-A: T23122LPM1

For svetsning i alla lagen av forband mellan syrafasta stal mot

olegerade/laglegerade stal .

Produktbeskrivning:

NST A-309MoL &r en rutil rortrdd for svetsning av
blandskarvar mellan rostfritt och olegerade stal.
Traden anvédnds med blandgas Argon/Co,(M21),
och har en stabil ljusbdge som ger utmérkta
svetsegenskaper och ett minimum med sprut.
Traden har ndgot mera snabbstelnande slagg &n
tradar som &r framtagna for horisontalsvetsning.

Detta gor traden lamplig for svetsning i alla Iagen,
den kan svetsas stigande vertikalt utan pendling.
Traden &r ocksa lamplig for svetsning mot keramisk
backing.

Svetslagen: Stromart: | Gasflode:
T . DC+ 15-23 I/min.
Typiska kemiska varden i svetsgods:
| c si Mn p s Cu Ni cr Mo |
l 0.027 0.57 1.39 0.021 0.006 0.26 12.8 23.28 2.48 J
Skyddsgas:
Argon+18-25% CO,.
Typiske mekaniske verdier i rent sveisemetall:
Brott och strackgrans
Strackgrans Brottgrans Foérlangning
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) %
503 653 30
Forpackningsdata: Godkdnnanden:
0,9mm x 5,0kg D200 DNV, CE
1,2mm x 5,0kg D200
1,2mm x 12,5kg D300
Referens/datum:

NST A-309MolL,
Svensk, 25.10.2016.
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NST 329]3L Duplex

AWS: A5.22-95: E2209T1-4
NS-EN ISO 17633-A: T2293NLPM1

Rortrad for "allround” svetsning av Duplex material
av typ SAF 2205, EN 1.4462.

Produktbeskrivning:

NST 32913L &r en rutil rortrdd for svetsning av Duplex  Tradens nyutvecklade slagg system ger den mycket
material som SAF 2205, EN 1.4462, UNS 31803. goda svetsegenskaper och gor den latt att kontrollera
Traden anvands med blandgas Argon/Co,(M21). | alla svetslagen.

Traden kan svetsas stigande utan pendling.

. " (-] .
Den har en mycket stabil ljusbage och ger minimalt Den svetsar bra emot keramisk backing.

med svetssprut.
NST 329]3L ger ett bra stréangutseende med jamna
évergangar i fattningskanterna.

Svetsldgen: Stromart: Gasflode:

:-L M :"= I°_ L :'V‘ per 15-20 |/min

Typiska kemiska varden i rent svetsgods:

[ ¢ Si Mn p s Cu Ni Cr Mo N
l 0.02 0.41 1.35 0.023 0.009 0.05 8.66 23.19 3.02 0.14 J
Skyddsgas:

Argon+18-25% CO;.

Typiska mekaniska varden i rent svetsgods:

Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Férlangning Charpy V (J)
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) % -46 0C
640 806 26 37

Forpackningsdata: Godkannanden:

1.2mm x 12.5kg D300 CE
1,2mm x 5 kg D200

Referens/datum:

NST 32913L Duplex,
Svensk, 09.02.2016.
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NST 329])3L XLT Duplex

AWS: A5.22-2012: E2209T1-4

NS-EN ISO 17633-A: T2293 NLPM1

Rortrdd for "allround” svetsning av Duplex material

av typ SAF 2205, EN 1.4462.

Produktbeskrivning:

NST 32913L XLT &r en rutil rortrad for svetsninf av
Duplex material som SAF 2205, EN 1.4462, UNS
31803. Traden har mycket goda egenskaper vid laga
temperaturer.

Traden anviands med blandgas Argon/Co,(M21).
Den har en mycket stabil ljusb3ge och ger minimalt
med svetssprut.

Den ger ett bra strangutseende med j@gmna
6verg§ngari fattningskanterna.

Tradens nyutvecklade slagg system ger den mycket
goda svetsegenskaper och gér den |att att kontrollera
i alla svetsldgen.

Den svetsar bra emot keramisk backing.

Svetsldgen: Stromart: Gasflade:
[ Il @ A DC+ 15-23 |/min
LKEEHREHT
(- i
Typiska kemiska varden i rent svetsgods:
| ¢ si Mn P s Cu Ni cr Mo N
l 0.021 0.49 1.25 0.021 0.002 0.06 9,0 22,5 2,8 0.13
Skyddsgas:
Argon+18-25% CO,.
' Typiska mekaniska varden i rent svetsgods:
Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Férlangning Charpy V (J) Charpy V (1)
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) -46 oC -60 C
640 806 48 43
Farpackningsdata: Godkédnnanden:
1.2mm x 12.5kg D300 CE
1,2mm x 5 kg D200
Referens/datum:

NST 329J3L Duplex,
Svensk, 09.02.2016.




NST FCW A625

AWS A5.34/A5.34M: 2007 ENiCrMo3 T1-4

Rortrad for svetsning av Inconel 625 og 6Mo stal.

Produktbeskrivning:

NST FCW A625 &r en rortrad for svetsning av stdl 6mo
(t.ex. 254 SMO och Inconel 625).

Tréden kan ocksd anvindas fér pdldggs svetsning av
kolstal.

Tradens egenskaper ger mdjligheter for svetsning i
alla lagen med en mycket stabil Ijusbﬁge.
Skyddsgasen ska vara blandgas, Ar och CO:.
Allmanna krav for svetsning av hdglegerade material
&r kravet pad renhet.

Fororeningar i svetsen kommer att orsaka porer.

Mellanstrangstemperatur bér inte dverstiga

150° C, och varmetillférsel bor inte dverstiga 1,5
k3/mm.

Vid rérsvetsning bér bakgas anvéndas.

Det finns risk for varmsprickor vid denna typ av
svetsning.

Fér mer information kontakta NST.

 Gasfléde:

Svetsldgen: Stromart:
[ I DC+ 16-20 I/min.
JL l&/ P I,,_ ]“
(- i _
Kemiska varden i svetsgods:
[ ¢ p s Ni Cr Mo Cu Fe Nb+Ta
[ Max 0.10 | Max 0.02 | Max 0.015 | Min 58.0 20-23 8-10 Max 0.50 Max 5.0 | 3.15-4.15
Skyddsgas:
Ar/CO;: Typ. 18%CO,+82%Ar(Class M21).
Typiska mekaniska varden i svetsgods:
Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Férlangning Charpy V (J) Charpy V (1)
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) % 09C -196 °C
470 770 (>690) 34 53 48
Riktvdirden Ampere (DC+):
( Triddiameter 1.2mm PF 1,2 mm PA/PB

| Ampere/Volt 135-160 A /24-26 V

190-210 A / 30-31 V

Forpackningsdata:
1.2mm x 12.5kg D300.

Godkannanden:

Referens/datum:

NST FCW A625,
Svensk, 19.11.2013.
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NST 309LT

AWS: A5.22 -95 : E309LT 0-4
NS-EN ISO 17633-A: T 23 12 LR M3

For svetsning av forband mellan rostfria och olegerade/laglegerade stél,
samt buffertlager vid palaggssvetsning.

Produktbeskrivning:

NST 309LT &r en rortrad for svetsning av blandskarvar ~ NST 309LT ger en problemfri tradmatning, detta pa
mellan rostfritt och olegerade st3l med blandgass grund av tradens rena yta samt dess exakta diameter.
Ar/COz(M21) eller ren CO,(C1) som skgddsgas.

Mycket svetsvanlig med en stabil ljusbage och

minimalt med sprut.

Bra slagglossning och mycket god finish med jamn

dvergang mellan svets och grundmaterialet.

Tréden anvands huvudsakligen for horisontal svetsning

samt stdende kélfog dédr det stélls krav pa

korrosionsmotstdnd i exempel marina och kemiska

miljoer.
Svetsldgen: Stromart: Gasflode:
7 DC+ 15-23 I/min.
la L &
|- i

Typiska kemiska varden i svetsgods:

[ ¢ i Mn p s Cu Ni cr Mo |
| 0028 | 077 125 0023 | 0.002 013 | 1277 | 2481 | 0.3 J
Skyddsgas:

Argon+18-25% CO;.

Mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans
Strackgrans Brottgrans Férlangning
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) Y%
425 550 36 )
[ 1
| |
Forpackningsdata: Godkannanden:
1,2mm x 12,5kg CE

Referens/datum:

NST 309LT,
Svensk, 09.02.2016.
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NST 316LT

AWS: A5.22 E316LT 0-4
NS-EN ISO 17633-A: T1912 3 LR M3

For svetsning av rostfria/syrafasta austenitiska CrNiMo-stal ( AISI 316L).

Produktbeskrivning:
NST 316LT &r en rutil rostfri syrafast rortrad for NST 316LT ger en problemfri tradmatning, detta pa
svetsning med blandgass Ar/CO2(M21) eller ren grund av tradens rena yta samt dess exakta diameter.

CO2%(C1) som skyddsgas.

Mycket svetsvanlig med en stabil ljusbage och
minimalt med sprut.

Bra slagglossning och mycket god finish med jamn
dvergang mellan svets och grundmaterialet.

Tréden anvands huvudsakligen for horisontal svetsning
samt stdende kélfog dédr det stélls krav pa
korrosionsmotstdnd i exempel marina och kemiska

miljoer.
Svetsldgen: Stromart:  Gasfléde:
7 DC+ 15-23 I/min.
la L &
(- i

Typiska kemiska virden i svetsgods:

[ ¢ i Mn p s Cu Ni cr Mo |
| 002 | 066 112 0025 | 0004 | 015 | 11.69 | 1844 | 256 J
Skyddsgas:

Argon+18-25% CO;.

Mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans
Strackgrans Brottgrans Férlangning
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) Y%
Min 404 552 44

Forpackningsdata: Godkannanden:

0,9mm x 12,5kg D300 CE
1,2mm x 12,5kg D300

Referens/datum:

NST 316LT,
Svensk, 09.02.2016.
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NST 309MolLT

AWS: A5.22-95 E309LMoT 0-4

NS-EN ISO 17633-A: T23122LR M3
For svetsning i alla lagen av forband mellan rostfria/syrafasta stal samt

olegerade/laglegerade stal och som buffertlager vid palaggssvetsning av
316 kvalitet.

Produktbeskrivning:

NST 309MolLT &r en rortrad for svetsning av NST 309MoLT ger en problemfri trddmatning, detta pd
blandskarvar mellan rostfritt och olegerade st3l med grund av tradens rena yta samt dess exakta diameter.
blandgass Ar/COz(M21)eller ren CO2?(C1) som

skyddsgas. Tradens hdga legeringsinnehdll gér att den &r mycket
Mycket svetsvanlig med en stabil ljusbage och sdker mot varmspricker vid uppblandning med
minimalt med sprut. olegerade stal.

Bra slagglossning och mycket god finish med jamn
dvergang mellan svets och grundmaterialet.

Tréden anvands huvudsakligen fér horisontal svetsning
samt st8ende kélfog dir det stélls krav pa
korrosionsmotstand i exempel marina och kemiska
miljder.

Svetsldgen: Stromart: Gasflade:

[ 0 ' ] DC+ 15-23 I/min.
o L) [~

| i

Typiske kjemiske verdier i sveisemetall:

| ¢ si Mn P s Cu Ni cr Mo ]
| Max0.027| 0.57 1.39 0.021 0.006 | Max0.26 | 12.80 23.28 | Max 0.26 |
Skyddsgas:

Argon+18-25% CO,.

Typiska mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans
Strackgrans Brottgrans Férléangning
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) %
Min 350 653 Min 27
| |
l J
Farpackningsdata: | Godkinnanden:
0,9mm x 12,5kg D300 CE

1,2mm x 5,0kg D200
1,2mm x 12,5kg D300
Referens/datum:

NST 309MolT,
Svensk, 09.02.2016.
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MIG/MAG trdd for olegerade
och laglegerade stal

NST Carbomig 2
NST Carbomig 3N
NST MIG ERS80S Nil
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NST Carbomig 2

AWS: A5-18: ER70S-6
EN ISO 14341-A: G46 2 M21 3Sil
EN ISO 14341-A: G42 2 C1 3Si1

Homogen trad for olegerat och ldglegerat stal.

Produktbeskrivning:

NST Carbomig 2 &r en kopparbelagd homogen trad for
MIG/MAG svetsning med CO(C1) eller blandgas
Ar/CO;(M21) som skyddsgas.

Goda matningsegenskaper gér traden l&dmpad for
mekaniserad svetsning.

Den hoga kvalitén pa rématerial, ger tréden mycket
goda svetsegenskaper som resulterar i ett konstant
resultat.

Svetsldgen: Stromart:

LJEEEET |-

Gas/Gasflide:
Ar/CO; eller ren CO;

12 =20 |/min
Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ ¢ si Mn P | s
[ 0,08 0,86 1,49 0,010 ] 0,016
Typiska mekaniska vdrden i svetsgods:
Brott och strdackgrans Slagseghet
Strackgréans Brottgrans Forlangning Charpy V (J) Charpy V (J)
Mpa Mpa % -30 °C (M21) -30 °C (COy)
475 570 28 92 60
Forpackningsdata: Godkannanden:
0,6mm x 0,9kg+5Kg/D200 DNv, TUV, CE
0,8mm x 5,0Kg/D200,15Kg/K300,200Kg/fat @51cm
0,9mm x 250Kg/fat @51cm
1,0mm x 5,0Kg/D200,15Kg/K300,250Kg/fat @51cm
1,2mm x 5,0Kg/D200,15Kg/K300,250Kg/fat @51cm Referens/datum:

NST Carbomig 2,
Svensk, 10.02.2016.
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NST Carbomig 3N

AWS: A5-18: ER70S-6

EN ISO 14341-A: G 42 2 C G4Sil
EN ISO 14341-A: G 46 3 M G4Si1

Homogen trad for svetsning av konstruktionstal.

Produktbeskrivning:

NST Carbomig 3N &r en kopparbelagd homogen trad
fér MIG/MAG svetsning med CO.(C1) eller blandgas

Ar/CO2(M21) som skyddsgas.

Traden har mycket goda svetsegenskaper, bred
parameterbox och ger ett bra strdng utseende.

Svetsldgen: Stromart: Gas/Gasflide:
L ‘ll ’ f‘ " ‘ ’ ‘ ’ _ ‘ "“ DC+ Ar/CO; eller ren CO;
=l Gl 2
B (| b [T | (W] ] 12 -20 I/min
Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ ¢ si Mn [
[ 0,08 1,00 1,75 ]
Typiska mekaniska vdrden i svetsgods:
Brott och strdackgrans Slagseghet
Strackgréans Brottgrans Forlangning Charpy V (J) Charpy V (J)
Mpa Mpa % -30 °C (M21) -20 9C (COy)
C1 2420 / M21 2460 | 500-640 / 530-680 =22 =47 =47
Forpackningsdata: Godkannanden:
TOV, CE
0,8mm x 15Kg / fat @51cm
1,0mm x 15Kg / fat @51cm
1,2mm x 15Kg / fat @51cm
Referens/datum:

NST Carbomig 3N,
Svensk, 10.02.2016.
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NST MIG ER80S Nil

AWS A5-28: ER80S-Nil

EN ISO 14341-A G 46 6 M21 3Nil

Homogentrad for svetsning av olegerat och laglegerat stal.

Produktbeskrivning:

NST MIG ER 80S Nil ar en kopparbelagd homogen
tréd for svetsning av konstruktionstal av manga olika
kvalitéer t.ex. S355 och rérmaterial som API 5LX 52.
trdden anvinds med blandgas Argon/Co,(M21).

Det typiska anvdndningsomradet &r rorkonstruktioner
eller offshore projekt med héga slagseghetskrav.
Traden har en bred parameterbox och ger ett bra

strang utseende.

Goda matningsegenskaper och ett sprutfritt
svetresultat gér denna trad till ett bra alternativ bade
for mekaniserad , robotiserad och manuell svetsning.

Traden svetsar utmarkt i alla lagen, dven vertikalt

fallande.
NST MIG ER80S Nil kan anvdndas dar det ar
slagseghetskrav ner till -60 °C.

Svetsldgen: Stromart: Gasflode:
/ DC+ 12-20 I/min.
L
Typiska kemiska virden i svetstrad:
[ C Si Mn P S Cr Mo Ni Cu \Y
l 0,10 0,65 1,1 0,008 0,009 0,13 0,03 0,86 0,09 0,002
Skyddsgas:
Ar/CO; mix ( M21).
Typiska mekaniska varden i rent svetsgods:
Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Foérlangning Charpy V (J)
(N/mm?) (N/mm?) (%) -60 °C
>470 550-680 =24 > 47
Forpackningsdata: Godkdnnanden:
0.8mm x 15Kg / 250Kg vdTUV, CE
1.0mm x 15Kg / 250Kg
1.2mm x 15Kg / 250Kg
1.6mm x 15Kg / 250Kg
Referens/datum:

NST MIG ER80S Ni1,
Svensk, 18.07.2017.
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ST

MIG/MAG trad for hoglegerade stal

NST MIG 308LSi

NST MIG 309LSi

NST MIG 316LSi

NST MIG Duplex 2209

NST MIG ERNiIiCrMo-3(625)
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NST MIG 308LSi

AWS: A5.9 ER308LSi
EN ISO 14343: 2009 19 9 LSi

Solid trad for svetsning av rostfria austenitiska CrNi-stal ( AISI 308L).

Generell beskrivelse:

NST Mig 308 Lsi &r en rostfri Mig-trad for svetsning av
austenitiska CrNi-stal.
Typ 2333. 18% Cr 8% Ni .

Den forhojda kisel halten ger god utflytning med fina
6vergadngar och darmed en god profil.

Svetsldgen: Stromart:  Gasfléde:

l.‘ﬂ‘ M :,~,= Ic— k :"I" DC+ .12-201;’m1n.

Kemiska viirden i svetstrid:

[ ¢ i Mn p s Cu Ni cr Mo |
l Max 0.03 | 0.65-1.0 1.0-2.5 Max 0.03 | Max 0.02 | Max 0.30 | 9.0-11.0 | 19.5-21.0 | Max 0.30 J
Skyddsgas:

Svetsgas: Ar+2-3% CO;, Ar+2% 0,.

Bakgas: Ar.

Typiska mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans
Strackgrans Brottgrans Férlangning
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) Y%
410 590 49
Ferritinnehall:
[ WRC De long Schaeffler 1
| 13.3FN 15.4% 12.6% |
Forpackningsdata: Godkannanden:
1,0mm x 12,5kg D300 CE

1,0mm x 200kg @51cm fat

1,2mm x 12,5kg D300

1,2mm x 200kg @51cm fat
Referens/datum:
NST MIG 308LSi,
Svensk, 09.02.2016.
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NST MIG 309 LSi

AWS: A5.9 ER 309LSi
EN ISO 14343: 2009 23 12 LSi

Overlegerad rostfri tradd for MIG svetsning av olegerat mot rostfria stal.

Produktbeskrivning:

Overlegerad rostfri trad for MIG svetsning av olegerat
mot rostfria stdl, kan &ven anvindas som buffert tr&d
vid palaggsvetsning.

Den forhéjda kisel halten ger god utflytning med fina
dvergangar och darmed en god profil.

Svetsldgen: Stromart: Gasflade:

LEEEET & T

Kemiska virden i svetstrad:

[ ¢ si Mn P s Cu Ni cr Mo N

l Max 0.03 | 0.65-1.0 1.0-2.5 Max 0.03 | Max 0.02 | Max 0.30 | 12.0-14.0 | 23.0-25.0 | Max 0.30

Skyddsgas:

Svetsgas: Ar+2-3% CO;, Ar+2% 0;.
Bakgas: Ar.

' Typiska mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans
Strackgrans Brottgrans Férléangning
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) %
410 575 42
" Ferritinnehall:
[ WRC De long Schaeffler
l 8.7FN 12.8% 9.6%
Farpackningsdata: | Godkénnanden:
1,0mm x 12,5kg D300 CE

1,2mm x 12,5kg D300

Referens/datum:

NST MIG 309LSi,
Svensk, 09.02.2016.
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NST MIG 316LSi

AWS: A5.9 ER 316LSi
EN ISO 14343: 2009 G 19 12 3 LSi

For svetsning av rostfria/syrafasta austenitiska CrNiMo stal ( AISI 316L).

. Produktbeskrivning:

NST Mig 316 Lsi &r en rostfri Mig-trad for svetsning av
austenitiska CrNiMo stal.
Typ 2343. 18% Cr 8% Ni 2,5% Mo

Den forhéjda kisel halten ger god utflytning med fina
dvergdngar och darmed en god profil.

. Svetsldgen:

Stromart: Gasflide:
[ JL J/ ] o bC4+ 12-20 I/min.
< — ut +

Y L i I I' ’[

Kemiska varden i svetsgods:
[ ¢ Si Mn P 5 Cu Ni Cr Mo
I Max 0.03 | 0.65-1.0 1.0-2.5 Max 0.03 | Max 0.02 | Max 0.30 | 11.0-14.0 | 18.0-20.0 2.5-3.0

Skyddsgas:

Svetsgas: Ar+2-3% CO;, Ar+2% 0.

Bakgas: Ar.

Typiska mekaniska vdrden i svetsgods:

Brott och strackgréns
Strackgrans Brottgrans Férldngning
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) %
411 598 40

Ferritinnehall:
[ WRC De long Schaeffler
| 8.0FN 10.8% 10.5%

Forpackningsdata: Godkdnnanden:

0,8mm x 5,0kg D200 + 12,5kg D300 + 200kg @51cm fat CE

1,0mm x 12,5kg D300 + 250kg fat

1.2mm x 12,5kg D300 + 250kg fat

1,6mm x 12,5kg D300

Referens/datum:

NST MIG 316LSi,
Svensk, 09.02.2016.
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NST MIG Duplex 2209

AWS: A5.9 ER 2209
EN ISO 14343: 2009 2293 NL

Solid trad for svetsning av Duplex materialer.

Produktbeskrivning:

NST MIG Duplex 2209 &r ett I8gkolhaltigt kompakt
MIG/MAG-svetstrad for svetsning av Duplex SAF2205
material.

Det ar normalt blandgas av Ar och CO,, Ar och O, som
anvands.

Detta ger en mycket anvandarvénlig, stabil ljusbage
med minimalt med sprut och ett bra utseende av
svetsen och jamn dvergang till grundmaterialet.
Traden kan anvéndas b&de med och utan pulsning.
Allmanna krav for svetsning av hoglegerade material
ar renhet.

Féroreningar i svetsning orsakar porer.

Mellanstrangstemperatur bor inte dverstiga 150° C.
Varmetillférseln bor anpassas sa att den ger en
kylningshastighet som sékerstaller en korrekt balans
mellan austenit och ferrit.

Typiskt mellan 0,5 till 2,0 kj /mm.

Traden ger ett austenit-ferritiskt svetsgods med
utmarkta mekaniska egenskaper kombinerat med god
korrosionsbestandighet (typiskt 45-55% ferrit).

Svetslagen: Stromart: Gasflode:
7 T DC+ 12-20 I/min.

Kemiska véarden i svetstrad:
| c si Mn p s Cu Ni cr Mo N |
l Max 0.03 | Max 0.90 Max 2.0 Max 0.03 | Max 0.02 | Max 0.30 7.5-9.5 21.5-23.5 2.5-3.5 0.10-0.20 J

Skyddsgas:

Svetsgas: Ar+2% 0O,, Ar+2-3% CO,.

Bakgas: Ar, Ar+N;, N,.

Typiska mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans
Strackgrans Brottgrans Foérlangning
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) %
660 830 30

Ferritinnehall:
[ WRC De long Schaeffler 1
| 50FN 28,6% 55% ’

Forpackningsdata: Godkdnnanden:

1,0mm x 12,5kg D300

1,2mm x 12,5kg D300

Referens/datum:

NST MIG Duplex 2209,
Svensk, 11.04.2016.
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NST MIG ERNiCrMo-3(625)

AWS A5.14/A5.14M: 2011 ERNiCrMo-3
EN ISO 18274: 2011 NiCr22MoSNb

MIG trad for svetsning av 6Mo stal(t.ex. 254 SMO og Inconel 625).

Produktbeskrivning:

NST MIG ERNiCrMo-3 anvands for svetsning av 6mo
stal (t.ex. 254 SMO och Inconel 625) samt fér
beldggning av bdde kolstal och andra rostfria stil.
Den trad som anvénds fér manuell svetsning av ror
och pldt kan anvindas fér bade robot och
automatiserad svetsning.

Det anvands normalt Argon/Helium skyddsgas.
Gasflodet kommer att bero p& tradens diameter och
den specifika tillampningen.

Vid svetsning hel austenitiskt stal dr det fordelaktigt
att ha 1ag varmetillférsel och lite uppblandning med
grundmaterialet.

Svetsldgen:

e I IF [

Typiska kemiska véarden i svetstrad:

Svetsa med |3g mellanstréngstemperatur.

Traden &r skonspolad pa plast spole och den kan
levereras med glansig eller matt yta.

Allmanna krav for svetsning av héglegerade material
ar hég renhet.

Fororeningar i svetsen kommer att orsaka porer.
Mellanstrangstemperatur bér inte dverstiga 150° C.

Stromart: Gasflode:

DC+ Typ. 15-20 I/min

|

Cc Mn Si P S Cu Ni

cr Fe | Ti Al | Nb+Ta| Other |

0.01 0.01 0.07 | 0.003 | 0.001 | <0.01 | 64.33

2232 | 910 | 03 | 0.018 3.44/0.01|Max 0.50

Skyddsgas:

Svetsgas: Ar/He.
Rotgas/Bakgas: Ar.

Typiska mekaniska viarden i svetsgods:

Brott och strackgrans

Strackgrans
Mpa(Rp0.2)

Brottgrdns
Mpa(Rm)

Férlangning

470 750

Forpackningsdata:

1.0mm x 15kg D300
1.14mm x 15kg D300
1.2mm x 15kg D300

1.0mm x 150kg @ 51cm fat
1.14mm x 150kg @ 51cm fat
1.2mm x 150kg @ 51cm fat

Godkannanden:
CE

Referens/datum:

NST MIG ERNiCrMo-3(625),
Svensk, 10.02.2016.
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ST

TIG trad for olegerade
och laglegerade stdl

NST Carbotig 2F
NST TIG ER80S-Ni1l
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NST Carbotig 2F

AWS: A5-18: ER70S-6
EN ISO 636-A: W 46 5 W3Si1

TIG-trad for olegerat och laglegerat stal.

Produktbeskrivning:

NST Carbotig 2F &r en kopparbelagd homogen trad for
tig svetsning med ren argon(I1) som skyddsgas.

Den héga kvalitén pd ramaterial, ger trden mycket
goda svetsegenskaper som resulterar i ett konstant

resultat.
Svetsldgen: . Stromart: Gasflode:
l ”// 7 (e DC- 12-20 I/min.
(] I— i I _
Kemiska viirden i svetstrid:
[ C Mn Si P S Cu Ni Cr Mo v Al Ti+Zr
Max Max Max Max Max Max Max Max Max
10,06-0,14 1,40-1,60{0,80-1,00| 5025 | 0025 | 035 | 015 | 015 | 015 | 0.03 | 0.02 0.15
Gastyp:
Argon
Mekaniska vdrden i svetsgods:
Brudd og flytegrense Slagseighet
Flytegrense Bruddgrense Forlengelse Charpy V (J)
Mpa Mpa % =50 °oC
=460 530-680 Min. 22 =47
Forpackningsdata: Godkannanden:
1,6mm x 1000mm x 2,5Kg CE
2,0mm x 1000mm x 2,5Kg
2,4mm x 1000mm x 2,5Kg
3,2mm x 1000mm x 2,5Kg
Referens/datum:

NST Carbotig 2F,
Svensk, 18.02.2016.
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NST TIG ER80S-Ni1l

AWS A5-28: ER80S-Nil
EN ISO 636-A: W 46 6 W3Nil

Laglegerat TIG-trad for svetsning med slagseghetskrav ner till -60 °C.

Produktbeskrivning:

NST TiG ER80S Nil &r en kopparbelagd homogen trad

for tig svetsning.

Det typiska anvdndningsomradet &r rérkonstruktioner
eller offshore projekt med hdga slagseghetskrav ner

2,0mm x 1000mm x 3,0 kg
2,4mm x 1000mm x 3,0 kg

NST TIG ERB0S-Ni1
Svensk, 19.02.2016.

till -60 °C.
Svetsldgen: Stromart: Gasflode:
1 ,{/ [ A1 DC- 10-15 I/min.
y

[y I-— fin l :

Typiska kemiska varden i svetstrad:
[ ¢ si Mn P s cr Mo Ni Cu v |
[ 0,09 0,67 1,08 0,006 0,014 0,01 0,00 0,87 0,015 0,002 J

Gastyp:

Argon
. Mekaniska vdrden i rent svetsgods:
( Brott och strackgrans Slagseghet

Strackgrans Brottgrans Férlangning Charpy V (J)
Mpa Mpa % =60 °C

L >470 550 - 680 =24 = 47

Férpackningsdata: Godkénnanden:

1,6mm x 500m x 1,5 kg CE

2,0mm x 500m x 1,5 kg

2,4mm x 500m x 1,5 kg

1,6mm x 1000mm x 3,0 kg Referens/datum:
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TIG trad for hoglegerade stal

NST TIG 309LSi

NST TIG 316LSi

NST TIG 309LMo

NST TIG Duplex 2209
NST TIG ErNiCrMo-3(625)
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NST TIG 309 LSi

AWS: A5.9 ER 309LSi
EN ISO 14343: 2009 23 12 LSi

TIG trad for svetsning av forband mellan hoglegerade och olegerade/-

Iaglegerade stal.

Produktbeskrivning:

NST Tig 309LSi anvands for svetsning av férband
mellan syrafasta och olegerade/I&glegerade stal samt
buffertlager vid palaggssvetsning.

Traden anvénds til manuell svetsning av bada rér och
plattor.

Ren Argon eller Ar/Helium anvdnds som svetsgas.
Gasflode anpassas traddiameter och aktuell
applikation.

Traden ger stor sdkerhet mot hydrogenspricker.
Mellanstrangstemperaturen bor inte dverstiga 150 °C.
Varmetillférsel skall maksimalt vara 2,0kJ/mm.

Svetsldgen: Stromart:

Al i S

DC-

Kemiska virden i svetstrad:

Gasflode:
8-20 I/min.

| c si Mn p s Cu Ni

Cr |

l Max 0.03 | 0.65-1.0 1.0-2.5 Max 0.03 | Max 0.02 | Max 0.30 | 12.0-14.0

23.0-25.0 J

Skyddsgas:

Svetsgas: Ar, Ar+He.
Bakgas: Ar.

Typiska mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans

Strackgrans Brottgrans Foérlangning
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) %

410 570 38

Ferritinnehall:

[ WRC De Long Schaeffler

| 8.7FN 12.8% 9.6%

Forpackningsdata: Godkdnnanden:

1,6 mm x 1000mm x 5Kg
2,0 mm x 1000mm x 5Kg
2,4 mm x 1000mm x 5Kg

Fargmarkning: Orange med rander

CE

Referens/datum:

NST TIG 309LSi,
Svensk, 19.07.2017.
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NST TIG

316LSi

AWS: A5.9 ER 316LSi
EN ISO 14343: 2009 19 12 3 LSi

For svetsning av rostfria/syrafasta

Produktbeskrivning:

Rostfri Tigtrad, for svetsning av austenitiska CRNiMo

stal med 13gt kolinnehall

(AISI 316L).

Kan ocksd i méanaga fall anvandas till 304L stél.
Den forhéjda kisel halten ger god utflytning med fina
dvergangar och darmed en god profil.

Férpackningen &r fargmarkt (bld)fér att méta kravet

till VIT-QC-P408S.

austenitiska CrNiMo-stal (AISI 316L).

2,4mm x 1000mm x S5kg / 2,4mm x 500mm x 2,5kg

3,2mm x 1000mm x Skg
4,0mm x 1000mm x Skg

Fargmarkning: BIa

Svetsldgen: Stromart: Gasflade:
{ JL ] f @ ; A DC- 10-20 I/min.
<l all S
B Bl
Kemiska varden i svetstrad:
[ ¢ si Mn P s Cu Ni cr Mo
l Max 0.03 | 0.65-1.0 1.0-2.5 Max 0.03 | Max 0.02 | Max 0.30 | 11.0-14.0 | 18.0-20.0 2.5-3.0
Skyddsgas:
Svetsgas: Ar, Ar+He.
Rotgas/bakgas: Ar.
' Typiska mekaniska varden i svetsgods:
Brott och strackgrans
Strackgrans Brottgrans Férléangning
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) %
414 592 40
" Ferritinnehall:
[ WRC De Long Schaeffler
l 8.4FN 11.2% 10.1%
Farpackningsdata: Godkédnnanden:
1,0mm x 1000mm x 5kg CE
1,2mm x 1000mm x 5kg
1,6mm x 1000mm x 5kg / 1,6mm x 500mm x 2,5kg
2,0mm x 1000mm x 5kg / 2,0mm x 500mm x 2,5kg ;
Referens/datum:

NST TIG 316LSi,
Svensk, 09.02.2016.
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NST TIG 309LMo

AWS: A5.9 ER 309LMo*
EN ISO 14343: 2009 23122L

TIG trad for svetsning av forband mellan syrafasta och olegerade/-

laglegerade stal.

Produktbeskrivning:

NST Tig 309LMo anvands for svetsning av forband
mellan syrafasta och olegerade/l3glegerade stal samt
buffertlager vid paldggssvetsning.

Ren Argon eller Ar/Helium anvands som svetsgas.
Traden anvands til manuell svetsning av bada rér och
plattor.

Gasfléde anpassas trdddiameter och aktuell
applikation.

Traden ger stor sékerhet mot hydrogenspricker.

Vid rérsvetsning kravs”bakgas” for att sdkra en
rostbestédndig rotsida pa svetsen.

varmetillforsel skall maksimalt vara 2,0k)/mm.

* Cr kan vara lagre och Ni hégre an AWS standard
llanstréngstemperaturen bér inte éverstiga 150 °C.

Svetsldgen: Stromart: Gasflode:
A DC- 8-20 I/min.
) Pl i

|- i

Kemiska virden i svetstrad:
[ ¢ Si Mn p s Cu Ni Cr Mo
[ Max 0.03 | Max 0.65 1.0-2.5 Max 0.03 | Max 0.02 | Max 0.30 | 11.0-15.5 | 21.0-25.0 2.0-3.0

Skyddsgas:

Svetsgas: Ar, Ar+He.

Rotgas/bakgas: Ar.

Typiska mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans
Strackgrans Brottgrans Férlangning
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) Y%
430 625 43

Ferritinnehall:
[ WRC De Long Schaeffler
| 8.2FN 10.6% 7.0%

Forpackningsdata: Godkannanden:

1,6mm x 500mm x 2,5kg CE

2,0mm x 500mm x 2,5kg

2,4mm x 500mm x 2,5kg

Referens/datum:

Fargmarkning: Orange

NST TIG 309LMo,
Svensk, 09.02.2016.
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NST TIG Duplex 2209

AWS: A5.9 ER 2209
EN ISO 14343: 2009 2293 NL

TIG trad for svetsning av Duplex material.

Produktbeskrivning:

NST Tig Duplex 2209 anvands for svetsning av Duplex
material som SAF2205, EN 1.4462 och liknande.
Argon eller Ar/N, anvands som svetsgas.

Traden anvénds til manuell svetsning av bada rér och
plattor.

Gasflode anpassas traddiameter och aktuell
applikation.

Férdelning av Austenitt og Ferrit i svetsgodset vill bero
pd svetsparametrar, gasval och kylningshastighet.
Traden &r ocksa lamplig for svetsning av forband
mellan rostfria, syrafasta material och Duplex material

samt till svetsning av “Lean” Duplex kvalitet.

Vid rorsvetsning kravs”bakgas” for att sakra en
rostbestsndig rotsida pa svetsen.
Mellanstréangstemperaturen bér inte 6verstiga 150 °C.
Varmetillférsel skall maksimalt vara 1,5kJ/mm.

Svetslagen: Stromart: Gasflode:
7 T DC- 10-20 I/min.

Kemiska vdrden i svetsgods:
| c si Mn p s Cu Ni cr Mo
l Max 0.03 | Max 0.90 Max 2.0 Max 0.03 | Max 0.02 | Max 0.30 7.5-9.5 21.0-23.5 2.5-3.5

Skyddsgas:

Svetsgas: Ar, Ar+N,.

Rotgas/bakgas: Ar, Ar+N;, N,.

Typiska mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Foérlangning Charpy V
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) % -46°C
660 830 28 105

Ferritinnehall:
[ WRC De Long Schaeffler
| 50.0FN 28.6% 55.6%

Forpackningsdata: Godkdnnanden:

1,6mm x 500mm x 2,5 Kg

2,0mm x 500mm x 2,5 Kg

2,4mm x 500mm x 2,5 Kg

1,6mm x 1000mm x 5 Kg

2,0mm x 1000mm x 5 Kg Referens/datum:

2,4mm x 1000mm x 5 Kg

Fargmarkning: Gul

NST TIG Duplex 2209,
Svensk, 11.04.2016.
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NST TIG ERNiICrMo-3

AWS A5.14/A5.14M ERNiCrMo-3
EN ISO 18274:NiCr22Mo9Nb

Tig tradd for svetsning av bland annat 6Mo stal
(t.ex 254 SMO och Inconell 625).

Produktbeskrivning:

NST Tig ERNiCrMo-3 anvénds fér svetsning av 6Mo stal

(t.ex 254 SMO och Inconell 625 samt for
pdlaggssvetsning av legerade och olegerade stal.

Traden anvénds til manuell svetsning av bada rér och

plattor.

Ren Argon eller Ar/Helium anvands som svetsgas.

Gasflode anpassas traddiameter och aktuell
applikation.

Vid svetsning av helaustenitiska stal, &r det en férdel

att ha 1&g varmetillforsel, liten uppblanding med

grunnmaterialet och 18g mellanstrangstemperatur.

Svetslagen:

] )] all S

Kemiska varden i svetstrad:

Mellanstrangstemperaturen bor inte éverstiga 150 °C.

Varmetillférsel skall maksimalt vara 1,5kJ/mm.

Stromart:

DC-

Gasflode:
8-20 I/min.

[ c | mn | si P s | cu

Ni

Cr

Mo

Fe

Ti

Al

Nb+Ta

l Max Max Max Max Max Max
0.10 0.50 0.50 0.02 0.015 0.50

Min 58.0

20.0-23.0

8.0-10.0

Max
5.0

Max
0.40

Max
0.40

3.15-4.15

Skyddsgas:

Svetsgas: Ar eller Ar/He
Rotgas/Bakgas: Ar

Mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strackgrans

Strackgrans Brottgrans
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm)

Foérlangning
%

>565 >785

=39

Ferritinnehall:

[ WRC De Long

Schaeffler

| - ]

Forpackningsdata:

1,6mm x 500mm x 2,5 Kg
2,0mm x 500mm x 2,5 Kg
2,4mm x 500mm x 2,5 Kg

1000mm pa anfragan.

Godkdnnanden:

Referens/datum:

NST TIG ERNiCrMo-3(625),
Svensk, 25.10.2016.
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Handsvetselektroder for
olegerade och laglegerade stdl

NST E-6013
NST E-7016
NST E-7018
NST E-7024
NST 7016S
NSSW 16V
NSSW TW-50
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Elektroder

Lagring och omtorkning

Lagring

Belagda elektroder bér férvaras i originalférpackningen tills dess de skall tas i bruk.
Anvandningen av elektroder bér planeras enligt principen forst in, forst ut.

For att férhindra fuktskador bér elektroderna forvaras torrt, i en kontrollerad miljé av 17-25°C, och
maximalt 60% luftfuktighet.

Den rekommenderade maximala lagringstiden &r 3 3r.

Omtorkning

Elektroder bér omtorkas fére anvandning.
Omtorkningstemperaturen anges pa elektrodférpackningen, och i elektrodens produktdatablad.

Elektroder som ar vakuumfdrpackade eller i férseglade forpackningar behéver ingen omtorkning forutsatt att
paketet &r oGppnat.
Dessa elektroder behdver inte farvaras i klimatkontrollerad miljo.

Elektroder som visar tendenser att ha, instabil ljusb3ge, mycket svetssprut eller svarlossnad slagg har
troligtvis utsatts for fukt.
Goda svetsegenskaper kan aterfas genom omtorkning.

Rekommendationerna &r att omtorkningen genomférs pd ritt satt innan den svetsas. For basiska samt
héglegerade elektroder bér varmebehallare anvéndas.
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NST E 6013

AWS: A5.1 E 6013

EN ISO 2560-A:

E42 0 1RC 11

Rutil all round elektrod for svetsning av olegerat stal.

Produktbeskrivning:

NST E 6013, &ar en rutil elektrod med tjockt holje for

svetsning av vanligt olegerat konstruktions stal.

Mycket goda svetsegenskaper och den &r latt att
kontrollera i alla svetslagen.

Svetsldgen:

' Omtorkningstemp.:

Stromart:
l l / = 7. DC+-/AC 140 °C/1 timme.
a'a fin

' Typiska kemiska virden i svetsgods:
[ ¢ Si Mn P s
| 0,08 0,45 0,65 <0,035 <0,035

Hydrogeninnehall (ml/100g):

Mekaniska vdrden i svetsgods:

Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Forléangning Charpy V (J)
Mpa Mpa % 0ecC
=420 500-640 222 =47

' Riktvirden svetsparametrar Ampere (DC+-/AC):
[ Elektroddiameter 2,5mm 3,25 mm 4,0 mm
l Ampere / Volt 60-85 90-135 130-170

Farpackningsdata: Godkdnnanden:

2,0 x 300 2,0kg hylsa, kartong 12,0kg TOV,

2,5 x 350 2,0kg hylsa, kartong 12,0kg

3,2 x 350 2,0kg hylsa, kartong 12,0kg

4,0 x 350 2,0kg hylsa, kartong 12,0kg (

Referens/datum:
NST E 6013,

Svensk, 09.02.2016.
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NST E 7016

AWS: A5.1 E 7016
EN ISO 2560-A: E42 4 B 12 H10

Allround rutil-basisk elektrod for svetsning av olegerat stal.

Produktbeskrivning:

NST E 7016 ar en dubbelmantlad basisk elektrod med
1&gt hydrogeninnehall for olegerat och I&glegerade
stal.

Elektroden har en mycket stabil ljusbage och &r
utmarkt for svetsning av rotstrangar och uppfyllning i
alla svetslagen utom vertikalt fallande.

Den har utmarkta mekaniska védrden och ar latt tand.
NST E 7016 ar okanslig mot farg och rost.

Elektroden lampar sig utmarkt for svetsmaskiner med
1&g tomgangsspanning.

Nyhet!
Den har produkten kommer snart att finnas i en
Premium 2-in-1 vakuumférpackad version.

Kontakta oss garna for mer information.

VacuumPack SuperDry 2-in-1

2,0 x 300 2,0kg hylsa, kartong 12,0kg
2,5 x 350 2,0kg hylsa, kartong 12,0kg
3,2 x 450 2,4kg hylsa, kartong 14,4kg
4,0 x 450 2,6kg hylsa, kartong 15,6kg

Svetslagen: Stromart: ‘ Omtorkningstemp:
ﬂ / P .= DC+/AC 380 °C/1 timme.
K- I
Yy | [
. Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ C Si Mn P S ]
l 0,05 0,65 1,00 <0,035 <0,035
Hydrogeninnehdll (ml/100g):
<10 ml/100g.
Mekaniska varden i svetsgods:
Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Forlangning Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 °C
=420 500-640 =22 =47
Riktvarden svetsparametrar Ampere (DC+/AC):
[ Elektroddiameter 2,5 mm 3,25 mm 4,0 mm |
l Ampere / Volt 60-90 90-140 140-190 J
Forpackningsdata: Godkdnnanden:

DNVGL, TUV, CE

Vacuum pack: 2,5 x 350 1,8kg(2 x 0,9kg), kartong 16,2kg Referens/datum:
Vacuum pack: 3,2 x 350 1,6kg(2 x 0,8kg), kartong 16,2kg NST E 7016
Vacuum pack: 3,2 x 450 2,0kg(2 x 1,0kg), kartong 16,2kg Svensk. 09 '01 2017

- Vacuum pack: 4,0 x 450 1,2kg(2 x 0,6kg), kartong 16,2kg
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NST E 7018

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

Basisk elektrod for svetsning av olegerat stdl och fin kornstal.

Produktbeskrivning:

NST E 7018, ar en basisk elektrod far svetsning av Nyhet!

vanliga konstruktionsstal. Den har produkten kommer snart att finnas i en
Den har mycket goda svetsegenskaper och &r |att att Premium 2-in-1 vakuumférpackad version.
kontrollera i alla positioner utom vertikalt fallande.

Utbytte ca.120 %. Kontakta oss garna for mer information.

Hydrogeninnehdll i svetsgods <5ml/100g.

VacuumPack SuperDry 2-in-1

Svetsldgen: Stromart: Omtorkningstemp.:

1 / 7 A 1 DC+/AC 400 °C/1 timme.
=l ; |
S fi
' Typiska kemiska virden i svetsgods:
[ ¢ si Mn P s |
l 0,07 0,60 1,00 <0,035 <0,035 J
Hydrogeninnehall (ml/100g):
=5 mli/100g.
Mekaniska varden i svetsgods:
( Brott och strackgrans Slagseghet ]
Strackgrans Brottgrans Forlangning Charpy V (1)
Mpa Mpa % -40 °oC
=420 500-640 =22 =47 J
. Riktvdrden Ampere (DC+/AC):
| Elektroddiameter 2,5 mm 3,25 mm 4,0 mm ]
l Ampere / Volt 65-90 110-140 140-180 J
Forpackningsdata: | Godkdnnanden:
2,0 x 300 1,8kg hylsa, kartong 10,8kg DNVGL, TUV, CE
2,5 x 350 2,0kg hylsa, kartong 12,0kg
3,2 x 450 2,4kg hylsa, kartong 14,4kg
4,0 x 450 2,7kg hylsa, kartong 16,2kg ;
5,0 x 450 2,7kg hylsa, kartong 16,2kg | Referens/datum:
NST E 7018,

Svensk, 09.02.2016.
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NST E 7024

AWS: A5.1 E7024

EN ISO 2560-A:

Rutil hogutbyteselektrod for hogproduktiv svetsning av olegerat stal.

Produktbeskrivning:

E 42 0 RR 74

NST E 7024 ar en rutil hgutbyteselektrod for
hdgproduktiv svetsning av olegerat konstruktions stal,
Den har mycket goda svetsegenskaper och ar latt att

kontrollera.

Ett utmarkt val for kdlsvetsar.

Utbytte ca. 200%.

Svetsldgen: Stromart: Omtorkningstemp.:
1 y/ DC-/AC 250 °C/1 timme.
Il L
Typiska kemiska virden i svetsgods:
[ ¢ si Mn P s
[ 0,08 0,30 0,75 <0,035 <0,035
Hydrogeninnehall (ml/100g):
Mekaniska varden i svetsgods:
( Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Forlangning Charpy V (J)
Mpa Mpa % goC
=420 500-640 =22 =47
Riktvdrden Ampere (DC-/AC):
I Elektroddiameter 3,25 mm 4,0 mm 5,0 mm
| Ampere / Volt 130-180 180-220 240-290
Forpackningsdata: [ Godkdnnanden:
3,2 x 450 2,5kg hylsa, kartong 15,0kg DNV, CE
4,0 x 450 2,5kg hylsa, kartong 15.0kg
5,0 x 450 2,5kg hylsa, kartong 15.0kg
| Referens/datum:
NST E 7024,

Svensk, 09.02.2016.
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stal.

alla svetslagen.

Produktbeskrivning:

NST 7016 S ar en dubbelmantlad basisk elektrod med
I13gt hydrogeninnehall fér olegerade och laglegerade

NST 7016 S

AWS: SFA5.1 E 7016
EN 499: E38 2B 12 H10
DIN 1912 E51 43 BR 10

Elektroden ger en mycket stabil ljusbdge och &r
utmarkt for svetsning av rotstrangar och uppfylining i

Den har utmadrkta mekaniska varden och ar latt tand.
NST 7016 S ar okanslig mot farg och rost.
Elektroden lampar sig utmarkt fér svetsmaskiner med
lag tomgangsspanning. Utbytte 105%

Basisk lattsvetsad allround elektrod for byggsmide och skeppsbyggnad.

Svensk, 09.02.2016.

Svetsldgen: Stromart: Omtorkningstemp:
Jl I 7 i l'= .. DC+/AC 330 °C/2 timmar.
g— —

Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ ¢ si Mn [ ]
| 006 0,70 0,90 ] J

Hydrogeninnhold (mil/100g):

Mekaniska varden i svetsgods:

Brott och strdackgrans Slagseghet
Strackgréans Brottgrans Forlangning Charpy V (J)
Mpa Mpa % -20 oC
=380 470-600 =20 =100

Riktviarden Ampere (DC+/AC):
[ 2,0 mm 2,5 mm 3,25 mm 4,0 mm W
| 55-65 A 60-90 A 90-150 A 140-190 A J
Forpackningsdata: Godkannanden:

2,0 x 300 2,0kg paket, kartong 12,0kg vdTUV, CE

2,5 x 350 2,0kg paket, kartong 12,0kg

3,2 x 450 2,4kg paket, kartong 14,4kg

4,0 x 450 2,6kg paket, kartong 15,6kg

Referens/datum:
NST 7016 S,
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NSSW 16V

AWS: A5.1: E7048

Basisk elektrod for svetsning av olegerade och ldglegerade stal.

Produktbeskrivning:

NSSW (Nittetsu) 16V &r en laghydrogen elektrod,
designad fér fallande svetsning samt horisontella fogar
och kalsvetsar. Elektroden dr sprick séker och har bra
mekaniska egenskaper.
Latt slagglossning samt att den ar att mycket bra

alternativ som haftelektrod, da det inte &r ndgra

problem att svetsa éver den med rértrad.

Svetsldgen: Stromart: Omtorkningstemp.:
‘ll ,{f _ AC/DC+ 300-350 °C/1 timme.
aa I_—_ I -
Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ ¢ si Mn P | s
| 008 0,53 0,84 0014 | 0,011
Typiska mekaniska vdrden i svetsgods:
Brott och strdackgrans Slagseghet
Strackgréans Brottgrans Forlangning Charpy V (J) Charpy V (J)
Mpa % -20 oC 0 oC
540 33 158 170
Riktvirden svetsparametrar Ampere (AC/DC+):
[ Elektroddiameter 3,2 mm 4,0 mm
| Ampere / Volt 100-150 160-210
Forpackningsdata: Godkannanden:
3,2 x 400mm pr. paket 5,0kg, pr. kartong 20,0kg ABS, LR, CE
4,0 x 450mm pr. paket 5,0kg, pr. kartong 20,0kg
Referens/datum:
NSSW 16V,

Svensk, 09.02.2016.
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NSSW TW-50

AWS: A5.1: E7048

Basisk héaftelektrod for olegerade och laglegerade stal.

Produktbeskrivning:

NSSW (Nittetsu) TW-50 &r en Idghydrogen elektrod for
héftsvetsning i alle ldgen med samma strém (aven

fallande) vilket gdr den mycket latt hanterlig.

Elektroden ar mycket spricksaker, samt att tandning
och 3tertdandnings egenskaperna dr utmarkta.
Elektroden har ett mycket gott motstdnd mot att fukt

absorbering.
Elektroden ger inga som helst problem d& den

Sversvetsas med rortad.

Svetsldgen: Stromart: Omtorkningstemp.:
‘ll f 7 | [ AC/DC+ 300-350 °C/1 timme.
¢ — +
Typiska kemiska varden i svetsgods:
[ ¢ si Mn P | s
| 008 0,45 1,02 0,010 | 0,007
Typiska mekaniska vdrden i svetsgods:
Brott och strdackgrans Slagseghet
Strackgréans Brottgrans Forlangning Charpy V (J) Charpy V (J)
Mpa % -20 oC 0 oC
530 32 126 160
Riktvirden svetsparametrar Ampere (AC/DC+):
[ Elektroddiameter 3,2 mm 4,0 mm 5,0 mm
| Ampere / Volt 110-170 140-230 200-290
Forpackningsdata: Godkannanden:

3,2 x 350mm pr. paket 5,0kg, pr. kartong 20,0kg
4,0 x 400mm pr. paket 5,0kg, pr. kartong 20,0kg
5,0 x 450mm pr. paket 5,0kg, pr. kartong 20,0kg

ABS, LR, DNVGL, CE

Referens/datum:

NSSW TW-50,
Svensk, 09.02.2016.
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Handsvetselektroder for
hoglegerade stal

NST E-309L
NST E-316L
NST E-309MolL
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NST E 309L

AWS: A5.4 E 309L-17
EN 1600: E 23 12 LR 32

Rutil Overlegerad rostfri elektrod.

Produktbeskrivning:

NST E 309L &r en overlegerad rutil rostfri elektrod for
svetsning av rostfritt mot andra staltyper och for
svetsning som buffertlager.

Mycket goda svetsegenskaper och den ar latt att
kontrollera i alla svetsldgen forutom vertikalt fallande.

Nyhet!
Den héar produkten kommer snart att finnas i en
Premium 2-in-1 vakuumférpackad version.

Kontakta oss garna for mer information.

VacuumPack SuperDry 2-in-1

' Svetsldgen: Stromart: ' Omtorkningstemp.:
T e 7 ] [ A ] DC+/AC 300 °C/2 timmar.
LKEE [

B Bl
' Typiska kemiska virden i svetsgods:
[ ¢ si Mn P s Cr Ni ]
l 0,04 0,90 0,70 <0,035 <0,025 23,0 13,0 J

Ferritt innehall:

FN=15
' Mekaniska vdrden i svetsgods:

Brott och strackgrans Slagseghet ]
Strackgrans Brottgrans Férlangning Charpy V (J)
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) % +20 °C
=320 550-650 =30 =47

. Riktvdrden svetsparametrar Ampere (DC+ /AC):
[ Elektroddiameter 2,5 mm 3,25 mm 4,0 mm W
l Ampere / Volt 40-80 70-100 110-160 J

Farpackningsdata: Godkidnnanden:

2,0 x 250 1,75kg hylsa, kartong 10,2kg CE

2,5 x 300 2,00kg hylsa, kartong 10,2kg

3,2 x 350 2,25kg hylsa, kartong 12,6kg

4,0 x 350 2,25kg hylsa, kartong 13,2kg 4

Referens/datum:
NST E 309L,

Svensk, 09.02.2016.
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NST E 316L

AWS: A5.4 E 316L-17
EN 1600: E 19 12 3 LR 12

Rutil elektrod for svetsning av rostfria/syrafasta 316 stal.

Produktbeskrivning:

NST E 316L &r en |3gkolhaltig rutil elektrod fér

svetsning av rostfria 316 stil.

Mycket goda svetsegenskaper och den &r latt att

Nyhet!
Den héar produkten kommer snart att finnas i en
Premium 2-in-1 vakuumférpackad version.

kontrollera i alla svetsldgen férutom vertikalt fallande.

' Svetsldgen:

Kontakta oss garna for mer information.

VacuumPack SuperDry 2-in-1

Strémart: ' Omtorkningstemp.:
:ﬂ' 11 g‘/ ] [ A ] DC+/AC ‘ 300 °C/2 timmar.
=l o I

B Bl
' Typiska kemiska virden i svetsgods:
[ ¢ si Mn P s Cr Ni Mo
l <0,03 0,80 0,70 <0,030 <0,025 18,5 11,5 2,7

Ferritt innehall:

FN=~8
' Mekaniska vdrden i svetsgods:

Brott och strackgrans Slagseghet
Strackgrans Brottgrans Férlangning Charpy V (J)
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) % +20 °C
=320 =510 =30 =47

. Riktvdrden svetsparametrar Ampere (DC+ /AC):
[ Elektroddiameter 2,5 mm 3,25 mm 4,0 mm
l Ampere / Volt 50-85 70-125 110-165

Farpackningsdata: Godkidnnanden:

2,0 x 300 1,75kg hylsa, kartong 10,2kg TUV, CE

2,5 x 350 2,00kg hylsa, kartong 10,2kg

3,2 x 450 2,20kg hylsa, kartong 12,6kg

4,0 x 450 2,20kg hylsa, kartong 13,2kg 4

Referens/datum:
NST E 316L,

Svensk, 09.02.2016.
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NST E 309MolL

AWS: A5.4 ~E 309MoL-17
EN 1600: E 23 12 2 LR 32

Produktbeskrivning:

NST E 309Mol ar en overlegerad rutil rostfri elektrod
for svetsning av rostfritt syrafast mot andra staltyper

och fér svetsning som buffertlager.
Mycket goda svetsegenskaper och den &r |att att

kontrollera i alla svetslagen forutom vertikalt fallande.

' Svetsldgen:

"r,i“

' Typiska mekaniska vérden i svetsgods:

Rutil Overlegerad rostfri syrafast elektrod.

Nyhet!
Den héar produkten kommer snart att finnas i en
Premium 2-in-1 vakuumférpackad version.

Kontakta oss garna for mer information.

VacuumPack SuperDry 2-in-1

Stromart:
DC+/AC

' Omtorkningstemp.:
‘ 300 °C/2 timmar.

C Si

Mn

p

Ni

[ 0,04

0,80

0,60

<0,030

<0,025 23,0

13,0

3,0

Ferritt innehall:
FN=20

'. Mekaniska vdrden i svetsgods:

Brott och strackgrans

Slagseghet

Strackgrans
Mpa(Rp0.2)

Brottgrans
Mpa(Rm)

Férlangning
%

Charpy V (J)
+20 °C

2350

=550

=25

247

" Riktviirden svetsparametrar Ampere (DC+/AC):

[ Elektroddiameter

2,5 mm

3,25 mm 4,0 mm

l Ampere / Volt

40-80

70-100 110-160

Farpackningsdata:

2,0 x 250 1,75kg hylsa, kartong 10,2kg
2,5 x 300 2,00kg hylsa, kartong 10,2kg
3,2 x 350 2,25kg hylsa, kartong 12,6kg
4,0 x 350 2,25kg hylsa, kartong 13,2kg

Godkannanden:
TUV, CE

Referens/datum:

NST E 309MolL,
Svensk, 09.02.2016.

68




UST

Keramisk backing
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Kerback FS Backing

e Flat backing.
e Rakt spar for stumfog.

e Monterad pa aluminiumtejp.

Dimensioner:

Svensk, 27.01.2016.

Total Spar Spar Ldngd Ldngd Lingd Vikt
FS (Flat typ / Square groove) bredd bredd djup pr.stk pr.bit pr.box pr.box
Kerback FS 271412 T 27mm | 14mm | 1,2mm | 60cm | 25mm | 18m 7,6kg
Kerback FS 271815 T 27mm | 18mm | 1,5mm | 60cm | 25mm | 18m 7,7kg
Kerback FS 401805 T 40mm | 18mm | 0,5mm | 60cm | 25mm | 12m 7,9kg
Kerback FS 502510 T 50mm | 25mm | 1,0mm | 60cm | 25mm | 12m 9,5kg
Design:
Referens/datum:
Kerback FS,
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Kerback FR Backing

¢ Flat backing.
e Rundat spér for stumfog.
¢ Monterad pa aluminiumtejp.

Dimensioner:

Total Spar Spar Langd Langd Langd Vikt
FR (Flat typ / Round groove) bredd bredd djup  pr.stk pr.bit pr.box pr.box
Kerback FR 221215 T 22mm | 12mm | 1,5mm | 60cm | 25mm | 24m 7,4kg
Kerback FR 270613 T 27mm | 6.0mm [ 1,3mm | 60cm | 25mm | 18m 8,2kg
Kerback FR 271009 T 27mm | 10mm | 0,9mm | 60cm | 25mm | 18m 7,7kg
Kerback FR 271313 T 27mm | 13mm | 1,3mm | 60cm | 25mm | 18m 7,8kg
Kerback FR 301615 T 30mm | 16mm | 1,5mm | 60cm 25mm | 18m 7,8kg
Kerback FR 361805 T 36mm | 18mm | 0,5mm | 60cm 25mm | 18m 11,1kg
Design:

Referens/datum:
Kerback FR,

Py

S

Svensk, 27.01.2016.
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Kerback RAD Backing

e Radie keramisk backing.

e Perfekt for manluckor och dylikt.
e For T-, K-, /2V-, X-fogar.

e Monterad pa aluminiumtejp.

Oversikt/Dimensjoner:

st

Tacker  Spar Spar Radie Diameter Antal Vikt
RAD (RADius backing) omrade bredd djup cirkel cirkel pr.box pr.box
Kerback RAD 075 T 90 90° 13mm | 1.0mm | 75mm | 150mm | 44stk | 2.3kg
Kerback RAD 100 T 90 90° 13mm | 1.0mm | 100mm | 200mm | 44stk | 3.4kg
Kerback RAD 150 T 90 95° 13mm | 1.0mm | 150mm | 300mm | 36stk | 3.8kg
Kerback RAD 200 T 72 72° 13mm | 1.0mm | 200mm | 400mm | 40stk | 4.7kg
Kerback RAD 300 T 45 45° 13mm | 1.0mm | 300mm | 600mm | 56stk | 5.0kg
Design:
— —
Referens/datum:

Kerback RAD,
Svensk, 27.01.2016.
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Kerback RD Backing @

e Rund backing.
e For T-, K-, ¥2V-, X-fogar.
e Monterad pa aluminiumtejp.

Dimensioner:
Total Spar Spar Langd Langd Langd Vikt

RD (RounD backing) bredd bredd djup pr.stk pr.bit pr.box pr.box
Kerback RD 0602 T 6mm - - 60cm | 25mm | 45m 5,0kg
Kerback RD 0802 T 8mm - - 60cm | 25mm | 48m 6,5kg
Kerback RD 1002 T 10mm - - 60cm | 25mm | 36m 7,2kg
Kerback RD 1202 T 12Zmm - - 60cm 25mm | 36m 9,9kg
Kerback RD 1501 T 15mm - - 60cm | 25mm | 18m 7,7kg
Kerback RD 2002 T 20mm - - 60cm 25mm | 12m 8,2kg
Design:

Referens/datum:

Kerback RD,

Svensk, 27.01.2016.
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Kerback Special Backing @

e Special backing.
e Monterad pa aluminiumtejp.
Dimensioner:

B Total Spar Spar Langd Langd Langd Vikt
Special special backing) bredd bredd djup _ pr.stk _ pr.bit pr.box _pr.box

Kerback F25B T 25mm . - 60cm | 7mm | 51.5m | 14,3kg
Kerback FAR 271220 T 27mm | 12mm | 2.0mm | 60cm | 25mm 18m 7,1kg
Kerback TJ 2101 T 21lmm | 10mm | 1.0mm | 60cm | 25mm | 45m | 14,7kg
Kerback T] 2701 T 27mm | 10mm | 2.0mm | 60cm | 30mm 18m 7,6kg
Kerback TR 1302 T 13mm - - 60cm | 25mm 24m 7,3kg
Kerback TR 101406 T 1l4mm | 10mm | 6.0mm | 60cm | 25mm | 36m 6,6kg
Kerback TR 121606 T 12mm | 16mm | 6.0mm | 60cm | 25mm 36m 6,9kg
Design:

Flexibel backing fér sma Backing sirskilt anpassad Backing for T-fog, Backing for kalfog,

ut/invandiga radier. stumfogar i PC svetsldge. och 2 V-fog. K och X-fogar.
Referens/datum:

Kerback Special,
Svensk, 27.01.2016.
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Kerback Glasback 3530

® Glassfiber backing huvudsakligen for pulverbags svetsning.
® Levereras i stor-sack, latta att applicera.
¢ Ingen aluminiumtejp.

Dimensionear:
Lingd  Vikt
Bredd Tjocklek pr.sick pr.sdck
Kerback Glasback 3530 35mm | 3mm | 550m | 85,0kg
Design:
3 oy iy ol
‘ i s
: 1168
:FIH 1
94
HELN < !-g_.E Hidk ?
Referens/datum:

Kerback Glasback 3530,
Svensk, 17.10.2011.
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Kerback Magnback 2501

® Magnetisk holdare, 250 mm lang.
¢ Brukas diar metallskinna holder backingen.
e Extra stod til backing med aluminiumtejp.

Dimensioner:

Magnet  Antal Vikt
Lingd Bredd Hajd Hajd pr.box  pr.box
Kerback Magnback 2501 | 250mm | 50mm 1,0mm | 6,0mm 60stk 9.2kg

Referens/datum:

Kerback Magnback 2501,
Svensk, 17.10.2011.
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NST Kolbagselektroder
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NST Kolbdgselektroder

Fér fogning av olegerade/ldglegerade samt legerade stal.

Produktbeskrivning:

NST kolbagselektrod anvéands till att fogbereda rotsidan vid tvasidig svetsning, samt att
dppna fogar vid reparation. De &r ocksa praktiska att anvanda till att fogbereda lésa delar
som ar svetsade med hig legerat tillsatsmaterial (som ej kan skdras med skarbrannare).
Kolbagselektroderana &r tillverkade av basta material och kvalitetssakrad produktion.
Elektroderna ar koppar belagda for basta strom overforing till arbetsstycket.

Kolbagselektroderna finns i tre olika utférande:
1) Vanlig rund diameter 4-13 mm

2) Forlangningsbar diameter 13mm
3) Rektanguldr 15 och 20mm bred.

Skirligen: Strimart:
alal I B =] T
Data:
Typ Diameter och Diameter och Stromomrade Fﬁrp:fl::i“qs
langd (mm) langd (tum) (Ampere) {antal/kartong) |
Runda
4 mm 4,0x 305 5/32x12 50 - 150 500
6 mm 6,5x305 1/4 x 12 300 - 400 500
8mm 8,0x305 5/16x 12 350 - 450 500
10 mm 10x305 3/8x12 450 - 550 500
13 mm 13x355 1/2 %14 600 - 1000 200
Forlangningsbar
13 mm 13x355 1/2 X 14 600 - 1000 200
Rektanguldra
15 mm 15x5x 305 5/8x3/16 x 12 450 - 550 250
20 mm 20 x5 x 305 3/4x3/16x 12 550 - 600 250
Referens/datum:

NST Kolbagselektrader,
- Svensk, 26.09.2011.
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Tradmatningsutrustning for fat
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Dura-Dome® 20

Hatt for fat tunna 200-250kg
Produkt beskrivelse:

Dura-Dome® 20, Fast N Easy® hatt.
For fat 51,3cm til 52,1cm

Artikelnummer: A 1669

Referens/datum:

Dura-Dome 20,
Svensk, 26.09.2011.
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Straight "N Easy®

Riktverk fér tradmatningsutrustning
Produktbeskrivning:

Riktverk for tradar 0,6mm-3,2mm.
Snabbkoppling tilkommer.

Artikkelnummer: A 1932

Referens/datum:

StraightnEasy Retteverk,
Svensk, 26.09.2011.
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Tradmatningsutrustning @

Kopplingar och tradledare
Produktbeskrivning:

Hatt anslutning Dome connector kit
(Hona for montering i hatt).

Artikelnummer: A-1826

Produktbeskrivning:

Snabbkoppling for anslutning i matarverk,

Hona med dia. 9,5-10mm.
Leveras med bussningar for
12,0/12,7/15,9/19,0/22,2mm.

Artikelnummer: A-1827-1

Produktbeskrivning:

Snabbkoppling dubbel hona fir skarvning
av tradledare(isolerhylsa inkluderad).

Artikelnummer: A-1810

Produktbeskrivning:

Tradledare 2,75 meter.
Med fastpressade isticksnipplar for
snabbkoppling.

Artikelnummer: QCC 108

Produktbeskrivning:

Tradledare 6,1 meter.
Med fastpressade isticksnipplar for
snabbkoppling.

Artikelnummer: QCC 240

Referens/datum:

Kopplingar och trﬁdledare,
Svensk, 26.09.2011.
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Tradmatningsutrustning

Kopplingar och tradledare
Produktbeskrivning:

Tradledare metervara, 27,4m/rulle.
Uten isticksnipplar fér snabbkoppling

Artikelnummer: A-2046

Produktbeskrivning:

Isticksnippel fér montering pa tradledare
metervara.
Inkluderar klamring.

Artikelnummer: A-1831

Produktbeskrivning:

Klamring.
L6s klamring ingar i KQCCC ovan.

ArtikelInummer: A-1646
Produktbeskrivning:
Snabbkoppling for riktverk (hona).
et
- ""—-"'"'lI-I
‘1 ———
Artikelnummer: A-1791
Produktbeskrivning:
Snabbkoppling for riktverk (hane).

Artikelnummer: A-1886

Referens/datum:

Kopplingar och tradledare 2,
Svensk, 11.12.2014.
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Parameterinstallningar
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NSSW SF-1A/SF-3A/SF-3AM

st

Svetsparametrar
Exempel:
Trddmating m/min Volt Amp |
5 21-22 170 -180
8 23-24 225 -235
10 26 250 -270
12 28 290 -310

Tradutstick ca. 20 - 25 mm.

Riktvarden SF-1A / SF-3A / SF-3AM ¢ 1,2mm

18 | i f |
17 | ' '
16 |
15 |
14 |
13 |

28volt

--”] [ i I'ﬁ\"l:ll'l T—

23volt

21volt -

Tradmating m/min.

et L B A SN LF RE- W RS | - - =]

.l-ﬁll 180 zuu?:zu 240 Zﬁl]?lﬂll 300 | 320 | 340 | 360 | 380 | 400 | 420 | 440 | 460

Ampere DC+ M21

Variation av tradutstick kan fordndra amperestyrkan.

Kortare utstick ger hogre ampere och langre utstick ger lagre ampere
(exempel, 5 mm d@ndring av utstick andrar stromstyrkan med ca. 20 ampere).
Var ocksa medveten om att voltmetern pa svetsmaskiner kan visa fel och

att oftast den spanning som avlises p& maskinen 3r hégre in bigspianningen
pga. spanningsfall i kablar mm.
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NSSW SF-1A/SF-3A/SF-3AM

st

Svetsparametrar
Exempel:
Trddmating m/min Volt Amp |
6 24-25 240 -260
8 26-27 315 - 325
10 29-30 365 - 375
12 31-32 400 - 410

Tradutstick ca. 20 - 25 mm.

Riktvarden SF-1A / SF-3A / SF-3AM ¢ 1,4mm

Tradmating m/min.

180 |

200

220

240 | 260

Ampere DC+ M21

280 | 300

320 | 340

Variation av tradutstick kan fordndra amperestyrkan.
Kortare utstick ger hdogre ampere och ldngre utstick ger lagre ampere
(exempel, 5 mm d@ndring av utstick andrar stromstyrkan med ca. 20 ampere).

Var ocksd medveten om att voltmetern pa svetsmaskiner kan visa fel och

360 | 380 |

400 | 420

440

460

att oftast den spanning som avlises p& maskinen 3r hégre in bigspianningen
pga. spanningsfall i kablar mm.
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NSSW SF-1E

Svetsparametrar @

Exempel:
Trddmating m/min Volt Amp |
5,0 22,5- 24,5 150 - 160 |
6,5 24,5- 26,5 185 - 195
| 8 _ _26,0-28,0 _ I 220 - 230
| 10 28,0 - 30,0 250 - 260
12 31,0 - 33,0 290 - 300

Tradutstick ca. 15 - 20 mm.

Riktvarden SF-1E ¢ 1,2mm

A2volt

|
|
320 | 340

Tradmating m/min.

— e | e | |2 |- 20N

280 | 300 360 | 380

Ampere DC+ Co2

Variation av tradutstick kan fordndra amperestyrkan.

Kortare utstick ger hogre ampere och langre utstick ger lagre ampere
(exempel, 5 mm d@ndring av utstick dndrar stromstyrkan med ca. 20 ampere).
Var ocksa medveten om att voltmetern pa svetsmaskiner kan visa fel och

att oftast den spanning som avlises p& maskinen 3r hogre in bigspanningen
pga. spanningsfall i kablar mm.
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NSSW SM-3A

Svetsparametrar @

Exempel:
Trddmating m/min Volt Amp |
1,6 - 1,7 14 70
2,0 14,5 110
2,5 14,5 - 15 | 130 - 140

 Tradutstick ca. 15 mm.
val av induktans / drosselvirde har stor betydelse i kortbdgsomradet, och
att denna kanske maste &ndras for att fa en stabil ljusbage.

Tradmating m/min Volt Ampere
5,0 22,5- 25,5 | 180 - 190
6,0 24,5- 26,5 | 210 - 220
8,0 26,0-28,0 | 250 - 260
11,0 29,0 - 31,0 . 290 - 300
13,0 30,0 - 32,0 ’ 320 - 330

Tradutstick: 15 - 20 mm.
Linga mellanledare kan sinka bagspinningen ett par volt mot visat virde.

Riktvarden SM-3A ¢ 1,2mm

Tradmating m/min.

4

5 F?-/ 15volt
2 14,5volt

1

14volt
| |
60 | BO | 100 | 120 | 140 [ 160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260 | 280 | 300 | 320 | 340 | 360

Ampere DC+ M21

Variation av tradutstick kan fordndra amperestyrkan.

Kortare utstick ger hogre ampere och ldngre utstick ger lagre ampere
(exempel, 5 mm dndring av utstick andrar stromstyrkan med ca. 20 ampere).
Var ocksad medveten om att voltmetern pa svetsmaskiner kan visa fel och

att oftast den spanning som avlises pd maskinen dr hogre dn bigspinningen
pga. spanningsfall i kablar mm.
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NSSW SM-3A

Svetsparametrar @

Exempel:
Trddmating m/min Volt Amp |
5,5 25 250
7,0 26 300
9,0 _ 30 . 350
10,8 32,5 400

Tradutstick ca. 20 - 25 mm.

Riktvarden SM-3A ¢ 1,4mm

32,5volt

o m/min.

26volt

25volt

= | | ol LR | S0 =D | B2 S

Tradmatin

160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260 | 280 | 300 | 320 | 340 | 360 | 380 | 400 | 420 | 440 | 460

Ampere DC+ M21

Variation av tradutstick kan fordndra amperestyrkan.

Kortare utstick ger hogre ampere och langre utstick ger lagre ampere
(exempel, 5 mm d@ndring av utstick dndrar stromstyrkan med ca. 20 ampere).
Var ocksa medveten om att voltmetern pa svetsmaskiner kan visa fel och

att oftast den spanning som avlises p& maskinen 3r hogre in bigspanningen
pga. spanningsfall i kablar mm.
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NST 316LT/309LT/309MolL

Svetsparametrar @

Exempel:
Tradmating m/min Volt Ampere |
6,0 24 - 25 140 -150
8,0 26 - 27 170 - 175
10,5 _ 28 - 29 _ 200 - 210
14,5 29 - 30 245 - 250
18,0 31-32 275 - 280

Tradutstick ca. 15 - 20 mm.

Riktvarden NST 316LT/309LT/309MoL o 1,2mm

:g —32volt
16
15
14
13
12 i
11 i
. B0 '
.g 9
EE |
= 7 2avolt
= © '
= E
Z K '
= K ' |
= |
~ K ; |
140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260 | 280 | 300 | 320 | 340 | 360 | 380 | 400 | 420 | 440

Ampere DC+ M21

Variation av tradutstick kan férdndra amperestyrkan.

Kortare utstick ger higre ampere och ldngre utstick ger ldgre ampere
(exempel, 5 mm dndring av utstick andrar stromstyrkan med ca. 20 ampere).
Var ocksa medveten om att voltmetern pa svetsmaskiner kan visa fel och

att oftast den spénning som avlises pi maskinen &r hégre dn bagspinningen
pga. spanningsfall i kablar mm.
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Kontakt

Norge:

Telefon:
E-post:

Telefon:
E-post:

Hovedkontor:
Postadresse:

Besoksadresse:

E-post:
Ordre:
Telefon:
Telefax:
Org.nr:

Sentral-lager:
Adresse:

GPS posisjon:

Adresse:
Telefon:

Adresse:
Telefon:

Martin Kirschner
Sdljansvarig Sverige
+46 (0) 70 359 95 12
martin@nst.no

Tobias Henriksson
Produkt/teknisk chef Sverige
+46 (0) 70 316 21 23

Norsk Sveiseteknikk AS
Postbox 171, 3371 Vikersund
Hovdeveien 4, 3370 Vikersund
nst@nst.no

bestilling@nst.no

+47 99 27 80 00

+47 328290 19

NO 961 702 615 MVA

Norsk Sveiseteknikk AS
Kjerraten 21, Holmen, 3013 Drammen
N 59 44.318, E 010 13.759

Norsk Sveiseteknikk AS Avd. Mare og Romsdal
6391 Tresfjord
+47 71 18 44 00

Norsk Sveiseteknikk AS Avd. Sgrlandet
Rigetjonnveien 12B, 4626 Kristiansand
+47 38 01 11 30

91




	Front
	Om NST
	Om NSSW
	Varför NSSW sömlösa rörtrådar?
	Hur tilverkas NSSW rörtrådar?
	NSSW - Batch kontroll system

	Certifikat på internet
	Rörtrådar
	Rutila rörtrådar för

olegerade och låglegerade stål
	Fluxfyllda rörtrådar - Förvaring och hantering
	NSSW SF-1E
	NSSW SF-1A
	NSSW SF-3E
	NSSW SF-3M
	NSSW SF-3A
	NSSW SF-3AM
	NSSW SF-3AMSR
	NSSW SF-50A
	NSSW SF-47E
	NSSW SF-50E
	NSSW SF-80A

	Rutilbasisk rörtråd för

olegerade och låglegerade stål
	NSSW SF-36EA

	Metallpulverfyllda rörtrådar

för olegerade/låglegerade stål
	NSSW SM-3A
	NSSW SM-47A
	NSSW SM-80A

	Rörtråd för höglegerade stål
	NST A-308L
	NST A-309L
	NST A-316L
	NST A-309MoL
	NST 329J3L Duplex
	NST 329J3L XLT Duplex
	NST FCW A625
	NST 309LT
	NST 316LT
	NST 309MoLT


	MIG/MAG trådar
	MIG/MAG tråd för olegerade 
och låglegerade stål
	NST Carbomig 2
	NST Carbomig 3N
	NST MIG ER80S Ni1-P

	MIG/MAG tråd för höglegerade stål
	NST MIG 308LSi
	NST MIG 309LSi
	NST MIG 316LSi
	NST MIG Duplex 2209
	NST MIG ERNiCrMo-3(625)


	TIG trådar
	TIG tråd för olegerade 
och låglegerade stål
	NST Carbotig 2F
	NST TIG ER80SNi1

	TIG tråd för höglegerade stål
	NST TIG 309LSi
	NST TIG 316LSi
	NST TIG 309LMo
	NST TIG Duplex 2209
	NST TIG ERNiCrMo-3(625)


	Handsvetselektroder
	Elektroder - Lagring och omtorkning
	Handsvetselektroder för 
olegerade och låglegerade stål
	NST E 6013
	NST E 7016
	NST E 7018
	NST E 7024
	NST 7016 S
	NSSW 16V
	NSSW TW-50

	Handsvetselektroder för

höglegerade stål
	NST E 309L
	NST E 316L
	NST E 309MoL


	Keramisk backing
	Kerback FS backing
	Kerback FR backing
	Kerback RAD backing
	Kerback RD backing
	Kerback Special backing
	Kerback Glasback 3530
	Kerback Magnback 2501

	NST Kolbågselektroder
	NST Kolbågselektroder

	Trådmatningsutrustning
	Dura-Dome 20 - Hatt för fat/tunna
	Straight'N Easy - Riktverk
	Trådmatningsutrustning s1
	Trådmatningsutrustning s2

	Parameterinställningar
	NSSW SF-1A/ SF-3A/ SF-3AM - 1.2mm
	NSSW SF-1A/ SF-3A/ SF-3AM - 1.4mm
	NSSW SF-1E - 1,2mm
	NSSW SM-3A - 1,2mm
	NSSW SM-3A - 1,4mm
	NST 316LT/ 309LT/ 309MoL - 1,2mm

	Kontakt

