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Norsk Sveiseteknikk AS (NST) grundades 1991, detta gör att vi kan 

erbjuda över 25 års erfarenhet inom svetsindustrin. 

NST representerar Nippon Steel & Sumikin Welding på tre kontinenter  

(Europa, Amerika och Asien), och är idag ett av de få norsk ägda bolag inom 

svetsleverantör industrin. 

Våra huvud produkter har varit sömlösa rörtrådar från NSSW (Nittetsu) och 

keramisk backing för en sidig svetsning, men sortimentet har nu utökats för att 

täcka en ökande efterfrågan från våra kunder. 

Vi erbjuder utmärkt teknisk och praktiskt support, god leverans säkerhet och ett 

stort lager. 

NST använder parollen Perfekt welding, och med några av de bästa kvalitets-

produkter på marknaden  är detta något vi kan ställa oss bakom. 
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Varför NSSW sömlösa rörtrådar? 

Hydrogen 

 Ingen skarv/söm som tar upp fukt då produkten tas ur sitt emballage.

 Hydrogen halten är låg redan från produktionen (ca. 2-3ml/100g) och

håller sig på denna nivå oavsett de yttre förhållandena.

 Sprick bildning orsakat av hög hydrogen halt är helt obefintlig.

 Då hydrogenupptaget inte är något problem underlättar det lagring av

öppnad förpackning.

Matningsegenskaper 

 Matningsegenskaperna är utmärkta då tråden är kopparbelagd och med ett

mycket kontrollerat ytskikt.

 Inget ytterligare ytskikt (grafit) för matning och kontakt används vilket medför

att du inte får någon typ av avlagringar i trådledare och matarverk.

 Den exakta rundheten på tråden gör att friktion i kontakt munstycket minimeras

och slitaget på munstycket minkar med 20-25%.

 Tråden fungerar mycket väl i installationer där långa trådledare krävs.
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Hur tillverkas NSSW rörtrådar? 

Varje steg av produktionen följs och dokumenteras, detta kan sedan om 

behövligt spåras via batch nummer på tråden. 
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NSSW - Batch kontroll system 

Vår leverantör och samarbetspartner NSSW använder ett spårsystem (batchsystem)  

som hänvisar till produktions år, produktions månad, löpande nummer, produktions-

plats samt formel. 

Ett typiskt batch nummer kan vara: 

 7P042FP960 

Det som är speciellt med detta system är att en produktions lot kan bestå 

av ett flertal batchnummer.  

Dessa batchnummer kan man ofta återfinna på samma certifikat och har  

naturligtvis samma värden. 

Anledningen till detta är den slutliga bearbetningen av produkten,  

spolningen och packning  föregår på ett stort antal stationer samtidigt.  

Med batchnummret kan man spåra tid, maskin och operatör vid aktuellt tillfälle. 

För mekaniska tester tar man tråd från batchen före den är spolad till  

specificerade spole/tunna. 

Vid behov kan NSSW utfärda ett intyg som bekräftar detta sammanhang. 

För information så sänder NSSW certifikat med varje leverans till NST,  

om batchen är större än vår beställning så sänds resterande av batchen vid 

nästa leverans tillfälle.  

Ett nytt certifikat utfärdas då för detta leveranstillfälle.  

Detta som förklarning till de vikter som nämns nere i högra hörnet på  

certifikatet och hänvisar till den total vikt som är sänt. 
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  Certifikat på Internet - www.nst.no 

Som en service till våra kunder lägger vi kontinuerligt certifikat  

(inspection certificates) som vi får från Nippon Steel & Sumikin Welding 

Products, på vår hemsida. www.nst.no 

Filerna är i PDF format, ett format som de flesta kan läsa med gratis- 

programmet Adobe Reader. 

Se nedan instruktioner för att finna denna service på vår hemsida. 

1. Gå in på www.nst.no.

2. Skriv in ditt batchnummer i rutan till höger

och tryck Search certificates / Sök certifikat.

http://www.nst.no/
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 Rutila rörtrådar för  

 olegerade och låglegerade stål

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 



Förvaring och hantering 
NST och NSSW (Nittetsu) heldragna/sömlösa flux och metallfyllda rörtrådar är producerade på ett sätt där 
man inte har någon öppen söm där fukt kan tränga in.  
NST/Nittestu sömlösa rörtrådar ger kunderna en produkt med en garanterat låg hydrogennivå där 
upptagning av hydrogen endast är möjlig i trådens ändar. 
I produktionsprocessen av våra sömlösa rörtrådar tillförs en kopparbeläggning som ger fördelarna av ökad 
korrosionsbeständighet vilket medför möjlighet till längre lagringstid.   
Detta ger också en säkrare och stabilare trådmatning samt förbättrad bågtidsfaktor på grund av minskat 
behov av rengöring och byte av trådledare. Kopparbeläggningen förbättrar även 
ledningsförmågan/strömöverföringen mellan kontaktrör och elektroden. 

Förvaring 
För optimal användning av dessa rörtrådar bör dessa riktlinjer följas: 
• Svetstråden måste förvaras inomhus och skyddas från vatten och fukt, regn samt kondens.
• Svetstråden skall förvaras på pall med möjlighet till god luftcirkulation (10cm från golv, och 10cm från

vägg)
• Det är fördelaktigt att lagra svetstråden på platser där temperaturen är lägre än 30˚C och den relativa

fuktigheten är mindre än 80%.
• Omgivningar där korrosion lätt kan uppstå som havsmiljö, etc. bör undvikas.
• Användningen av elektroder bör planeras enligt principen först in, först ut.
• Förpackningar skall vara intakt tills svetstråd/elektrod används.

Lagringstid – kvalitetsgaranti 
Kvalitetsgarantin för sömlösa fluxfyllda rörtrådar gäller upp till 36 månader efter produktion, om de har 
förvarats under lämpliga förhållanden som anges i “Förvaring och hantering”.  
Produkten kan fortfarande användas med ett gott resultat efter denna period förutsatt att inga fysiska eller 
kemiska förändringar som ex. Rost, missfärgningar etc. har skett. 

Hantering 
Spolar från öppnade kartonger bör användas inom 5 dagar.   
Detta är en rekommenderad tid, om det efter en okulär kontroll kan konstateras att svetstråden är fri från 
rost/korrosion kan svetsning utföras.  

Hydrogennivå  
Mätning av hydrogenhalten görs i produktionsprocessen av alla NST heldragna/sömlösa flux och 
metallpulverfyllda rörtrådar.  
Denna information är obligatorisk i respektive svetstrådars certifikat(batch). 

Juni 2017  REV:8 

Fluxfyllda rörtrådar 

Förvaring och hantering 
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NSSW SF-1A

Produktbeskrivning: 

NSSW (Nittetsu) SF-1A är en sömlös rutil rörtråd för 
svetsning med blandgas Ar/CO2 (M21).   
Tråden är lättsvetsad och användarvänlig och har en 
mycket stabil ljusbåge med minimalt med sprut.  
Tråden svetsar utmärkt i alla lägen och är mycket 
produktiv i vertikalt stigande.  
Den är bra till svetsning mot keramisk backing.  
På grund av god inträngning ger tråden god säkerhet 
mot svetsfel speciellt i fallande läge.  
Den har utmärkta egenskaper mot porer på primat 
material. 

Svetslägen: Strömart: Gas/Gasflöde: 

DC+ Ar+18-25%CO2 

18-25 l/min. 

Typiska kemiska värden i svetsgods: 

C 

0,05 

Si 

0,41 

Mn 

1,36 

P 

0,010 

S 

0,008 

Cu 

0,26 

Hydrogeninnehåll (ml/100g): 

≤5 ml/100g (2,8 ml/100g typisk). 

Typiska mekaniska värden i svetsgods: 

Brott och sträckgräns Slagseghet 

Sträckgräns 
Mpa 

Brottgräns 
Mpa 

Forlängning 
% 

Charpy V (J) 
-20 ºC 

530 590 28 95 

Riktvärden Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm 

180–300A / 22-32V 250-350A / 25-33V 300-400A / 25-35V 

Förpackningsdata: 

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 Ø51cm 
1,4mm x 12,5kg spoltyp D300 
1,4mm x 200 kg fat Ø51cm 
1,6mm x 12,5kg spoltyp D300 
1,6mm x 250kg fat Ø51cm 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NSSW SF-1A,  
Svensk, 10.07.2017. 

Rörtråden har en ren kopparbelagd yta som ger lite 
slitage i trådledare och kontaktrör.  
Nittetsu SF-1A har lågt hydrogen innehåll  
(typisk 2,9 ml/100g svetsgods). 
Rörtråden har en ren kopparbelagd yta som ger lite 
slitage i trådledare och kontaktrör. 
Den har en jämn och säker trådmatning tack vare en 
jämn yta och exakt rundhet. 

Nyttotal(genomsnitt):89%. 

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

AWS A5.20 E71T-1M / AWS A5.36 E71T1-M21A2-CS1 
EN ISO 17632-A: T 42 2 Z P M 1 H5 

Allround rutil rörtråd för industri och skeppsvarv med krav 

på slagseghet ner till -20 °C. 
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NSSW SF-3M

Produktbeskrivning: 

NSSW (Nittetsu) SF-3M är en sömlös rutil rörtråd för 
svetsning med 100% CO2 som skyddsgass. 
Svetsgodset är CTOD-testad och visar goda mekaniska 
värden ner till -40 °C. 
Tråden ger en mycket stabil ljusbåge samt ett bra 
utseende på svetsen och en jämn övergång till 
grundmaterialet. 
SF-3M lämpar sig för svetsning mot keramisk backing. 

Svetslägen: Strömart: Gas/Gasflöde: 

DC+ 100% CO2 

20-25 l/min. 

Typiska kemiska värden i svetsgods: 

C 

Max. 0,05 

Si 

Max. 0,42 

Mn 

1,30 

P 

Max. 0,013 

S 

Max. 0,004 

Ni 

Max. 0,44 

Hydrogeninnehåll (ml/100g): 

≤5 ml/100g (3,0 ml/100g typisk) 

Typiska mekaniska värden i svetsgods: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 
Mpa 

Bruddgrense 
Mpa 

Forlengelse 
% 

Charpy V (J) 
-40 ºC 

545 595 28 115 

Riktvärden Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

1,2 mm 

180–300A / 22-32V 

Förpackningsdata: 

1,2mm x 12,5kg  spool D300 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NSSW SF-3M,  
Svensk, 24.02.2016. 

På grund av att tråden är heldragen har den ett 
mycket lågt hydrogeninnerhåll och är därför mycket 
säker mot hydrogensprickor. 
SF-3M har en kopparbelagd ren yta som tillsammans 
med en exakt diameter och rundhet ger en mycket 
säker och jämn trådmatning. 

DNV, ABS, CE 

AWS A5.20 E71T-9C-J / AWS A5.36 E71T9-C1A4-CS1 
EN ISO 17632-A: T 46 4 Z P C 2 H5 

Rörtråd för olegerat och låglegerat stål med krav på 

slagseghet ner till –40 °C. 
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NSSW SF-3AM

Produktbeskrivning: 

NSSW (Nittetsu) SF-3AM är en sömlös rutil rörtråd för 
svetsning med blandgas Ar-CO2 (M21) som skyddsgas. 
Tråden ger en mycket stabil ljusbåge samt ett bra 
utseende på svetsen och en jämn övergång till 
grundmaterialet.  
SF-3AM har bra slagseghetsvärden ner till -60 °C. 
Tråden har goda mekaniska värden efter 
avspänningsglödgning och CTOD-test visar goda 
värden ner till –30 oC.    

Svetslägen: Strömart: Gas/Gasflöde: 

DC+ Ar+18-25% CO2 

18-25 l/min. 

Typiska kemiska värden i svetsgods: 

C 

0,06 

Si 

0,30 

Mn 

1,27 

P 

0,011 

S 

0,005 

Cu 

0,26 

Ni 

0,95 

Hydrogeninnehåll (ml/100g): 

≤5 ml/100g (3,0 ml/100g typisk). 

Typiska mekaniska värden i svetsgods: 

Brott och sträckgräns Slagseghet 

Sträckgräns 
Mpa 

Brottgräns 
Mpa 

Forlängning 
% 

Charpy V (J) 
-40 ºC 

Charpy V (J) 
-60 ºC 

550 590 29 128 92 

Riktvärden Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm 

180–300A / 22-32V 250-350A / 25-35V 280-380A / 25-35V 

Förpackningsdata: 

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 Ø51cm 
1,4mm x 12,5kg spoltyp D300 
1,4mm x 250 kg fat Ø51cm 
1,6mm x 12,5kg  spoltyp D300 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NSSW SF-3AM,  
Svensk, 02.06.2017. 

På grund av att tråden är heldragen, har den ett 
extremt lågt hydrogeninnehåll (typisk 3.0 ml/100g) 
detta ger stor säkerhet mot hydrogenspricker.Tråden 
utvecklar lite svetsrök och kan svetsas i alla lägen.  
Rörtråden har en mycket ren förkopprad sömlös yta 
som tillsammans med en exakt diameter och rundhet 
ger en mycket jämn trådmatning.

Nyttotal(genomsnitt):94%. 

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

AWS A5.29 E81T1-GM / AWS A5.36 E81T9-M21A8-Ni1-H4 
EN ISO 17632-A: T 46 4 Z P M 2 H5 / T 46 6 Z P M 2 H5 

För låglegerade stål, offshorekonstruktioner och rör med krav på 

slagseghet ner till –60 °C. 
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NSSW SF-47E

Produktbeskrivning: 

NSSW SF-47E är en sömlös rutil rörtråd för svetsning 
med 100% CO2 som skyddsgas.  
SF-47E ger en mycket stabil ljusbåge samt ett bra 
utseende på svetsen och en jämn övergång till 
grundmaterialet 
På grund av att tråden är heldragen, har den ett 
extremt lågt hydrogeninnehåll (typisk 3.0 ml/100g) 
detta ger stor säkerhet mot hydrogenspricker. 
Rörtråden har en mycket ren förkopprad sömlös yta 
som tillsammans med en exakt diameter och rundhet 
ger en mycket jämn trådmatning. 

Svetslägen: Strömart: Gas/Gasflöde: 

DC+ 100% CO2 

18-25 l/min. 

Typiska kemiska värden i svetsgods: 

C 

0.05 

Si 

0.46 

Mn 

1.31 

P 

0.012 

S 

0.004 

Cu 

0.29 

Ni 

0.96 

Hydrogeninnhold (ml/100g): 

≤5 ml/100g (3,0 ml/100g typisk). 

Typiska mekaniska värden i svetsgods: 

Brott och sträckgräns Slagseghet 

Sträckgräns 
Mpa 

Brottgräns 
Mpa 

Forlängning 
% 

Charpy V (J) 
-60 ºC 

545 600 28 70 

Riktvärden Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

1,2 mm 

180-300 / 22-32 

Förpackningsdata: 

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

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NSSW SF-47E,  
Svensk, 27.10.2016. 

Tråden utvecklar lite svetsrök och kan svetsas i alla 
lägen.  
SF-47E har mycket goda mekaniska värden ner  
till –60 oC. 

DNV, ABS, CWB, LR. 

AWS A5.29 E81T1-Ni1C-J / AWS A5.36 E81T9-C1A8-Ni1-H4 
EN ISO 17632-A: T 46 6 Z P C 2 H5 

Låglegerad rörtråd för svetsning i alla lägen med krav på slagseghet 

ner till –60 °C.  med 100% CO2  som skyddsgas. 
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NSSW SF-50E

Produktbeskrivning: 

NSSW SF-50E är en sömlös rutil rörtråd utvecklad för 
svetsning av höghållfasta stål ex. Domex 500. 
Tråden är avsedd för svetsning med 100% CO2 (C1) 
som skyddsgas.  
SF-50E är CTOD testad. 
Då tråden är sömlös, har den ett lågt hydrogeninnehåll 
(typisk 3 ml/100g) något som ger stor säkerhet mot  
hydrogensprickor. 

Svetslägen: Strömart: Gas/Gasflöde: 

DC+ 100% CO2 

20-25 l/min. 

Typiska kemiska värden i svetsgods: 

C 

Max.0,12 

Si 

Max.0,80 

Mn 

Max.1,50 

P 

Max.0,030 

S 

Max.0,030 

Cu 

Max.0,40 

Ni 

1,75-2,75 

Hydrogeninnehåll (ml/100g): 

≤4 ml/100g  

Typiska mekaniska värden i svetsgods: 

Brott och sträckgräns Slagseghet 

Sträckgräns 
Mpa 

Brottgräns 
Mpa 

Förlängning 
% 

Charpy V (J) 
-60 ºC 

Min.537 621-720 Min.18 Min.47 

Riktvärden (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

1,2 mm 

Förpackningsdata: 

1,2mm x 12,5kg  spole D300 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NSSW SF-50E,  
Svensk, 02.06.2017. 

Rörtråden har en ren kopparbelagd yta som ger 
minimalt slitage i trådledare och kontaktrör.      
Den har en jämn yta och exakt rundhet som ger en 
säker trådmatning.      
Trådutstick 15 – 25mm. 

DNV-GL, ABS, BV, CE 

AWS A5.36. E91T9-C1A8-Ni2-H4 
EN ISO 17632-A: T 50 6 Z P C 2 H5 

Rörtråd för svetsning av höghållfasta stål. 
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NSSW SF-80A

Produktbeskrivning: 

NSSW SF-80A är en sömlös rutil rörtråd för svetsning 
av extra höghållfasta stål med en sträckgräns på Min. 
690 Mpa. Blandgas AR/CO₂ (M21) som skyddsgas.

Tråden är lättsvetsad och mycket anvädarvänlig. Stabil 
ljusbåge med minimalt svetssprut ger mycket bra 
finish. 

Eftersom tråden är sömlös har den ett mycket lågt 
hydrogeninnehåll (< 4ml/100g). 

Svetslägen: Strömart: Gas/Gasflöde: 

DC+ M21 (Ar+CO2) 

18-25 l/min. 

Typiska kemiska värden i svetsgods: 

C 

0,06 

Si 

0,46 

Mn 

1,82 

P 

0,012 

S 

0,005 

Cu 

0,22 

Ni 

2,19 

Hydrogeninnehåll (ml/100g): 

≤4 ml/100g (<2,0 ml/100g typisk). 

Typiska mekaniska värden i svetsgods: 

Brott och sträckgräns Slagseghet 

Sträckgräns 
Mpa 

Brottgräns 
Mpa 

Förlängning 
% 

Charpy V (J) 
-40 ºC 

Min. 690 770 - 900 Min. 17 Min. 47 

Riktvärden (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

Förpackningsdata: 

1,2mm x 12,5kg  D300 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NSSW SF-80A,  
Svensk, 02.06.2017. 

Rörtråden har en ren kopparbelagd yta som ger 
minimalt slitage i trådledare och kontaktrör.      
Den har en jämn yta och exakt rundhet.      
Trådutstick 15 – 20mm.  
Slagsegheten är på >47J vid -40 ฀C. 

DNV-GL ,ABS, LR, CCS, CE 

AWS A5.36 E111T9-M21A4-G-H4 
EN ISO 18276-A: T69 4 Z P M 2 H5 

Rutil rörtråd för svetsning av extra höghållfasta stål, ex. Weldox 700 etc. 
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 Rutilbasisk rörtråd för  

 olegerade och låglegerade stål

NSSW SF-36EA
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Metallpulverfyllda rörtrådar  

för olegerade/låglegerade stål 

NSSW SM-3A 

NSSW SM-47A

NSSW SM-80A 



NSSW SM-3A

Produktbeskrivning: 

NSSW (Nittetsu) SM-3A är en metallpulverfylld sömlös 
rörtråd som är utvecklad för användning med M21 
som skyddsgas.  
Tråden är designad för manuell och mekaniserad 
svetsning av kälfogar i spraybåge, men är också 
mycket bra i kortbåge.  
SM-3A har fyllning i huvudsak av metallpulver vilket 
säkrar en hög produktivitet. 
Tråden svetsar med en mycket stabil ljusbåge och ger 
en bra profil på svetsen samt obetydligt med svets 
sprut. 

Svetslägen: Strömart: Gas/Gasflöde: 

DC+ Ar+8-25% CO2 

18-25 l/min. 

Typiska kemiska värden i svetsgods: 

C 

0,05 

Si 

0,56 

Mn 

1,56 

P 

0,010 

S 

0,013 

Cu 

0,25 

Hydrogeninnehåll (ml/100g): 

≤5 ml/100g (2 ml/100g typisk). 

Typiska mekaniska värden i svetsgods: 

Brott och sträckgräns Slagseghet 

Sträckgräns 
Mpa 

Brottgräns 
Mpa 

Forlängning 
% 

Charpy V (J) 
-40 ºC 

520 580 29 70 

Riktvärden Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

1,2 mm 1,4 mm 

70–330A / 14-32V 80-420A / 23-35V 

Förpackningsdata: 

1,2mm x 5,0kg spoltyp D200 
1,2mm x 12,5kg Spoltyp D300 
1,2mm x 250kg fat Ø51cm 
1,4mm x 12,5kg Spoltyp D300 
1,4mm x 250kg fat Ø51cm 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NSSW SM-3A,  
Svensk, 02.06.2017. 

Tråden kan svetsas i flera lager utan slaggning då det 
endast bildas mindre kiselöar.  
Trådens exakta rundhet och diameter i kombination 
med den kopparbelagda ytan ger mycket goda 
matnings egenskaper och speciellt vid användning av 
långa trådledare. 
Tråden är framtagen för att möta slagseghetsvärde  
>47J vid -40 °C. 

Nyttotal(genomsnitt):95%. 

DNV, LR, ABS, BV, GL, DB, CWB, 
CE 

AWS A5.18 E70C-GM / AWS A5.36 E71T15-M21A4-CS1 
EN ISO 17632-A: T 42 4 Z M M 1 H5 

Metallpulverfylld sömlös rörtråd utan slagg för olegerade stål med 

blandgas M21 som skyddsgas. 
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NSSW SM-47A

Produktbeskrivning: 

NSSW (Nittetsu) SM-47A, är en 1%Ni-typ 
metallpulverfylld sömlös rörtråd som är utvecklad för 
användning med M21 som skyddsgas. 
Tråden är designad för svetsning av rotsträngar i 
kortbåge samt manuell och mekaniserad svetsning av 
kälfogar i spraybåge. 
SM-47A är utvecklad för att ge en hög produktivitet.  
Tråden svetsar med en mycket stabil ljusbåge och ger 
en bra profil på svetsen samt lite svetssprut.  

Svetslägen: Strömart: Gas/Gasflöde: 

DC+ Ar + 15-25% CO2 

15-25 l/min. 

Typiska kemiska värden i svetsgods: 

C 

0,07 

Si 

0,62 

Mn 

1,38 

P 

0,013 

S 

0,009 

Cu 

0,19 

Ni 

0,92 

Hydrogeninnehåll (ml/100g): 

≤5 ml/100g (2 ml/100g typisk). 

Typiska mekaniska värden i svetsgods: 

Brott och sträckgräns Slagseghet 

Sträckgräns 
Mpa 

Brottgräns 
Mpa 

Förlängning 
% 

Charpy V (J) 
-40 ºC 

Charpy V (J) 
-60 ºC 

539 627 26 112 75 

Riktvärden Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

Förpackningsdata: 

1,2mm x 5,0kg spoltyp D200 
1,2mm x 12,5kg Spoltyp D300 
1,2mm x 250kg fat Ø51cm 
1,4mm x 12,5kg Spoltyp D300 
1,4mm x 250kg fat Ø51cm 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NSSW SM-47A,  
Svensk, 13.07.2017. 

Tråden har en kopparbelagd yta som ger lite slitage i 
trådledare och kontaktrör. Den har en säker 
trådmatning tack vare en jämn yta och exakt rundhet 
vilket gör den speciellt lämpad  för användning med 
långa trådledare. 

Tråden är framtagen för att möta slagseghetsvärde 
≥47 joule ved -60 °C.

Utbyte(genomsnitt):95%. 

DNV, ABS, PRS, DB, CE 

AWS A5.36 E80T15-M21A8-Ni1-H4 
EN ISO 17632-A: T 46 6 1Ni M M 1 H5 

Metallpulverfylld rörtråd för rör och stålkonstruktioner med krav på 

slagseghet ner till -60°C. 
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NSSW SM-80A

Produktbeskrivning: 

NSSW SM-80A, är en Ni-Cr-Mo-legerad sömlös 
metallpulverfylld tråd för Ar/CO₂ (M21) som

skyddsgas.  
Tråden är utvecklad för användning i kortbåge för ex. 
Rotsträngar samt för manuell och mekaniserad 
svetsning i spraybåge.  
Tråden har en mycket stabil ljusbåge som ger 
minimalt med svetssprut. 

Svetslägen: Strömart: Gas/Gasflöde: 

DC+ M21 Ar+CO2 

20-25 l/min. 

: 

C 

0.03 – 0.08 

Si 

0.20 – 0.60 

Mn 

1.20 – 1.80 

P 

Max. 0.020 

S 

Max. 0.010 

Cu 

Max. 0.40 

Ni 

2.20 – 2.80 

Cr 

0.30 – 0.70 

Mo 

0.30 – 0.70 

Hydrogeninnehåll (ml/100g): 

≤4 ml/100g. 

Typiska mekaniska värden i svetsgods: 

Brott och sträckgräns Slagseghet 

Sträckgräns 
Mpa 

Brottgräns 
Mpa 

Förlängning 
% 

Charpy V (J) 
-40 ºC 

Min. 690 770 - 900 Min. 17 Min. 47 

Riktvärden (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

1,2 mm 

Förpackningsdata: 

1,2mm x 12,5kg spole D300 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NSSW SM-80A,  
Svensk, 02.06.2017. 

Rörtråden har en ren kopparbelagd yta som ger 
minimalt slitage i trådledare och kontaktrör.      
Den har en jämn yta och exakt rundhet vilket ger en 
stabil och säker trådmatning även i långa trådledare. 
Trådutstick 15 – 20mm.  
Slagsegheten är på >47J vid -40 ฀C.

DNV-GL, ABS, CE 

AWS A5.36 E110T15-M21A4-G-H4 
EN ISO 18276-A T69 4 Z M M 2 H5 

Metallpulverfylld rörtråd för svetsning av extra höghållfasta stål, ex. 

Weldox 700 etc. 
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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 



27 



28 



NST A-316L

Produktbeskrivning: 

NST A-316L är en rutil rörtråd för svetsning av 
austenitiska CRNiMo stål.  
Tråden används med blandgas Argon/Co2(M21). 
NST A-316L har en stabil ljusbåge som ger utmärkta 
svetsegenskaper och ett minimum med sprut. 
Tråden har något mera snabbstelnande slagg än 
trådar som är framtagen för horisontalsvetsning. 
Detta gör tråden lämplig för svetsning i alla lägen och 
den kan svetsas stigande vertikalt utan pendling.  

Svetslägen: Strömart: Gasflöde: 

DC+ 15-23 l/min. 

Typiska kemiska värden i svetsgods: 

C 

0.024 

Si 

0.51 

Mn 

1.37 

P 

0.022 

S 

0.005 

Cu 

0.10 

Ni 

11.40 

Cr 

19.25 

Mo 

2.61 

Skyddsgas: 

Argon+18-25% CO2. 

Mekaniska värden i svetsgods: 

Brott och sträckgräns 

Sträckgräns 
Mpa(Rp0.2) 

Brottgräns 
Mpa(Rm) 

Förlängning 
% 

436 580 42 

Förpackningsdata: 

0,9mm x 5,0kg D200 
1,2mm x 5,0kg D200 
1,2mm x 12,5kg D300 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NST A-316L,  
Svensk, 25.10.2016. 

Tråden är också lämplig för svetsning mot keramisk 
backing.  

DNV, CE 

AWS: A5.22 E316LT 1-4 
NS-EN ISO 17633-A: T 19 12 3 L P M1 

För Lägessvetsning av rostfria/syrafasta material (AISI 316L). 
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NST A-309MoL

Produktbeskrivning: 

NST A-309MoL är en rutil rörtråd för svetsning av 
blandskarvar mellan rostfritt och olegerade stål. 
Tråden används med blandgas Argon/Co2(M21),  
och har en stabil ljusbåge som ger utmärkta 
svetsegenskaper och ett minimum med sprut. 
Tråden har något mera snabbstelnande slagg än 
trådar som är framtagna för horisontalsvetsning. 

Svetslägen: Strömart: Gasflöde: 

DC+ 15-23 l/min. 

Typiska kemiska värden i svetsgods: 

C 

0.027 

Si 

0.57 

Mn 

1.39 

P 

0.021 

S 

0.006 

Cu 

0.26 

Ni 

12.8 

Cr 

23.28 

Mo 

2.48 

Skyddsgas: 

Argon+18-25% CO2. 

Typiske mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brott och sträckgräns 

Sträckgräns 
Mpa(Rp0.2) 

Brottgräns 
Mpa(Rm) 

Förlängning 
% 

503 653 30 

Förpackningsdata: 

0,9mm x 5,0kg D200 
1,2mm x 5,0kg D200 
1,2mm x 12,5kg D300 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NST A-309MoL,  
Svensk, 25.10.2016. 

Detta gör tråden lämplig för svetsning i alla lägen, 
den kan svetsas stigande vertikalt utan pendling. 
Tråden är också lämplig för svetsning mot keramisk 
backing.

DNV, CE 

AWS: A5.22-95  E309LMoT 1-4 
NS-EN  ISO 17633-A: T 23 12 2 L P M1 

För svetsning i alla lägen av förband mellan syrafasta stål mot 

olegerade/låglegerade stål . 
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MIG/MAG tråd för olegerade 

och låglegerade stål 

NST Carbomig 2 

NST Carbomig 3N 

NST MIG ER80S Ni1 
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NST MIG ER80S Ni1

Produktbeskrivning: 

NST MIG ER 80S Ni1 är en kopparbelagd homogen 
tråd för svetsning av konstruktionstål av många olika 
kvalitéer t.ex. S355 och rörmaterial som API 5LX 52.  
tråden används med blandgas Argon/Co2(M21).  
Det typiska användningsområdet är rörkonstruktioner 
eller offshore projekt med höga slagseghetskrav.  
Tråden har en bred parameterbox och ger ett bra 
sträng utseende.   

Svetslägen: Strömart: Gasflöde: 

DC+ 12-20 l/min. 

Typiska kemiska värden i svetstråd: 

C 

0,10 

Si 

0,65 

Mn 

1,1 

P 

0,008 

S 

0,009 

Cr 

0,13 

Mo 

0,03 

Ni 

0,86 

Cu 

0,09 

V 

0,002 

Skyddsgas: 

Ar/CO2 mix  ( M21). 

Typiska mekaniska värden i rent svetsgods: 

Brott och sträckgräns Slagseghet 

Sträckgräns 
(N/mm2)

Brottgräns 
(N/mm2)

Förlängning 
(%) 

Charpy V (J) 
-60 °C 

 >470  550-680 ≥24 ≥ 47 

Förpackningsdata: 

0.8mm x 15Kg / 250Kg 
1.0mm x 15Kg / 250Kg 
1.2mm x 15Kg / 250Kg 
1.6mm x 15Kg / 250Kg 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NST MIG ER80S Ni1, 
Svensk, 18.07.2017. 

Goda matningsegenskaper och ett sprutfritt 
svetresultat gör denna tråd till ett bra alternativ både 
för mekaniserad , robotiserad och manuell svetsning. 
Tråden svetsar utmärkt i alla lägen, även vertikalt 
fallande. 
NST MIG ER80S Ni1 kan användas där det är 
slagseghetskrav ner till -60 °C. 

VdTÜV, CE 

AWS A5-28: ER80S-Ni1 
EN ISO 14341-A G 46 6 M21 3Ni1 

Homogentråd för svetsning av olegerat och låglegerat stål. 
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   MIG/MAG tråd för höglegerade stål 

NST MIG 308LSi 

NST MIG 309LSi 

NST MIG 316LSi 

NST MIG Duplex 2209 

NST MIG ERNiCrMo-3(625)  
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NST MIG Duplex 2209

Produktbeskrivning: 

NST MIG Duplex 2209 är ett lågkolhaltigt kompakt 
MIG/MAG-svetstråd för svetsning av Duplex SAF2205 
material. 
Det är normalt blandgas av Ar och CO2, Ar och O2 som 
används. 
Detta ger en mycket användarvänlig, stabil ljusbåge 
med minimalt med sprut och ett bra utseende av 
svetsen och jämn övergång till grundmaterialet. 
Tråden kan användas både med och utan pulsning. 
Allmänna krav för svetsning av höglegerade material 
är renhet. 
Föroreningar i svetsning orsakar porer. 

Svetslägen: Strömart: Gasflöde: 

DC+ 12-20 l/min. 

Kemiska värden i svetstråd: 

C 

Max 0.03 

Si 

Max 0.90 

Mn 

Max 2.0 

P 

Max 0.03 

S 

Max 0.02 

Cu 

Max 0.30 

Ni 

7.5-9.5 

Cr 

21.5-23.5 

Mo 

2.5-3.5 

N 

0.10-0.20 

Skyddsgas: 

Svetsgas: Ar+2% O2, Ar+2-3% CO2. 
Bakgas: Ar, Ar+N2, N2. 

Typiska mekaniska värden i svetsgods: 

Brott och sträckgräns 

Sträckgräns 
Mpa(Rp0.2) 

Brottgräns 
Mpa(Rm) 

Förlängning 
% 

660 830 30 

Ferritinnehåll: 

WRC 

50FN 

De long Schaeffler 

28,6% 55% 

Förpackningsdata: 

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

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NST MIG Duplex 2209, 
Svensk, 11.04.2016. 

Mellansträngstemperatur bör inte överstiga 150° C. 
Värmetillförseln bör anpassas så att den ger en 
kylningshastighet som säkerställer en korrekt balans 
mellan austenit och ferrit. 
Typiskt mellan 0,5 till 2,0 kj /mm. 
Tråden ger ett austenit-ferritiskt svetsgods med 
utmärkta mekaniska egenskaper kombinerat med god 
korrosionsbeständighet (typiskt 45-55% ferrit).

AWS: A5.9 ER 2209 
EN ISO 14343: 2009  22 9 3 N L 

Solid tråd för svetsning av Duplex materialer. 
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TIG tråd för olegerade 

och låglegerade stål 

NST Carbotig 2F 

NST TIG ER80S-Ni1 
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TIG tråd för höglegerade stål 

NST TIG 309LSi 

NST TIG 316LSi 

NST TIG 309LMo 

NST TIG Duplex 2209 

NST TIG ErNiCrMo-3(625)  



NST TIG 309 LSi

Produktbeskrivning: 

NST Tig 309LSi används för svetsning av förband 
mellan syrafasta och olegerade/låglegerade stål samt 
buffertlager vid påläggssvetsning.  
Tråden används til manuell svetsning av båda rör och 
plattor.  
Ren Argon eller Ar/Helium används som svetsgas. 
Gasflöde anpassas tråddiameter och aktuell 
applikation.  
Tråden ger stor säkerhet mot hydrogenspricker. 
Mellansträngstemperaturen bör inte överstiga 150 oC. 
Värmetillförsel skall maksimalt vara 2,0kJ/mm. 

Svetslägen: Strömart: Gasflöde: 

DC- 8-20 l/min. 

Kemiska värden i svetstråd: 

C 

Max 0.03 

Si 

0.65-1.0 

Mn 

1.0-2.5 

P 

Max 0.03 

S 

Max 0.02 

Cu 

Max 0.30 

Ni 

12.0-14.0 

Cr 

23.0-25.0 

Skyddsgas: 

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

Typiska mekaniska värden i svetsgods: 

Brott och sträckgräns 

Sträckgräns 
Mpa(Rp0.2) 

Brottgräns 
Mpa(Rm) 

Förlängning 
% 

410 570 38 

Ferritinnehåll: 

WRC 

8.7FN 

De Long Schaeffler 

12.8% 9.6% 

Förpackningsdata: 

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

Färgmärkning: Orange med ränder 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NST TIG 309LSi, 
Svensk, 19.07.2017. 

CE 

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

TIG tråd för svetsning av förband mellan höglegerade  och  olegerade/-

låglegerade stål. 
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NST TIG Duplex 2209

Produktbeskrivning: 

NST Tig Duplex 2209 används för svetsning av Duplex 
material som SAF2205, EN 1.4462 och liknande.  
Argon eller Ar/N2 används som svetsgas.  
Tråden används til manuell svetsning av båda rör och 
plattor.  
Gasflöde anpassas tråddiameter och aktuell 
applikation. 
Fördelning av Austenitt og Ferrit i svetsgodset vill bero 
på svetsparametrar, gasval och kylningshastighet. 
Tråden är också lämplig för svetsning av förband 
mellan rostfria, syrafasta material och Duplex material 

Svetslägen: Strömart: Gasflöde: 

DC- 10-20 l/min. 

Kemiska värden i svetsgods: 

C 

Max 0.03 

Si 

Max 0.90 

Mn 

Max 2.0 

P 

Max 0.03 

S 

Max 0.02 

Cu 

Max 0.30 

Ni 

7.5-9.5 

Cr 

21.0-23.5 

Mo 

2.5-3.5 

Skyddsgas: 

Svetsgas: Ar, Ar+N2.  
Rotgas/bakgas: Ar, Ar+N2, N2. 

Typiska mekaniska värden i svetsgods: 

Brott och sträckgräns Slagseghet 

Sträckgräns 
Mpa(Rp0.2) 

Brottgräns 
Mpa(Rm) 

Förlängning 
% 

Charpy V 
-46°C 

660 830 28 105 

Ferritinnehåll: 

WRC 

50.0FN 

De Long Schaeffler 

28.6% 55.6% 

Förpackningsdata: 

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 
2,4mm x 1000mm x 5 Kg 

Färgmärkning: Gul 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NST TIG Duplex 2209, 
Svensk, 11.04.2016. 

samt till svetsning av ”Lean” Duplex kvalitet.    
Vid rörsvetsning  krävs”bakgas” för att säkra en 
rostbeständig rotsida på svetsen. 
Mellansträngstemperaturen bör inte överstiga 150 oC. 
Värmetillförsel skall maksimalt vara 1,5kJ/mm.      

AWS: A5.9 ER 2209 
EN ISO 14343: 2009  22 9 3 N L 

TIG tråd för svetsning av Duplex material. 
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NST TIG  ERNiCrMo-3 

Produktbeskrivning: 

NST Tig ERNiCrMo-3 används för svetsning av 6Mo stål 
(t.ex 254 SMO och Inconell 625 samt för 
påläggssvetsning av legerade och olegerade stål.  
Tråden används til manuell svetsning av båda rör och 
plattor.  
Ren Argon eller Ar/Helium används som svetsgas. 
Gasflöde anpassas tråddiameter och aktuell 
applikation. 
Vid svetsning av helaustenitiska stål, är det en fördel 
att ha låg värmetillförsel, liten uppblanding med 
grunnmaterialet och låg mellansträngstemperatur. 

Svetslägen: Strömart: Gasflöde: 

DC- 8-20 l/min. 

Kemiska värden i svetstråd: 

C 

Max 
0.10 

Mn Si P S Cu Ni 

Min 58.0 

Cr 

20.0-23.0 

Skyddsgas: 

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

Mekaniska värden i svetsgods: 

Brott och sträckgräns 

Sträckgräns 
Mpa(Rp0.2) 

Brottgräns 
Mpa(Rm) 

Förlängning 
% 

>565 >785 ≥39 

Ferritinnehåll: 

WRC 

- 

De Long Schaeffler 

- - 

Förpackningsdata: 

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 på anfrågan. 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NST TIG ERNiCrMo-3(625), 
Svensk, 25.10.2016. 

Mellansträngstemperaturen bör inte överstiga 150 oC. 
Värmetillförsel skall maksimalt vara 1,5kJ/mm. 

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

Tig tråd för svetsning av bland annat 6Mo stål 

(t.ex 254 SMO och Inconell 625). 

Max 
0.50 

Max 
0.50 

Max 
0.02 

Max 
0.015 

Max 
0.50 

Mo 

8.0-10.0 Max
5.0 

Fe 
Max 
0.40 

Ti Al Nb+Ta 
Max  
0.40 3.15-4.15
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Handsvetselektroder för  

olegerade och låglegerade stål

NST E-6013 

NST E-7016 

NST E-7018 

NST E-7024 

NST 7016S 

NSSW 16V 

NSSW TW-50 
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NST E 7016

Produktbeskrivning: 

NST E 7016 är en dubbelmantlad basisk elektrod med 
lågt hydrogeninnehåll för olegerat och låglegerade 
stål.  
Elektroden har en mycket stabil ljusbåge och är 
utmärkt för svetsning av rotsträngar och uppfyllning i 
alla svetslägen utom vertikalt fallande. 
Den har utmärkta mekaniska värden och är lätt tänd. 
NST E 7016 är okänslig mot färg och rost. 
Elektroden lämpar sig utmärkt för svetsmaskiner med 
låg tomgångsspänning. 

Svetslägen: Strömart: Omtorkningstemp: 

DC+/AC 380 °C/1 timme. 

Typiska kemiska värden i svetsgods: 

C 

0,05 

Si 

0,65 

Mn 

1,00 

P 

<0,035 

S 

<0,035 

Hydrogeninnehåll (ml/100g): 

≤10 ml/100g.  

Mekaniska värden i svetsgods: 

Brott och sträckgräns Slagseghet 

Sträckgräns 
Mpa 

Brottgräns 
Mpa 

Forlängning 
% 

Charpy V (J) 
-40 ºC 

≥420 500-640 ≥22 ≥47 

Riktvärden svetsparametrar Ampere (DC+/AC): 

Elektroddiameter 

Ampere / Volt 

2,5 mm 3,25 mm 4,0 mm 

60-90 90-140 140-190 

Förpackningsdata: 

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 
Vacuum pack: 2,5 x 350 1,8kg(2 x 0,9kg), kartong 16,2kg 
Vacuum pack: 3,2 x 350 1,6kg(2 x 0,8kg), kartong 16,2kg 
Vacuum pack: 3,2 x 450 2,0kg(2 x 1,0kg), kartong 16,2kg 
Vacuum pack: 4,0 x 450 1,2kg(2 x 0,6kg), kartong 16,2kg 

Godkännanden: 

Referens/datum: 

NST E 7016,  
Svensk, 09.01.2017. 

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

Kontakta oss gärna för mer information. 

DNVGL, TÜV, CE 

AWS: A5.1 E 7016  
EN ISO 2560-A: E 42 4 B 12 H10 

Allround rutil-basisk elektrod for svetsning av olegerat stål. 
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Handsvetselektroder för 

höglegerade stål 

NST E-309L 

NST E-316L 

NST E-309MoL 
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Keramisk backing 
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 NST Kolbågselektroder 
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  Trådmatningsutrustning för fat 
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 Produktbeskrivning: 

 Produktbeskrivning: 

 Produktbeskrivning: 

Produktbeskrivning: 

  

Produktbeskrivning: 

Referens/datum: 

Kopplingar och trådledare 2, 
Svensk, 11.12.2014. 

Trådledare metervara, 27,4m/rulle. 
Uten isticksnipplar för snabbkoppling 

Artikelnummer: A-2046 

Isticksnippel för montering på trådledare 
metervara. 
Inkluderar klämring. 

Artikelnummer: A-1831 

Klämring. 
Lös klämring ingår i KQCCC ovan. 

Artikelnummer: A-1646 

Snabbkoppling för riktverk (hona). 

Artikelnummer: A-1791 

Snabbkoppling för riktverk (hane). 

 

Artikelnummer: A-1886 

Trådmatningsutrustning 

Kopplingar och trådledare 
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