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Minisvejsehandbog

ESABs minisvejsehandbog er til for at lette det daglige arbejde med valg
af tilsatsmaterialer.

Veer opmaerksom pa at minisvejsehandbogen kun indeholder de mest
almindeligt forekommende tilsatsmaterialer. ESABs komplette sortiment
findes i "Svejsehandbogen - Tillsatsmaterialer til manuel og automatiseret
svejsning” som kan hentes pa www.esab.com eller hos ESABs kundservice
pa ordre@esab.dk

P& hjemmesiden findes ogsa sikkerhedsdatablade, produktinformation, fakta-
blade, manualer og meget mere information til hjeelp i det daglige arbejde.

Veegtangivelse i kataloget:

Veegt PK = Vaegten pa en pakke i kg.
Vaegt CT = Veegt per karton i kg.
Palle-Veaegt = Vaegten pa helPalle-e i kg.

Mindste bestillingsmaengde andet end karton er angivet med *.
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OK FEMAX 33.60

Type Rutil
Klassifikationer

EN ISO 2560-A E 42 0 RR53
SFA/AWS A5.1 E 7024
Udbytte 160%

OK Femax 33.60 er en rutil hgj-
tudbytteelektrode med et udbytte
pa ca. 160%. Den er specielt egnet
til svejsning af stdende kantsemme,
hvor svejsemetallet leegger sig fint
og glat imod grundmaterialet. Ved
rigtigt valgt stremstyrke og korrekt
elektrode-foring er slaggen ofte
selvlesnende.

Elektroden er beregnet til svejsning
af almindelige konstruktionsstal,
beholderplade samt skibsplade.

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal
(¢} Si Mn
<0,12 04 0,7

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 440

Traekstyrke, MPa 505
Forleengelse % 28

. 0°C 47J
Slagsejhed -10°C 47J

SvejsestromAC, DC (+/-) Speaending, > 50V

Dia- Lengde Strom  Bue-

meter spaending

mm mm A Vv

3,2 350 80-150 23

4,0 350 100-200 24

5,0 450 225-355 40

6.0 450 300-430 40

Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
meter PK CT

/kg /kg

3860322400 3,2 3,3 13,2

3860404000 4,0 3,6 14,4

3860504000 5,0 3,7 14,8

3860604000 6,0 4,0 16

OK FEMAX 38.65

Type Zirkonbasisk
Klassifikationer

EN ISO 2560-A E424B73H5
SFA/AWS A5.1 E7028
Udbytte 165%

OK Femax 38.65 er en tykt bekleedt
zirkonbasisk hejtudbytteelektrode.
Denne elektrode nedsmelter et
svejsemetal, der forener de basiske
elektroders gode mekaniske egen-
skaber med hejtudbytteelektrodernes
gode svejsegkonomi. Svejsning af
kantsemme og stumpsemme.

Den genteender ved beroering og har
bekleedningen = LMA (Low Moisture
Absorption). Elektroden er beregnet
til svejsning af konstruktionsstal og
beholderplade til og med typer.

Svejsestillinger

&G |

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

(6] Si Mn

0,08 05 1,1

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal
Flydespaending, MPa 430

Traekstyrke, MPa 540

Forleengelse % 26
-20°C 110J
! -30°C 95J
Slagsejhed 40 °C 65J
-60 °C 50J

SvejsestromAC, DC + Spzending, > 65 V

Dia- Lengde Strom  Bue-
meter spaending
mm mm A Vv
3,2 450 100-170 32
4,0 450 170-240 36
5,0 450 225-355 40
6.0 450 300-430 40
Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
VacPac meter PK CT
/kg /kg
38654040V0 4,0 3,6 14,4
38655040V0 5,0 3,7 14,8
38656040V0 6,0 4,0 16



OK 43.32

Type Rutil
Klassifikationer

EN ISO 2560-A E420RR12
SFA/AWS A5.1 E6013
Udbytte 95%

OK 43.32 er en rutil allround elektrode
til svejsning af almindeligt bledt stal.
Elektroden er karakteriseret ved at give
et seerligt smukt udseende og en seerlig
glat overflade.

OK 43.32 er seerlig velegnet til svejs-
ning af staende kantsemme.
Elektroden er let at anvende selv for
urutinerede svejsere, og slaggen er

i almindelighed selvlesnende.
Elektroden anvendes til svejsning af
kantsemme og stumpsegmme i almin-
delige konstruktionsstal i alle stillinger,
undtagen lodret-faldende.

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

C Si Mn
0,1 0,4 0,7

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespzending, MPa 460

Traekstyrke, MPa 550
Forleengelse % 20
Slagsejhed 0°C 47J

SvejsestromAC, DC (+/-) Spaending, > 50V

Dia- Leengde Strom  Bue-

meter spaending

mm mm A Vv

1,6 300 30-60 26

2,0 300 50-70 25

2,5 350 50-110 25

3,2 450 80-150 26

4,0 450 120-210 27

Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
meter PK CT

/kg /kg

4332162010 1,6 1,9 11,4

4332202410 2,0 2,0 12

4332253400 2,5 4,8 14,4

4332324400 3,2 6,0 18

4332404400 4,0 6,0 18

OK 46.16

Type Rutil
Klassifikationer

EN ISO 2560-A E38 0 RC 11
SFA/AWS A5.1 E 7014
Udbytte 100%

OK 46.16 er en rutil allround elek-
trode, som svejser i alle stillinger og
fuge typer, og den 46.xx type, der
foretreekkes af de fleste. Giver glatte
svejsestrenge med letlosnende slag-
ger i alle stillinger. Anvendes til almin-
delige konstruktionsstal, beholderstal
og skibsplader. Elektroden foretraek-
kes ved varierende pladetykkelser og
skiftende fugeformer samt svejse-
stillinger, der medferer krav om en
universelt anvendelig elektrode.

OK 46.16 seerdeles robust over for
galvaniseret, rusten, malet eller pa
anden made forurenet grundmateriale

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

C Si Mn
0.08 04 0.5

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespzending, MPa 440

Treekstyrke, MPa 505
Forleengelse % 28

) 0°C 47J
Slagsejhed -10°C 47J

SvejsestromAC, DC (+/-) Spaending, > 50V

Dia- Lengde Strom  Bue-

meter spaending

mm mm A Vv

2,0 300 50-70 25

2,5 350 60-100 25

3,2 350 80-150 23

4,0 350 100-200 24

Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
meter PK CT

/kg /kg

4616202400 2,0 41 12,3

4616253010 2,5 2,4 14,4

4616323400 32 5,0 15

4616403400 4,0 5,0 15



OK 48.00

Type Basisk
Klassifikationer

EN ISO 2560-A E424B42H5
SFA/AWS A5.1 E7018
Udbytte 125%

OK 48.00 er en meget robust basisk
jeevnstromselektrode med LMA-
bekleedning. Den giver et sejt og
revnesikkert svejsemetal, er hurtig-
svejsende, nar det geelder svejsning
lodret-stigende.

OK 48.00 er generelt meget robust
over for grundmaterialets sammen-
saetning. Ved svejsning af bundstreng
kan det veere en fordel at anvende
-pol. ellers anvendes der normalt
+pol. OK 48.00 er beregnet til svejs-
ning af konstruktionsstal, behold-
erplade, skibsplade, ulegerede- og
mikrolegerede konstruktionsstal.

Svejsestillinger

HESH o

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal
C Si Mn
006 05 1,2

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 445

Traekstyrke, MPa 540
Forlzengelse % 29

. -20°C 140J
Slagsejhed 40°C 70J

SvejsestromDC + (-) Spzending, > 50V

Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
meter PK CT
/kg /kg
4800162010 1,6 1,6 9,6
4800202010 2,0 1,7 10,2
4800253000 2,5 4,3 12,9
4800324000 3,2 6,0 18
4800404000 4,0 6,2 18,6
4800504000 5,0 6,0 18
4800604000 6,0 6,5 19,5
VacPac
48002020K0 2,0 0,6 54
48002530G0 2,5 1,7 10,2
48002530K0 2,5 0,7 6,3
48003240G0 32 2,3 13,8
48004040V0 4,0 41 16,4

48005040V0 5,0

0K 48.15

Type Basisk
Klassifikationer

EN ISO 2560-A E3423B 32 H5
SFA/AWS A5.1 E 7018
Udbytte 125%

OK 48.15 er en basisk LMA bekleedt
allround elektrode, som kombinerer
gode mekaniske styrkeegenskaber
med gode svejseegenskaber.
Elektroden er saerlig velegnet til
lodret-stigende svejsning, men kan

i ovrigt svejse i alle stillinger. LMA
bekleedningen ger OK 48.15 mindre
fugtfelsom end almindelige basiske
elektroder. OK 48.15 er beregnet

for svejsning af konstruktionsstal,
beholderplade og skibsplade til og
med typer svarende til den tyske DIN-
betegnelse St 52-3 eller tilsvarende
mikrolegerede konstruktionsstal.

Svejsestillinger

GE&EGH &

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

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

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 490

Traekstyrke, MPa 575
Forleengelse % 30
-20°C 1104
Slagsejhed -30°C 60J
-40 °C 50J
SvejsestromDC + (-) Spaending, > 65 V
Dia- Leengde  Strom Bue-
meter spzending
mm mm A \
2,0 300 55-80 22
2,5 350 65-110 22
3.2 450 100-140 23
4,0 450 140-200 24
Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
VacPac meter PK CT
/kg /kg
48152020K0 2,0 0,6 54
48152530G0 2,5 1,7 10,2
48152530K0 2,5 0,7 6,3
48153240G0 3,2 2,2 13,2
48154040G0 4,0 2,3 13,8



OK 53.05

Type Basisk
Klassifikationer

EN 1SO2560-A E424 B 22 H10
SFA/AWS A5.1 E7016

OK 53.05 er en basisk elektrode med
specielt gode mekaniske egenskaber
og fremragende svejseegenskaber

i sdvel bundstrenge som daek-
strenge og er seerlig foretrukket til
rorsvejsning og stillingssvejsning.

OK 53.05 er beregnet til svejsning af
konstruktions-stél, beholderplade og
skibsplade til og med typer svarende
til den tyske DIN-betegnelse St

52-3 eller tilsvarende mikrolegerede
kontruktionsstal med treekstyrke pa
520-650 N/mm og flydespaending op
til ca. 400 N/mm.

Svejsestillinger

HE&EH °

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

C Si Mn Cr Ni Mo
<0,1 05 1,0 0,19 0,29 0,19

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 470

Traekstyrke, MPa 540
Forlaengelse % 28
Slagsejhed -40°C 80J

SvejsestromAC, DC +/- Spaending, > 50 V

Dia- Lengde Strom  Bue-
meter spaending
mm mm A Vv

2,5 350 50-100 24

3,2 450 80-140 26

4,0 450 110-180 24
Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
VacPac meter PK CT

/kg /kg

53052534K0 2,5 1,0 9,0
53053244G0 3,2 2,1 12,6
53054044G0 4,0 2,2 13,2

OK 53.16 SPECIAL

Type Basisk
Klassifikationer

EN ISO 2560-A E 38 2B 32 H10
SFA/AWS A5.1 E7016
Udbytte 105%

OK 53.16 SPECIAL giver en efter-
tragtet kombination af hej mekanisk
styrke med fremragende svejse-
egenskaber. Elektroden svejser med
lile sprejt-dannelse og gar meget
fint bade pa vekselstrem (min. 50 V
tomgangsspasnding) og jeevnstrem.
Er beregnet for svejsning af konstruk-
tionsstél, beholderplade og skibs-
plade til og med typer svarende

til den tyske DIN-betegnelse St
52-3 eller tilsvarende mikrolegerede
konstruktionsstal med traskstyrke
520-650 N/mm og flyde-spaending
op til ca. 400 N/mm. End-videre i
skibsplade til og med HT stal.

HE&SB °

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

C Si Mn B S
<0,1 05 1,10 <0,03 <0,03

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 420

Traekstyrke, MPa 530
Forleengelse % 22
Slagsejhed -20°C 47J

SvejsestromAC, DC + /- Spezending, > 50 V

Dia- Lengde Strom  Bue-
meter spaending
mm mm A \'
225) 350 50-90 27
3,2 450 90-150 30
4,0 450 120-190 28
5,0 450 160-230 28
Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
meter PK CT
/kg /kg
53162534K0 2,5 1,0 9,0
53163244G0 3,2 2,1 12,6
53164044G0 4,0 2,2 13,2

53165044V0 50 3,6 14,4



OK 48.08

Type Basisk
Klassifikationer

EN ISO 2560-A E 46 5 1Ni B 32 H5
SFA/AWS A5.1 E7018-G
Udbytte 125%

OK 48.08 er en basisk beklaedt elek-
trode, legeret med 0,9% Ni. Svejse-
metallets mekaniske egenskaber er
gode ved lave temperaturer, selv hvor
der er svejst ved stor varmetilforsel.
OK 48.08 er CTOD-pravet. Opfylder
kravene til svejsning af off-shore
konstruktioner, men er ogsé velegnet
til beholder- og skibsplade til og med
typer svarende til den tyske DIN-
betegnelse St 52-3 eller tilsvarende
mikrolegeret konstruktionsstal.

Svejsestillinger

GEOE &

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

C Si Mn Ni
0,06 0,4 1,2 0,8

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 540

Treekstyrke, MPa 600
Forleengelse % 26
-20°C 160J
Slagsejhed -40°C 130J
-50°C 100J
Svejsestrem AC, DC +/- Spaending, > 65 V
Dia- Lengde Strom  Bue-
meter spaending
mm mm A Vv
2,0 300 55-80 22
2,5 350 75-110 27
3,2 450 110-150 22
4,0 450 150-200 23
Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
meter PK CT
/kg /kg
48082021K0 2,0 0,6 54
4808253000 25 0,6 54
4808324100 3,2 2,4 14,4
4808404100 4,0 23 13,8

OK 75.75

Type
Klassifikationer
ENISO 18275-A E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5
SFA/AWS A5.5 E11018-G
Udbytte 125%
OK 75.75 er en basisk LMA beklaedt
lavlegeret elektrode, som ned-
smelter et meget steerkt svejsemetal
svarende til lavtlegerede hojstyrkestal.
OK 75.75 anvendes til svejsning af
lavtlegerede hejstyrkestal med en
minimumtraskstyrke pa 750 N/mm
som f.eks. USS T1-stél, Weldox 700
(OX 812), Weldox 900 (OX 1002).

Da fugtighedsindholdet i bekleed-
ningen er meget lavt, er risikoen for
hydrogenrevner med denne elektrode
minimal.

Basisk

Svejsestillinger

GEOE &

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

C Si Mn Cr Ni Mo
0,06 0,3 1,7 0,4 <26 04

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 820

Traekstyrke, MPa 755

Forleengelse % 20

Slagsejhed _+228 :g 1 ;gj

Svejsestrom

Dia- Lengde Strom  Bue-

meter spaending

mm mm A \'

2,5 350 70-110 22

3,2 450 100-150 23

4,0 450 135-200 24

5,0 450 180-260 25

Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
meter PK CT

/kg /kg

75752530K0 2,5 0,6 54

75753240G0 3,2 2,4 14,4

75754040G0 4,0 2,3 13,8

75755040G0 5,0 2,1 12,6



OK 76.18

Type Basisk
Klassifikationer

EN ISO 3580-A ECrMo1B42H5
SFA/AWS A5.5 E8018-B2
Udbytte 115%

OK 76.18 er en basisk LMA bekleedt
lavtlegeret elektrode. Svejsemetallets
skalningstemperatur er ca. 575°C.
Anvendes til svejsning af varmfaste
stél af tilsvarende analyse, f.eks.
stéltyper svarende til DIN-betegnelsen
13 Cr Mo 44, EN: 13CrMo4-5 som
arbejder ved temperaturer op til

ca. 550°C. Da fugtighedsindholdet

i beklaedningen er meget lavt, er
risikoen for hydrogenrevner med
denne elektrode minimal. Ved svejs-
ning af godstykkelser over 8 - 10 mm
forvarmes til 150-250°C. Umiddelbart
efter svejsning ber der varmebehandles
ved 680-720°C med en holdetid efter
gennemopvarmning pa ca. 30 min.

Svejsestillinger

HE&ESB @

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

C Si Mn Cr Mo
0,07 04 0,6 1,2 05

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 520
Traekstyrke, MPa 610
Forleengelse % 24
+20 °C 120J
Slagsejhed -20°C 80J
-40 °C 50J
SvejsestromDC + (-)
Dia- Lengde Strom  Bue-
meter spaending
mm mm A \
2,0 300 55-80 22
25 300 70-110 24
3,2 350 95-150 25
4,0 450 130-190 27
5,0 450 150-260 28
Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
VacPac meter PK CT
/kg /kg
76182020K0 2,0 0,5 4,5
76182520K0 2,5 0,6 54
76183230G0 3,2 1,7 10,2
76184040G0 4,0 2,4 14,4
76185040G0 5,0 23 13,8

OK 76.28

Type Basisk
Klassifikationer

EN ISO 3580-A E CrMo2 B 4 2 H5
SFA/AWS A5.5 E9018-B3

OK 76.28 er en basisk LMA beklaedt
lavtlegeret elektrode. OK 76.28
anvendes til svejsning af varmfaste
stal af tilsvarende analyse, f.eks.
stéltyper svarende til DIN-betegnelsen
10 Cr Mo 9 10, som arbejder ved
temperaturer op til ca. 580°C. Da
fugtighedsindholdet i bekleedningen
er meget lavt, er risikoen for hydro-
genrevner med denne elektrode mini-
mal. Ved svejsning af godstykkelser
over 6 mm forvarmes til 150-250°C.
Umiddelbart efter svejsning bor der
foretages en varmebehandling ved
700-750°C med en holdetid efter
gennemopvarmning pa ca. 30 min.

Svejsestillinger

GE&ESE @

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal
C Si Mn Cr Mo
0,07 0,3 0,6 2,2 1,0

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa  >460

Traekstyrke, MPa >550
Forlzengelse % >19
Slagsejhed +20 °C >47J
Svejsestrom DC +/-

Dia- Laengde  Strom Bue-
meter spaending
mm mm A \'
2,0 300 55-80 22
2,5 300 70-110 22
3,2 350 100-150 23
4,0 450 135-200 24
5,0 450 180-260 25
Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
VacPac meter PK CT

/kg /kg
76282020K0 2,0 0,5 4,5
76282520K0 2,5 0,6 5,4
76283230G0 3,2 1,7 10,2
76284040G0 4,0 2,4 13,8
76285040G0 5,0 2,3 13,2

76286040G0 6,0 2,4 9



OK 61.30

Type Rutilsur
Klassifikationer

EN ISO 3581-A: E199LR12
SFA/AWS A5.4 E308L-17

OK 61.30 er en rutilbekleedt rustfri
elektrode, der nedsmelter et metal af
18/10-typen med lavt kulstofindhold
(ca. 0,08%). Da elektroden er legeret
séledes, at ferritindholdet i svejse-
metallet er ca. 6%, nedsmelter den
et materiale, der giver stor sikkerhed
mod varmerevnedannelser.

Denne elektrode er beregnet til svejs-
ning af austenitiske rusfrit 18/8-stal.
Elektroden kan sével anvendes til
svejsning af 18/8-stal med lavt
kulstofindhold som til svejsning af
stabiliserede stal med relativt hojt
kulstofindhold samt til svejsning af
13% martensitiske kromstal.

Svejsestillinger

HE&ESH ®

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

C Si Mn Cr Ni Mo, Cu
<0,03 0,7 09 195 10 <05 <05

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 430

Traekstyrke, MPa 560
Forleengelse % 43

. +20°C 70J
Slagsejhed 260 °C 49
Ferritinhold FN 3-10

Svejsestrom DC +, AC Speaending, > 50 V

Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
meter PK CT
/kg /kg
6130162030 1,6 1,6 9,6
6130202030 2,0 1,6 9,6
6130252030 25 1,5 9,0
6130323020 3,2 4,1 12,3
6130403020 4,0 4,1 12,3
VacPac
61301620L0 1,6 0,3 3,6
61302020L0 2,0 0,6 3,6
61302520L0 2,5 0,7 4,2
61303230T0 3,2 1,7 5,1
61304030G0 4,0 1,7 10,2
61305030G0 5,0 1,7 10,2
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OK 63.30

Type Rutilsur
Klassifikationer

EN ISO 3581-A: E19123LR12
SFA/AWS A5.4 E316L-17

OK 683.30 er en rutilbekleedt elek-
trode, der nedsmelter et metal af
18,5/12,5-typen med 3% molybdaen
og et lavt kulstofindhold (ca. 0,03%).
Da elektroden er legeret séledes, at
ferritindholdet i svejsemetallet er ca.
6%, nedsmelter den et materiale, der
yder stor sikkerhed mod varme-
revnedannelser.

Denne elektrode er beregnet til svejs-
ning af austenitiske 18/8-stal med 3%
molybdaen - de sékaldte syrefaste
typer. Endvidere kan elektroden som
regel anbefales til rustfrit stal, hvor
typen OK61.30 anbefales.

Svejsestillinger

GEOE &

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

C Si Mn Cr Ni Mo Cu
<0,03 <0,8 09 18 12 28 <02

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 460

Treekstyrke, MPa 570
Forleengelse % 40
+20 °C 60J
Slagsejhed -20°C 55J
-60 °C 43J
Ferritinhold FN 3-10

Svejsestrem DC +, AC Spzending, > 50 V

Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
meter PK

/kg /kg
6330162030 1,6 1,6 9,6
6330202030 2,0 1,6 9,6
6330252030 2,5 1,7 10,2
6330323020 3,2 4,1 12,3
6330403020 4,0 43 12,9
6330503020 5,0 41 12,3
VacPac
63301620L0 1,6 0,7 4,2
63302020L0 2,0 0,6 3,6
63302520L0 2,5 0,7 4,2
6330323070 3,2 1,7 5,1
63304030G0 4,0 1,7 10,2

63305030G0 5,0 1,7 10,2



OK 67.70

Type

Klassifikationer
EN ISO 3581-A:
SFA/AWS A5.4

Rutilsur

E23122LR32
E309MolL-17

OK 67.70 er en overlegeret rutilsur
bekleedt elektrode, der nedsmelter
et svejsemetal af typen 23 Cr, 12 Ni
0g 2,8 Mo. Denne legering giver et
svejsemetal med et ferritindhold pa
12-20% og er derfor meget sikker
over for varmerevnedannelse.

OK 67.70 anvendes til svejsning af
bundstrenge i overgangen mellem
det rustfrit lag og det ulegerede
materiale i kompoundplade.

OK 67.70 er ogsa velegnet til sam-
mensvejsning af rustfrit og ulegeret
eller lavtlegeret stél.

Svejsestillinger

HE&EB®

%)

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

C Si
<0,03 0,7

Mn
0,9

Cr Ni Mo Cu
23 13 2,8 <03

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa
Traekstyrke, MPa

Forleengelse %

Slagsejhed

Ferritinhold

510
610
32

+20°C
-20°C

60J
35J

FN 12-22

Svejsestrem DC +, AC Spzending, > 55V

Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
meter PK CT
/kg /kg
6770202030 2,0 1,7 10,2
6770252030 2,5 1,7 10,2
6770323020 3,2 4,3 12,9
6770403020 4,0 4,4 13,2
VacPac
67702020L0 2,0 0,7 4,2
67702520L0 25 0,7 4,2
67703230T0 3,2 1,8 54
67704030G0 4,0 1,7 10,2
67705030G0 5,0 0,8 10,8

OK 68.81

Type Rutilsur
Klassifikationer

EN ISO 3581-A: E299R32
EN 14700 E Fel1
SFA/AWS A5.4 E312-17

OK 68.81 er en rutilsur bekleedt elek-
trode, der nedsmelter et austenitisk-
ferritisk svejsemetal af typen 29/9
Cr/Ni. Elektroden taler stor opbland-
ing af grundmaterialet. Er beregnet til
sammensvejsning af forskellige mate-
rialer og materialekombinationer samt
til pasvejsning. F.eks. kan den bruges
til veerktojsstél, fiederstal, mangan-
stal, kromstal, sammensvejsning af
ulegeret og lavtlegeret stal til rustfrit
stal. Den bruges ogsa til bufferlag
ved hardsvejsning. Svejsemetallet

er under alle forhold revnesikkert

0g bearbejdeligt.

Svejsestillinger

&L @)

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

C Si
0,12 0,75

Mn Cr Ni
0,75

Mo Cu
29 9,75 05 03

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespzending, MPa 610

Traekstyrke, MPa 790

Forleengelse % 22

Slagsejhed +22 °C 30J
Ferritinhold FN 35-65

Svejsestreom DC +, AC Spaending, > 55 V

Dia- Leengde  Strom Bue-
meter spaending
mm mm A \'

2,0 300 40-60 26

25 300 50-85 26

3,2 350 55-120 26

4,0 350 75-170 30
VacPac
68812020L0 2,0 0,6 3,6
68812520L0 2,5 4,2
68813230T0 3,2 1,7 5,1
68814030G0 4,0 1,8 10,8
68811530G0 5,0 1,7 10,2

1



OK 68.82

Type Rutilsur
Klassifikationer

EN ISO 1600 E299R12
SFA/AWS A5.4 (E312-117)

OK 68.82 er en hajlegeret beklaedt
elektrode med egenskaber, der er
sammenlignelig med (neer) OK 68.81.
Svejsemetallet har lidt lavere
mekaniske egenskaber.

Svejsestillinger

&G o

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

C Si Mn Cr Ni Mo Cu
0,12 1,0 0,9 29 10 <05 <0,3

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespzending, MPa 500

Traekstyrke, MPa 750

Forleengelse % 25

Slagsejhed +20°C 40J
Ferritinhold FN 50-80

Svejsestrom DC +, AC Speaending, > 55 V

Dia- Leengde  Strom Bue-
meter spaending
mm mm A Vv

2,0 300 40-60 26

25 300 50-85 26

3,2 350 55-120 26

4,0 350 75-170 30
Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
VacPac meter PK CT

/kg /kg

68822020L0 2,0 0,6 3,6
68822520L0 2,5 0,6 3,6
6882323070 3,2 1,7 51
68824030G0 4,0 1,7 10,2



OK WEARTRODE 50 (0K 83.50)

Type Rutilsur
Klassifikationer
EN 14700 EZ Fe2

OK Weartrode 50 (OK 83.50) er en
rutiloekleedt og saerdeles letsvejsende
lavtlegeret elektrode til slidlagssvejs-
ning, hvor man ensker en hardhed pa
55-58 Rockwell C.

OK Weartrode 50 finder seerlig
anvendelse til pasvejsning af slidnet
0g skeer pa entreprenermateriel, land-
brugsredskaber, blandemaskinskovle,
knive o.lign. Svejsemetallet er bade
sejt og slidstaerkt. Elektroden svejser
fint pa vekselstram med min. 50 V
tomgangsspaending.

Svejsestillinger

&G |

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal
C Si Mn Cr Mo
0,4 <06 <10 6 0,6

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Hérdhed

Ubehandlet, HRG ~ 20-60
Bearbejdning Slibning
Slagbestandig Meget god

Svejsestrom DC +, AC Spaending, > 45V

Dia- Lengde  Strom Bue-
meter spzending
mm mm A Vv
2,5 350 60-120 28
3,2 350 90-160 30
4,0 450 125-210 33
5,0 450 160-260 37
Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
meter PK CT
/kg /kg
8350253030 215) 1,8 10,8
8350323030 3,2 1,8 10,8
8350404020 4,0 4,6 13,8
8350504020 5,0 4,7 14,0

OK WEARTRODE 60 T (OK 84.78)

Type Rutil basisk
Klassifikationer
EN 14700 EZFel4

OK Weartrode 60T (84.78) er en
basisk beklaadt hojlegeret hardpa-
svejseelektrode, som giver den bedst
mulige slidbestandighed overfor
smerglende slid. Svejsemetallet er af
typen 4,5% kulstofog 33% krom og
har en hardhed pa 59-63 Rockwell C.

OK Weartrode 60T anvendes til dele,
som er seerligt udsat for smerglende
slid, f.eks. dele, som arbejder i sand,
grus, sten, malm og kul. Typiske
anvendelsesomrader er gravemaski-
neteender, kollergange, blandearme
og transportsnekker. Svejsemetallet
er korrosionsbestandigt. Anvendes
undertiden til pasvejsning af slidnet
pa manganstal i tilfeelde, bestan-
dighed mod knusende slid enskes
kombineret med OK Weartrode 60Ts
bestandighed mod smerglende slid.

Svejsestillinger

&G |

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

C Si Mn Cr Mo
0,4 <06 <10 6 0,6

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Hérdhed

Ubehandlet, HRG ~ 20-60
Bearbejdning Slibning
Slagbestandig Meget god

Svejsestrom DC +, AC Speending, > 45 V

Dia- Laengde  Strom Bue-
meter spaending
mm mm A Vv
2,5 350 60-120 28
3,2 350 90-160 30
4,0 450 125-210 33
5,0 450 160-260 37
Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
meter PK CT
/kg /kg
8350253030 25 1,8 10,8
8350323030 3,2 1,8 10,8
8350404020 4,0 4,6 13,8
8350504020 5,0 4,7 14,0
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OK NI-CL (0K 92.18)

Type Basisk
Klassifikationer

EN ISO 1071 E CNi-CI 3
SFA/AWS A5.15 ENi-ClI

OK NICl (OK 92.18) er en bekleedt
specialelektrode til stobejernssvejs-
ning med en kernetrad af rent nikkel.
Svejsemetallet er bearbejdeligt. Ved
svejsning af tykt materiale anbefales
forvarmning pa 150°C - 300°C.
Svalning af svejsningen bor ske
langsomt.

OK NI-CL anvendes til forbindelses-
svejsning samt ved reparation og
opfyldning af stebefejl i stebejern og
aducergods. Elektroden giver stor
revnesikkerhed.

Svejsestillinger

SHE&SE DY

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal
C Si Mn Ni Fe
0,9 <09 <06 >92 35

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Traekstyrke, MPa 300
Dia- Leengde Strom  Bue-
meter spaending
mm mm A Vv
2,5 300 55-110 20
3,2 350 80-140 20
4,0 350 100-190 19
Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
VacPac meter PK CT
/kg /kg
92182520L0 2,5 0,7 4,2
92183230L0 3,2 0,8 4,8
92184030G0 4,0 23 13,8

OK NIFE-CL-A (0K 92.58)

Type Basisk
Klassifikationer

EN ISO 1071 E C NiFe-CI-A 1
SFA/AWS A5.15 ENiFe-CI-A

OK NiFe-CI-A (OK 92.58) er en
beklaedt specialelektrode til svejs-
ning af stebejern af SG-typen ofte
benaevnt som Meehanite. Den har
en kernetrad af 55% nikkel og 45%
jern. Ved svejsning af tykt materiale
anbefales forvarmning pa 150°C -
300°C. Svalning af svejsningen bor
ske langsomt.

OK NIFE-CL-A kan anvendes il
svejsning af aducergods, SG-jern,
Meehanite, bledstebegods og alm.
stebejern. Elektroden anvendes bade
til forbindelsessvejsning samt repara-
tion og opfyldning.
Farveoverensstemmelsen mellem
gods og svejsemetal er god efter
spantagende bearbejdning.

Svejsestillinger

SH&SE DS

Typisk kemisk analyse %, svejsemetal

C Si Mn Ni Fe Al
1,5 0,7 0,8 51 46 1,4

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Treekstyrke, MPa 375

Dia- Lengde Strom  Bue-
meter spaending
mm mm A Vv
2,5 300 55-75 21
3,2 350 75-100 23
4,0 350 85-160 24
Artikelnr Dia- Vaegt Vaegt
VacPac meter PK CT
/kg /kg
92582520L0 2,5 0,7 4,2
92583230L0 3,2 0,7 4,2
92584030G0 4,0 1,9 11,4



OK ARISTOROD 12.50

Klassifikationer
EN ISO 14341-A
SFA/AWS A5.18

G3Sit
ER70S-6
OK AristoRod™ 12.50 er en uforkob-
ret mangansiliciumlegeret massiv trad
til MAG-svejsning af ulegeret stal sa
som konstruktionsstal, med en min.
flydespeending pa maks. 420 MPa.
Tréden kan svejse med Ar/20C0O,
eller med ren CO, som beskyttelses-
gas. AristoRod traden er velegnet

til arbejde ved hoj stromstyrke med
konstant uhindret tradfremfering,
hvilket giver en stabil lysbue med

kun lidt sprejt. Leveres pa spoler og

i Marathon PAC™ tgnder. Traden er
seerdeles velegnet til applikationer
inden for mekaniseret svejsning.

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

Beskyttelses- EN ISO 14175: C1- M20
gas og M21, 80Ar+20 CO,

Tradens sammensaetning %

C Si Mn

0,1 0,7 11

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 470

Traekstyrke, MPa 560
Forleengelse % 26
+20°C 130J
Slagsejhed -20°C 90J
-40 °C 60J

Svejsestrom DC +

Dia- Leengde  Buespaending
meter
mm mm \'
0,8 60-200 18-24
1,0 80-300 18-33
1,2 120-380 18-35
Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
1A50086900 0,8 15 840
1A50106910 1,0 18 1008
1A50126910 1,2 18 1008

MarathonPac
1A50089300 0,8 200 800
1A50109320 1,0 250 1000

1A50129320 1,2 250 1000

OK AUTROD 12.51

Klassifikationer

EN ISO 14341-A G3Sit
SFA/AWS A5.18 ER70S-6
OK Autrod 12.51 er en forkobret
massiv trad til MAG-svejsning af

stal. Det nedsmeltede metal er af

en kvalitet, som modsvarer basisk
nedsmeltet svejsemetal, og hydro-
genindholdet er under 5 ml/100 g

i svejsemetallet. OK Autrod 12.51

er beregnet til svejsning af kon-
struktionsstal og beholderplade

til og med typer svarende til den
tyske DIN-betegnelse St-52-3 eller
tilsvarende mikrolegerede stal ed min.
flydespaending op til 420 N/mm?.

Svejsestillinger

SECHTRS)

Beskyttelses- EN ISO 14175: C1- M20
gas og M21, 80Ar+20 CO,

Tradens sammenszetning %

C Si Mn

0,1 0,72 1,1

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 470

Traekstyrke, MPa 560
Forleengelse % 26
+20 °C 1304
Slagsejhed -20 °C 90J
-40°C >47J

Svejsestrom DC +

Dia- Leengde Buespzending
meter
mm mm Vv
0,8 60-200 18-24
1,0 80-300 18-32
1,2 120-380 18-34
Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
1251064600 0,6 5 750
1251084600 0,8 5 750
1251086700 0,8 15 840
1251104600 1,0 5 750
1251106710 1,0 18 1008
1251126710 1,2 18 1008

MarathonPac
1251089300 0,8 200 800
1251109320 1,0 250 1000

1251129320 1,2 250 1000



OK ARISTOROD™ 12.63

Klassifikationer
ENISO 14341- A
SFA/AWS A5.18

G4Sit
ER70S-6

OK AristoRod™ 12.63 er en uforbobret
massiv trad med forhgjet mangan- og
siliciumindhold til svejs-

ning af ulegeret stal s& som kon-
struktionsstal, trykbeholdere samt
stal til skibsbygning med en min.
treekstyrke pa 560 MPa. Traden kan
svejses med Ar/20C0O eller med ren
CO2 som beskyttelsesgas. AristoRod
traden er velegnet til arbejde ved hgj
stroamstyrke med konstant uhindret
tradfremfering, hvilket giver en stabil
lysbue med kun lidt sprajt.

OK AristoRod™ 12.63 traden er
seerdeles velegnet til applikationer
inden for mekaniseret svejsning.

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

Beskyttelses-  EN 1SO 14175: C1- M20
gas og M21, 80Ar+20 CO,

Tradens sammensaetning %

C Si Mn

0,1 0,8 1,3

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 480

Traekstyrke, MPa 580
Forleengelse % 29

. -20°C 90J
Slagsejhed -40°C 60J

Svejsestrom DC +

OK AUTROD 12.64

Klassifikationer
EN ISO 14341-A
SFA/AWS A5.18

G4Sit
ER70S-6

OK Autrod 12.64 er en forkobret
massiv trad til MAG-svejsning af stal.
Det nedsmeltede svejsemetal er af
en kvalitet, der modsvarer basisk
nedsmeltet svejsemetal. Det hojere
siliciumsindhold i traden giver en
storre poresikkerhed i svejsemetallet.
Hydrogenindholdet er under 5 ml/100 g
i svejsemetallet. Er beregnet til svejs-
ning af konstruktionsstal og behold-
erplade til og med typen svarende til
den tyske DIN betegnelse ST 52-3
eller tilsvarende mikrolegerede stal
med min. flydespeaending op til

420 N/mm?.

Svejsestillinger

SHESEDY)

Beskyttelses- EN ISO 14175: C1- M20
gas og M21, 80Ar+20 CO,

Tradens sammensaetning %

C Si Mn

0,1 0,8 1,3

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespzending, MPa 525

Traekstyrke, MPa 595
Forlzengelse % 26

) +20 °C 1304
Slagsejhed -40 °C <108J

Svejsestrom DC +

Dia- Laengde Buespzending
meter
mm mm
0,8 60-185 18-24
1,0 80-300 18-33
1,2 120-380 18-35
Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
1A63086900 0,8 15 840
1A63106910 1,0 18 1008
1A63126910 1,2 18 1008
MarathonPac
1A63089300 0,8 200 800
1A63109320 1,0 250 1000
1A63129320 1,2 250 1000

16

Dia- Lengde Buespzending
meter
mm mm
0,8 60-185 18-24
1,0 80-300 18-33
1,2 120-380 18-35
Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
1264086700 0,8 15 840
1264106710 1,0 18 1008
1264126710 1,2 18 1008
MarathonPac
1264089300 0,8 200 800
1264109320 1,0 250 1000
1264129320 1,2 250 1000



OK ARISTOROD™ 13.09

Klassifikationer

EN ISO 14341-A G 46 2 M G2Mo
EN ISO 21952-A G MosSi
SFA/AWS A5.28 ER80S-G

OK' AristoRod™ 13.09 er en ufor-
kobret lavtlegeret, molybdaenlegeret
(0,5% Mo), massiv trad til MAG-svejs-
ning af varmfaste stal, som f.eks. stal
med DIN-betegnelsen 15 MO 3, EN-
betegnelsen 16Mo3, som anvendes i
overhedsslanger, i kedler o.lign. med

en arbejdstemperatur op til ca. 500°C.

Ved svejsning af godstykkelser over
12 mm forvarmes til 125°C - 200°C.
Efter svejsning boer der varmebehand-
les ved 580°C - 630°C.

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

Beskyttelses- EN ISO 14175: M21,
gas 80Ar+20 CO, eller C1 CO,

Tradens sammenszetning %

C Si Mn Mo

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

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 515

Traekstyrke, MPa 630
Forleengelse % 26
+20 C° 117J
Slagsejhed -20 C° 75J
-40 C° 57J

Svejsestrom DC +

Dia- Strom Buespaending
meter
mm A \'
0,8 40-170 16-22
1,0 80-280 18-28
1,2 120-350 20-33
Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
1B09086900 0,8 15 840
1B09106910 1,0 18 1008
1B09126910 1,2 18 1008

OK ARISTOROD™ 55

Klassifikationer
EN ISO 16834-A
SFA/AWS A5.28

G Mn3NiCtMo
ER100S-G

OK AristoRod™ 55 (tidligere OK
AristoRod™ 13.13) er en lavlegeret,
kromnikkelmolybdeaen massiv
uforkobret trad for MAG-svejsning

af hejstyrkestél med en minimum
flydespaending pa maks. 550 MPa,
som feks. S550Q, S550QL.

Til Weldox 700 og Domex 600. Er
ogsa velegnet, ved svejsning hvor der
er krav om gode slagsejhedsvaerdier
ved lavere temperaturer. Traden er
velegnet til arbejde ved hgj strom-
styrke med konstant uhindret trad-
fremfering, hvilket giver en stabil lys-
bue med kun lidt sprejt. Applikationer
inden for mekaniseret svejsning.

Svejsestillinger

A

Beskyttelses- EN ISO 14175: M21,
gas 80Ar+20 CO, eller C1 CO,

Tradens sammensaetning %

C Si Mn Cr Ni Mo
0,1 0,7 1,6 0,6 0,6 0,2
Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 690
Traekstyrke, MPa

Forleengelse % A5/A4 20
0 80J
-20 75J
. -30 65J
Slagsejhed 40 60J
-50 50J
-60 50J

Svejsestrom DC +

Dia- Strom Buespaending
meter
mm A \'
0,8 40-170 16-22
1,0 80-280 18-28
1,2 120-350 20-33
Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
1B13086900 0,8 15 840
1B13106910 1,0 18 1008
1B13126910 1,2 18 1008
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OK AUTROD 308LSi

Klassifikationer
EN 1SO 14343-A
SFA/AWS A5.9

G199LSi
ER308LSi

OK Autrod 308LSi er en lavkulstof-
holdig rustfrit trad af Typen 20/10
Cr/ Ni til MAG-svejsning og maskinel.
TIG-svejsning. OK Autrod 308LSi
anvendes til svejsning af rustfrit stal
af typen 19Cr10Ni eller austenitiske
rustfrit som f.eks. AISI 304, 304L.

Svejsestillinger

SH&SE B

Beskyttelses- EN ISO 14175:
gas M12 og M13

Tradens sammensaetning %

C Si Mn Cr Ni Mo Cu
0,01 0,8 1,8 20 10 0,1 0,1

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 400

Traekstyrke, MPa 570
Forleengelse % 36
+20 C° 110J
Slagsejhed - 60 C° 70J
-196 C° 45J
SvejsestromDC +
Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
1612084600 0,8 5 750
1612089820 0,8 15 840
1612109820 1,0 15 840
1612129820 1,2 15 750
MarathonPac
1612089500 0,8 100 400
1612109320 1,0 250 500
1612129320 12 250 500

OK AUTROD 309LSi
Klassifikationer

EN ISO 14343-A G2312LSi
SFA/AWS A5.9 ER309LSi

OK Autrod 309LSI er en lavkulstof-
holdig rustfrit trad af typen 24%

Cr, 13% Ni, til MAG-svejsning. Det
heje siliciumindhold giver optimale
flyde-egenskaber. OK Autrod 309LSi
anvendes til MAG-svejsning af stal
med tilsvarende analyse.

OK Autrod 309LSi er specielt egnet til
bufferlag, sammensvejsning af rustfrit
og ulegeret- lavtlegeret stal samt

til bundstreng i kompoundplade i
overgangen mellem det rustfrit og

det ulegerede materiale.

Svejsestillinger

SH&SE B

Beskyttelses- EN ISO 14175:
gas M12 og M13

Tradens sammensaetning %

C Si Mn Cr Ni

0,02 0,8 1,8 24 13

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 440

Traekstyrke, MPa 600
Forlaengelse % a1
+20 C° 160J
Slagsejhed - 60 C° 130J
-110 C° 90J

SvejsestromDC +

Dia- Strom Buespzending
meter
mm A Vv
0,8 50-160 16-22
1,0 80-240 16-28
1,2 120-300 16-29
Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
1651089820 0,8 15 840
1651109820 1,0 15 750
1651129820 1,2 15 750
MarathonPac
1651109320 1,0 250 500



OK AUTROD 312

Klassifikationer
EN ISO 14343-A
SFA/AWS A5.9

G299
ER312

OK Autrod 312 er en massiv austeni-
tisk/ferritisk rustfrit trad af typen 29/9
Cr/Ni. OK Autrod 312 anvendes til
sammensvejsning af austenitisk/fer-
ritiske, ferritiske og andre rustfrit stal
med hej treekstyrke. Desuden bruges
den til sammensvejsning af forskel-
lige stalkvaliteter og til pasvejsning.
Eksempler: veerktojsstal, fiederstal,
manganstéal, sammensvejsning af
ulegeret og lavtlegeret stal til rustfrit
stal, bufferlag ved hardsvejsning.
Svejsemetallet er under alle forhold
revnesikkert og bearbejdeligt. Det
haerdes ved kolddeformation, og det
er oxidationsbestandigt op til 1150°C.

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

Beskyttelses- EN ISO 14175:
gas M12 og M13

Tradens sammensaetning %

C Si Mn Cr Ni

0,1 0,5 1,7 30 9,5

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespzending, MPa 610

Traekstyrke, MPa 770

Forleengelse % A5/A4 20

Slagsejhed +20C° 5

SvejsestromDC +

Artikelnr Dia- Veegt Palle-

meter CT Vaegt
/kg /kg
1675109820 1,0 15 750
1675129820 1,2 15 750

OK AUTROD 316LSi
Klassifikationer

EN ISO 14343-A G19123LSi
SFA/AWS A5.9 ER316LSi

OK Autrod 316LSi er en lavkulstof-
holdig rustfrit syrefast trad af typen
18Cr12Ni3Mo til MAGsvejsning og
maskinel TIG-svejsning.

OK Autrod 316LSi anvendes til svejs-
ning af austenitiske rustfrit syrefaste
stal af typen 19/12/2,7 Cr/ Ni/Mo
som f.eks. AISI 316 og 316L.

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

Beskyttelses- EN ISO 14175:
gas M12 og M13

Tradens sammensaetning %

C Si Mn Cr Ni Mo
0,02 0,8 1,8 185 12 2,7
Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespzending, MPa 400

Traekstyrke, MPa 560
Forleengelse % 37
+20 C° 1204
Slagsejhed - 60 C° 95J
-196 C° 45J
SvejsestromDC +
Artikelnr Dia- Veegt Palle-
meter CT e-Vaegt
/kg /kg
1632084600 0,8 5 750
1632089820 0,8 15 840
1632104600 1,0 5] 500
1632109820 1,0 15 750
1632129820 1,2 15 750
MarathonPac
1632109320 1,0 250 500
1632129320 1,2 250 500
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OK AUTROD 4043

Klassifikationer
EN ISO 18273
SFA/AWS A5.10

S Al 4043 (AISi5)
A4043

OK' Autrod 4043 (tidligere 18.04) er
en massiv trad til MIG-svejsning af
silicium- og magnesium/ silicium-
legerede aluminiumlegeringer med
indtil ca. 7% silicium.

Svejseanvisninger: OK Autrod 4043
svejses med jeevnstrom (+ pol). De
overflader, der skal svejses pa, skal
veere metalliske rene. Helst skal
svejsning foretages inden for en time
efter bearbejdning af overfladerne.
Brug sa vidt muligt rustfrit vaerktejer
(stalberster m.m.). Anbefales ikke for
materialer, der skal varmebehandles
og heller ikke ved anodisering.

Svejsestillinger

NI )

Beskyttelses- EN ISO 14175:
gas 11, 13, Argon*

Tradens sammensaetning %
Si Fe Mn Cu Al

5 <0,8 <0,05 <0,03 rest

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 55
Traekstyrke, MPa 124

Forleengelse % 18

*) Beskyttelsesgas AR/HE kan med fordel
anvendes ved grundmateriale over 10-12mm

SvejsestromDC +

Dia- Strom Buespaending

meter

mm A A

1,0 90-210 15-26

1,2 140-260  20-29

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt

/kg /kg

1804109870 1,0 7 350

1804129870 1,2 7 350

MarathonPac

1804129440 1,2 141 282
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OK AUTROD 5356

Klassifikationer

EN ISO 18273 S Al 5356
(AIMg5Cr(A))

SFA/AWS A5.10 ER5356

OK Autrod 5356 (tidligere 18.15) er
en massiv trad til MIG-svejsning af

sevandsbestandige aluminiumlege-
ringer med op til 5% magnesium.

Svejseanvisninger: OK Autrod 5356
svejses med jeevnstrom (+ pol). De
overflader, der skal svejses pa, skal
veere metalliske rene. Helst skal svejs-
ning foretages inden for en time efter
bearbejdning af overfladerne. Brug

sé& vidt muligt rustfrit veerktejer (stal-
barster m.m.).

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

Beskyttelses- EN ISO 14175:
gas 11, 13, Argon*

Tradens sammensaetning %

Si Fe Mn Mg Al

<0,25 <0,40 <0,20 5 rest

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal
Flydespaending, MPa 110

Treekstyrke, MPa 235

Forleengelse % 17

*) Beskyttelsesgas AR/HE kan med fordel
anvendes ved grundmateriale over 10-12mm

SvejsestromDC +

Dia- Strom Buespaending

meter

mm A Vv

1,0 90-210 15-26

1,2 140-260  20-29

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt

/kg /kg

1815109870 1,0 7 350

181512462E 1,2 3x2kg 300

1815129870 1,2 7 483

MarathonPac

1815129440 1,2 141 282



OK AUTROD 56 G M (13.91)

Klassifikationer
EN ISO 14700 Fe8

OK Autrodur 56 G M (tidligere

OK Autrod 13.91) er en forkobret
massiv hardpalsegningstrad for
MAG-svejsning. OK Autrod 13.91
giver et svejsemetal med bade stor
slidstyrke og stor slagstyrke.

Anvendelseseksempler: asfalt- og
betonmaskiner, land- og skovbrugs-
redskaber, hamre, mejsler, bor,
entreprenermateriel, veerktejer m.v.

Svejsestillinger

SHECHTRS)

Beskyttelses- EN ISO 14175: M21,
gas Ar/20CO, eller C1, CO,

Tradens sammenszaetning %

C Si Mn Cr
0,45 3,0 >0,8 9,0

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Hardhed

Ubehandlet, HRG ~ 20-60
Bearbejdning Kun slibning
Slidsteerk Meget God

Slagbestandig God

SvejsestromDC +

Dia- Strom Buespzending

meter

mm A Vv

1,0 80-280 18-28

1,2 120-350 20,33
Artikelnr Dia- Vaegt Palle-

meter CT Vaegt
/kg /kg

1391107700 1,0 15 1080
1391127700 1,2 15 1080
1391167700 1,6 15 840

21



OK TUBROD 14.11

Type
Klassifikationer
EN ISO 17632-A
SFA/AWS A5.18

Metalpulverfyldt

T424 MM 3 H5
E70C-6M H4

OK Tubrod 14.11 er en metalfyldt
rortrad. Traden kan svejse med

hej stram i kombination med lav
lysbuespaending uden indflydelse pa
lysbuens stabilitet. OK Tubrod 14.11
muligger en reduktion af produk-
tionsomkostningerne samtidig med
at kvaliteten forbedres. Overgangen
til grundmaterialet er utrolig flot og
stabil.

OK Tubrod 14.11 anvendes til svejs-
ning af stump- og kantsemme i alle
ulegerede stal med en minimum-
flydespaending op til 420 N/mm?.

Svejsestillinger

SH&SE DY

Beskyttelses- EN I1SO 14175:
gas M21

Tradens sammensaetning %

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

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespzending, MPa 420

Traekstyrke, MPa 510-600
Forleengelse % 22
Slagsejhed -40 C° 47J

SvejsestromDC +

Dia- Strom Buespaending

meter

mm A Vv

1,2 150-350 21-37

1,4 150-350  18-33

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt

/kg /kg

1411127730 1,2 16 896

1411147730 1,4 16 906

MarathonPac

1411129310 1,2 225 450

1411149310 1,4 225 450
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OK TUBROD 14.12

Type
Klassifikationer
EN ISO 17632-A

Metalpulverfyldt

T424MC1H10,
T424 M M1 H10
E71T15-C1A2-CS1,
E71T15-M21A2-CS1

OK Tubrod 14.12 er en metalfyldt
rortrad med et allround anvendelses-
omrade. Den har en god tolerance
over for rust, gladeskaller og primede
materialer. Svejsningen er naermest
sprojtfri, og der dannes ingen slagge
ved svejsning pa rene materialer,
hvilket ogsa ger den velegnet til
automatiserede svejsninger.

OK Tubrod 14.12 anvendes til
svejsning af stump og kantsemme

i almindelige konstruktionsstal,
beholderplade og skibsplade til og
med typer svarende til den tyske DIN-
betegnelse St 52-3.

SFA/AWS A5.18

Svejsestillinger

[FIRSICT )

Beskyttelses- EN ISO 14175:
gas C1, M21

Tradens sammenszetning %

C Si Mn

0,04 035 1,05

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespzending, MPa 420

Traekstyrke, MPa 510-640
Forleengelse % 22

’ -20 C° 54J
Slagsejhed 59 o 27

SvejsestromDC + -

Dia- Strom Buespaending

meter

mm A Vv

1,2 150-350 21-37

1,4 150-350  18-33

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt

/kg /kg

1412127630 1,2 16 896

1412147630 1,4 16 906

MarathonPac

1412129300 1,2 200 400
1412149300 1,4 200 400



OK TUBROD 14.13

Type Metalpulverfyldt
Klassifikationer

EN ISO 17632-A T422MM2H5
SFA/AWS A5.18 E70C-6M
Udbytte 95%

OK Tubrod 14.13 er en metalfyldt
rertrad med et allround anvendelses-
omréade. Svejsningen er naermest
spreijtfri, og der dannes ingen slagge
ved svejsning pa rene materialer. Det
betyder, at efterfolgende strenge kan

udferes uden forudgéende afslagning.

OK Tubrod 14.13 anvendes til svejs-
ning af stump- og kantsemme

i alle ulegerede stal med minimum-
flydespeending op til 420 N/mm?.

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

Beskyttelses- EN ISO 14175:
gas M21

Tradens sammensaetning %

C Si Mn

0,06 0,5 1,4

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal
Flydespzending, MPa 500

Traekstyrke, MPa 600

Forleengelse % 26

SvejsestromDC +

Dia- Strom Buespaending

meter

mm A \'

1,2 100-320 16-32

1,4 120-380  16-34

1,6 140-450 18-36

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt

/kg /kg

1413127730 1,2 16 896

1413147730 1,4 16 896

1413167730 1,6 16 896

MarathonPac

1413129310 1,2 225 450
1413169310 1,6 225 450
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OK TUBROD 15.14

Type
Klassifikationer
EN ISO 17632-A

Rutil

T462PM2H5

T462P C1H5
E71T1-C1A0-CSH-H8,
E71T1-M21A0-CS2-H8
OK Tubrod 15.14 er en rutil, pulver-
fyldt rertrad til svejsning i alle still-
inger. Svejsningen bliver meget glat,
0g slaggen er ofte selviesnende.

OK Tubrod 15.14 anvendes il
svejsning af stump og kantsemme i
konstruktionsstél eller beholderplade
svarende til den tyske DIN-betegnelse
St 52-3 eller tilsvarende mikrolegere-
de konstruktionsstal og skibsplade til
og med HT-stal.

SFA/AWS A5.36

Svejsestillinger

ST )

EN ISO 14175: M21,
80Ar+20 CO, eller C1 CO,

Beskyttelses-
gas

Tradens sammenszaetning %
(o] Si Mn
0,05 05 1,3

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

COREWELD 46LS

Type

Klassifikationer
EN ISO 17632-A
SFA/AWS A5.36

Metalpulverfyldt

T464MM2H5
E71T15-M20A4-CS1-H4,
E71T15-M21A4-CS1-H4

Coreweld 46LS er en metalpulver-
fyldt rertrad som gir minimalt med
siliciumeer hvilket reducerer efter-
behandlingen til et minimum, tillader
veesentligt hojere svejsehastighed og
gir hgjere kvalitet sammenlignet med
massiv MAG-trad. Desuden giver
46LS lavere regemission end andre
sammenlignelige produkter. En anden
fordel sammenlignet med massiv trad
er at man kan svejse i spraybue ved
sé lave parametre som 160A hvilket
medferer mindre svejsedeformationer.
Med massivtrad starter spraybue ved
ca 200A for traddiameter 1.0 mm og
230Afor 1.2 mm.

Svejsestillinger

SHESEBL

EN ISO 14175: M20,
M21, 80Ar+20 CO,

Beskyttelses-
gas

Tradens sammensaetning %
C Si
0,20 0,6

Mn Ni
1,4 <0,5

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 497

Traekstyrke, MPa 588

Forlzengelse % 27

Slagsejhed -20 C° 110J

SvejsestromDC +

Dia- Strom Buespaending

meter

mm A Vv

1,2 100-300 20-30

1,4 140-330 22-32

1,6 150-360 24-34

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt

/kg /kg

1514125600 1,2 4 x5kg 900

1514127730 1,2 16 896

1514147730 1,4 16 896

1514167730 1,6 16 896

MarathonPac

1514129300 1,2 200 400
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Flydespzending, MPa 490
Traekstyrke, MPa 590
Forleengelse % 26

Slagsejhed -40 C° 72J

SvejsestromDC +

Dia- Strom Buespzending
meter
mm Vv
1,2 100-320 16-32
1,4 150-350 18-33
Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
35L5127730 1,2 16 896
35L5147730 1,4 16 896
MarathonPac
35L5129310 1,2 225 450
3505149310 1,4 225 450



SHIELD BRIGHT RORTRAD

Shield-Bright rustfri rertrade
kendetegnes af gode svejs-
egenskaper med en meget
stabil lysbue som giver

et spragijtefrit resultat. Den
genergse parameterbox letter

rustfri rertrade sammenlignet
med massivtrad ved MAG-
svejsning er blandt andet:

e Ubetydeligt svejsesproijt
Let indstillige svejse-

instilligen og slutproduktet far et parametre
glat udseende med en flot profil. e Lave omkostninger til gas

Shield-Bright rustfri rertrade kan

ogsa svejses med den billigere
beskyttelsesgas C1(CO2).
Dette og den hgje stramtaethed
sammenlignet med massivtrad
giver bedre gkonomi og
produktivitet. Fordelene med

Produktinformation

Glatte svejsninger med flot
profil
Ren svejseoverflade

Rortrad Svejsemetalanalyse i ca. % Klassifikationer
Shield-Bright C Si Mn Cr Ni Mo SS- 12073
Shield-Bright C Si Mn Cr Ni Mo EN ISO 17633-A
308L 0,03 0,9 1,2 19,0 10,0 T199LP M 2-US
308L Xtra 0,03 0,9 1,4 19,0 10,0 T199LRM3
316L 0,03 0,6 1,3 19,0 12,0 2,7 T19123LPM2
316L Xtra 0,03 0,6 1,3 18,5 12,0 2,7 T19123LRM3
309L 0,03 0,6 1,3 24,0 13,0 T2312LPM2
309L Xtra 0,03 0,6 1,2 24,0 13,0 T2312LRM3
309LMo Xtra 0,03 0,6 1,6 24,0 13,0 2,5 T23122LRM3
Svejseparametre

Rortrad Diameter Strom Spzending Tradfrem- Svejsegods/

mm A \' foring lysbuetid

m/min kg/time

Shield-Bright Xtra 1.2 150-300 25-32 8-18 2,5-7,7

1.6 200-350 26-34 4-11 3-7,5
Shield-Bright 1.2 130-220 25-30 6-14 1,9-4,6

1.6 170-300 25-29 4-8 2,4-52
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SHIELD BRIGHT 308L

Type

Klassifikationer
EN ISO 17633-A
EN ISO 17633-A
SFA/AWS A5.22

Rutil

T19 9 LP M 2-US
199LP C2-US
E308LT1-1 E308LT1-4
Shield-Bright 308L er en rutil, rustfri
pulverfyldt rertrad til svejsning i alle
stillinger. Lysbuen braender meget
bladt, hvilket giver en meget glat og
sprojtefri svejsning. Slaggen fiernes
meget let og er ofte selvigsnende.
Bidrager til en god svejsegkonomi
ved at kunne yde hgje nedsmeltning-
sydelser, specielt i stillingssvejsning.
Vedr. oven-ned svejsning, se ogsa
Shield-Bright 308L X-tra.

Shield-Bright 308L anvendes til
svejsning af rustfrit stdl med 18-20%
Cr og 8-12% Ni, stal som f.eks

304, 304L, 308 og 308L. Kan ogsa
anvendes til svejsning af de stabilis-
erede X6CrNiTi18-10, safremt de ikke
skal anvendes ved temperatur over
350°C.

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

EN SO 14175: M21,
80Ar+20 CO, eller C1 CO,

Beskyttelses-
gas

Tradens sammenszetning %

C Si Mn Cr Ni
0,03 09 1,4 19

Mo Cu
10 0,150,15

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 320
Traekstyrke, MPa 520
Forlzengelse % 35
-20 C° 70J
-101 C° 32J

SvejsestromDC +

Dia- Strom Buespaending

meter

mm A Vv

1,2 130-220 24-29

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt

/kg /kg
35BA12982V 1,2 15 945
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SHIELD BRIGHT 308L Xtra

Type Rutil
Klassifikationer

EN ISO 17633-A 199 LRC3
EN ISO 17633-A 199 LR M3

SFA/AWS A5.22 E308LTO-1 E308LTO0-4

Shield-Bright 308L X-tra er en rutil,
rustfri pulverfyldt rertrad til svejs-
ning i stillingen oven-ned. Lysbuen
breender meget bladt, hvilket giver
en meget glat og sprojtefri svejsning.
Slaggen fiernes meget let og er ofte
selvlesnende. Bidrager til en god
svejsegkonomi ved at kunne yde
hoje nedsmeltningsydelser, specielt

i stillingen oven-ned. Vedr. stillings-
svejsning se 0gsa

Shield-Bright 308L. Shield-Bright
308L X-tra anvendes til svejsning af
rustfrit stal med 16-20% Cr og 8-12%
Ni, stal, som f.eks 304, 304L, 308
0g 308L. Kan ogséa anvendes il
svejsning af de stabiliserede X6Cr-
NiTi18-10, safremt de ikke skal anv-
endes ved temperatur over 350°C.

Svejsestillinger

&

Beskyttelses-
gas

EN ISO 14175: M21,
80Ar+20 CO, eller C1 CO,

Tradens sammenszetning %
C Si Mn Cr Ni
0,03 0,9 1,4 19 10

Mo Cu
0,150,15
Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal
Flydespaending, MPa 320

Treekstyrke, MPa 520

Forlzengelse % 35

SvejsestromDC +

Dia- Strom Buespaending

meter

mm A \'

1,2 150-250  25.32

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt

/kg /kg
35BX12982V 1,2 15 945



SHIELD-BRIGHT 316L

Type

Klassifikationer
EN ISO 17633-A
EN ISO 17633-A
SFA/AWS A5.22

Rutil

19123 LP C2-US
19123 LPM2-US
E316LT1-1 E316LT1-4

Shield-Bright 316L er en rutil, rustfri
pulverfyldt rertrad til svejsning i alle
stillinger. Lysbuen braender meget
bladt, hvilket giver en meget glat og
sprojtefri svejsning. Slaggen fiernes
meget let og er ofte selvigsnende.
Bidrager til en god svejsegkonomi
ved at kunne yde hgje nedsmeltning-
sydelser, specielt i stillingssvejsning.
Vedr. oven-ned svejsning se ogsa
Shield-Bright 316L X-tra.

Shield- Bright 316L anvendes til
svejsning af rustfrit stdl med 16-20%
Crog 10-14% Ni of 2-3% MO, stal
som f.eks 316 og 316L.

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

Beskyttelses- EN 1SO 14175: M21,
gas 80Ar+20 CO, eller C1 CO,

Tradens sammensaetning %

C Si Mn Cr Ni
0,03 0,6 1,3 19 12

Mo Cu
2,7 0,15
Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal
Flydespzending, MPa 320
Treekstyrke, MPa 510

Forlzengelse % 30
. -20 C° 65J
Slagsejhed 101 Ce 42

SvejsestromDC +

Dia- Strom Buespaending

meter

mm A \

1,2 113-220  24-29

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt

/kg /kg
35FA12982V 1,2 15 945

SHIELD-BRIGHT 316L Xtra

Type Rutil
Klassifikationer

EN ISO 17633-A 19123 LRC3
EN ISO 17633-A 19123 LR M3
SFA/AWS A5.22 E316LT0-1 E316LT0-4

Shield--Bright 316L X-tra er en rutil,
rustfri, pulverfyldt rertrad til svejs-
ning i stillingen oven-ned. Lysbuen
breender meget bladt, hvilket giver
en meget glat og sprojtefri svejsning.
Slaggen fiernes meget let og er ofte
selvlgs- nende. Bidrager til en god
svejsegkonomi ved at kunne yde
hoje nedsmeltnings-ydelser, specielt
i stillingen oven- ned. Vedr. stillings-
svejsning se ogsa Shield-Bright 316L.
Shield-Bright 316L X-tra anvendes til
svejsning af rustfrit stdl med 16-20%
Cr, 10-14% Ni og 2-3% Mo, som
f.eks. stal af Typen 316 og 316L.

Svejsestillinger

&

Beskyttelses- EN ISO 14175: M21,
gas 80Ar+20 CO, eller C1 CO,

Tradens sammensaetning %
C Si Mn Cr Ni
0,03 0,6 1,3 19 12

Mo Cu
2,7 0,15
Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal
Flydespaending, MPa 330
Traekstyrke, MPa 510

Forleengelse % 30

SvejsestromDC +

Dia- Strom Buespaending

meter

mm A \"

1,2 150-200 25-32

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt

/kg /kg
35FX12982V 1,2 15 945
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SHIELD BRIGHT 309L

Type

Klassifikationer
EN ISO 17633-A
EN ISO 17633-A
SFA/AWS A5.22

Rutil

2312 LP C2-US
2312 LP M2-US
E309LT1-1 E309LT1-4
Shield-Bright 309L er en rutil, rustfri,
pulverfyldt rertrad til svejsning i alle
stillinger. Lysbuen breender meget
bladt, hvilket giver en meget glat og
sprojtefri svejsning. Slaggen fiernes
meget let og er ofte selvigsnende.
Shield-Bright 309L nedsmelter et
svejsemetal med ca. 23% krom, 12%
nikkel og lavt kulstofindhold. Vedr.
oven-ned svejsning se ogsa
OK Shield-Bright 309L X-tra.

Shield-Bright 309L anvendes til
svejsning af rustfrit stdl med 16-25%
Cr, 12-14% Ni. Sammensvejsning af
rustfrit og ulegeret materiale.

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

EN ISO 14175: M21,
80Ar+20 CO, eller C1 CO,

Beskyttelses-
as

Tradens sammensaetning %

C Si Mn Cr Ni Mo Cu
0,03 0,6 1,3 24 13 0,15 0,15

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 320

Traekstyrke, MPa 520
Forlzengelse % 30
+20 61J
Slagsejhed -20 C° 54J
101 C° 46J

SvejsestromDC +

Dia- Strom Buespaending

meter

mm A Vv

1,2 130-220 24-29

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt

/kg /kg
35CA12982V 1,2 15 945
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SHIELD BRIGHT 309L Xtra

Type Rutil
Klassifikationer

EN ISO 17633-A 2312LRC3
EN ISO 17633-A 2312LR M3

SFA/AWS A5.22 E309LTO-1 E309LTO0-4

Shield-Bright 309L X-tra er en rutil,
rusfri, pulverfyldt rertrad til svejs-
ning i stillingen oven-ned. Lysbuen
breender meget bladt, hvilket giver
en meget glat og sprojtefri svejsning.
Slaggen fiernes meget let og er ofte
selviesnende.

Shield- Bright 309L X-tra nedsmelter
et svejsemetal med ca. 23% krom
og 12% nikkel og lavt kulstofindhold.
Vedr. stillingssvejsning se og- sa
Shield- Bright 309L.

Shield-Bright 309L X-tra anvendes til
svejsning af rustfrit stal med 22-25%
Cr, 12-14% Ni. Sammensvejsning af
rustfrit og ulegeret materiale.

Svejsestillinger

&

Beskyttelses-
gas

EN 1SO 14175: M21,
80Ar+20 GO, eller C1 CO,

Tradens sammensaetning %
C Si Mn Cr Ni
0,03 0,6 1,4 24 13

Mo Cu
0,15 0,15

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal
Flydespaending, MPa 320

Treekstyrke, MPa 520

Forleengelse % 30

SvejsestromDC +

Dia- Strom Buespaending

meter

mm A \'

1,2 150-250  25.32

1,6 200-350 26-34

Artikelnr Dia- Veegt Palle-
meter CT Vaegt

/kg /kg
35CX12982V 1,2 15 945
35CX16982V 1,6 15 945



SHIELD BRIGHT 309L Mo

Type

Klassifikationer
EN ISO 17633-A T23122LRC3
EN ISO 17633-A T23122LR M3
SFA/AWS A5.22 E309LMoT0-1, E309LMoT0-4

Shield-Bright 309L Mo er en rutil,
rustfri, pulverfyldt rertrad til svejsning i
alle stillinger. Lysbuen breender meget
bledt, hvilket giver en meget glat og
sprojtefri svejsning. Slaggen fiernes
meget let og er ofte selvigsnende.
Shield- Bright 309L nedsmelter et
svejsemetal med 22-25% krom,
12-14% nikkel og 2-3% Mo med lavt
kulstofindhold.

Shield- Bright 309LMo anvendes til
svejsning af rustfrit stdl med 22-25%
Cr, 12-14% Ni og 2-3% Mo. Sam-
mensvejsning af rustfrit og ulegeret
materiale.

Rutil

Svejsestillinger

& |

EN 1SO 114175: M21,
80Ar+20 CO, eller C1 CO,

Beskyttelses-
gas

Tradens sammensaetning %
Cc Si
0,03 08

Mn Cr Ni
12 24 13

Mo Cu
2,5 0,10

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal
Flydespaending, MPa 350
Treekstyrke, MPa 550

Forleengelse % 25

SvejsestromDC +

Dia- Strom Bue-Spaending

meter \'

mm

1,2 150-250  25-32

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt

/kg /kg
35EA12982V 1,2 15 945

SHIELD BRIGHT 309L Mo Xtra

Type Rutil
Klassifikationer

EN ISO 17633-A T23122LRC3
EN ISO 17633-A T23122LR M3
SFA/AWS A5.22 E309LMoTO0-1, E309LMoTO0-4

Shield-Bright 309LMo X-tra er en rutil,
rustfri, pulverfyldt rertrad til svejsning

i stillingen ovenned. Lysbuen braender
meget bladt, hvilket giver en meget
glat og sprojtefri svejsning. Slaggen
fiernes meget let og er ofte selvles-
nende. Shield- Bright 309L X-tra ned-
smelter et svejsemetal med 22-25%
krom, 12-14% nikkel og 2-3% Mo
med lavt kulstofindhold.

Shield- Bright 309LMo X-tra
anvendes til svejsning af rustfrit stal
med 22-25% Cr, 12-14% Ni og 2-3%
Mo. Sammensvejsning af rustfrit og
ulegeret materiale.

Svejsestillinger

Beskyttelses-
gas

EN ISO 114175: M21,
80Ar+20 CO, eller C1 CO,
Tradens sammensaetning %

C Si
0,03 0,8

Mn Cr Ni
12 24 13

Mo Cu
2,5 0,10

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 350
Traekstyrke, MPa 550

Forlzengelse % 25

SvejsestromDC +

Dia- Strom Bue-Spzending

meter Vv

mm A

1,2 150-250  25-32

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt

/kg /kg
35EX12982V 1,2 15 945
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TIG-SVEJSNING ULEGERET

OK TIGROD 12.64

Klassifikationer
EN ISO 636-A W 46 3 W4Si1
SFA/AWS A5.18 ER70S-6

OK Tigrod 12.64 er en forkobret massiv
siliciummangeleret trad til TIG-svejs-
ning. Den anvendes til ulegerede og
finkorns behandlede konstruktionsstél.
Tradens heje silicium indhold bidrager
til en porefri svejsning.

Svejsestillinger

LRI

EN ISO 14175:
11 Argon

Beskyttelsesgas

Tradens sammensaetning %

C Si Mn

0,08 0,8 13

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 525

Traekstyrke, MPa 595
Forlzengelse % 26
Slagsejhed -30 C° 70J
SvejsestromDC -
Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
126416R150 1,6 5 900
126420R150 2,0 5 900
126424R150 2,4 5 900
126432R150 3,2 5 900
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OK TIGROD 13.09

Klassifikationer

EN ISO 636-A W 46 2 W2Mo, W2Mo
EN ISO 21952-A W MosSi
EN ISO-B W52 1M3
SFA/AWS A5.28 ER80S-G

OK Tigrod 13.09 er en 0,5% Mo
legeret trad til svejsning af lavt-
legerede varmfaste stél som f.eks.

15 Mo 3, 16Mo3, 17 Mn 4 m.v. samt
til ulegerede stal. OK Tigrid 13.09

er ogsa egnet for svejsning finkorns-
behandlet stal som f.eks. Weldox 500
og lignende kvaliteter.

Svejsestillinger

HEEEGS)

EN ISO 14175:
11 Argon

Beskyttelsesgas

Tradens sammensaetning %

C Si Mn Mo

0,1 0,7 11 0,5
Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 520

Traekstyrke, MPa 620
Forlaengelse % 27
. _ o
Slagsejhed _38 go 1ggj
SvejsestromDC -

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-

meter CT Vaegt
/kg /kg

130916R150 1,6 5] 900

130920R150 2,0 5 900

130924R150 2,4 5] 900

130932R150 3.2 5 900

OK TIGROD 13.12

Klassifikationer

EN ISO 21952-A W CrMo1Si
N ISO 21952-B W55 1CM3
SFA/AWS A5.28 ER80S-G

OK Tigrod 13.12 er en trad som ned-
smelter et metal med ca.1,2% krom
og ca. 0,5% molybdeen. Anvendes til
svejsning af varmefaste stél af tilsvar-
ende analyse, f.eks. stéltyper svar-
ende til DIN-betegnelsen 13 Cr Mo
44, som arbejder ved temperaturer
op til ca. 550°C.

Svejsestillinger

HESEDY

EN ISO 14175:
11 Argon

Beskyttelsesgas

Tradens sammensaetning %
C Si Mn Cr Mo
0,1 0,7 1,0 11 0,5

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 560

Traekstyrke, MPa 720
Forleengelse % 24
+20 C° 120J
-20 C° 50J
Slagsejhed -30 C° 40J
-40 C° 20J
-60 C° 20J
SvejsestromDC -
Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
131216R150 1,6 5 900
131220R150 2,0 5 900
131224R150 2,4 5 900
131232R150 3.2 5 900
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TIG-SVEJSNING LAVTLEGERET

OK TIGROD 13.22

Klassifikationer

EN ISO 21952-A W CrMo2Si
EN ISO 21952-B W 62 C1M3
SFA/AWS A5.28 ER90S-G

OK Tigrod 13.22 er en lavtlegeret,
krom-molybdeen (2,6% Cr, 1,1% Mo),
massiv trad til TIG-svejsning

af varmefaste stéal, som f.eks. stél
med DIN-betegnelsen 10CrMo9-10,
der arbejder ved temperatur op fil

ca. 600°C. Ved svejsning af gods-
tykkelser over 6 mm forvarmes til
200°C - 350°C. Umiddelbart efter
svejsning bor der foretages en varme-
behandling ved 700°C - 780°C.

Svejsestillinger

HEEEGS

EN ISO 14175:
11 Argon

Beskyttelsesgas

Tradens sammensaetning %

C Si Mn Cr Mo
0,6 0,6 1,0 2,5 1,0

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal
AvSpzendingsgléod SR640°C/2h SR720°C/1h

Flydespaending, 550 MPa 530 MPa

Treekstyrke, MPa 55 640
Forlzengelse % 24 24
Slagsejhed +20 190 +20 165J

Svejsestrom DC -

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
132220R150 2,0 5 900
132224R150 2,4 5 900
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OK TIGROD 308LSi

Klassifikationer
EN ISO 14343
SFA/AWS A5.9

W19 9 LSi
ER308LSi

OK Tigrod 308LSi bruges til sam-
mensvejsning af austenitiske rustfrit
stél, som indholder ca. 19 Cr, 10 Ni,
stél som f.eks. AISI 304, AISI 304L,
W.nr. 1.4301. Det hgje indhold af Si
giver bedre svejsbarhed i form af en
glattere overflade péa svejsesemmen.

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

EN I1SO 14175:
11 Argon

Beskyttelsesgas

Tradens sammensaetning %
C Si Mn Cr Ni Mo Cu
0,01 08 1,8 20 10 0,1 01

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 480

Treekstyrke, MPa 625
Forlzengelse % 37
+20 C° 170J
Be I
-196 C° 75J
Svejsestrom DC -
Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
161210R150 1,0 5 900
161212R150 1,2 5 900
161216R150 1,6 5 900
161220R150 2,0 5 900
161224R150 2,4 5 900
161232R150 3,2 5 900
161240R150 4,0 5 900

OK TIGROD 316LSi

Klassifikationer

EN ISO 14343-A W19123LSi
SFA/AWS A5.9 ER316LSi

OK Tigrod 316LSi bruges il
sammensvejsning af syrefaste aus-
tenitiske rustfrit stél, som indeholder
ca. 18 Cr, 12 Ni 3 Mo, stél som f.eks.
AISI 316, AISI 316L og W.nr. 1.4435.
Det hoje indhold af Si giver bedre
svejsbarhed i form af en glattere
overflade pa svejsesemmen.

Svejsestillinger

HE&EEHTRS)

EN ISO 14175:
11 Argon

Beskyttelsesgas

Tradens sammenszetning %

C Si Mn Cr Ni Mo Cu
0,01 0,8 1,8 18 12 2,8 0,1

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 500

Traekstyrke, MPa 630
Forlzengelse % 33
+20 C° 1754
Slagsejhed -110 C° 110J
-196 C° 90J
Svejsestrom DC -
Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
163210R150 1,0 5 900
163212R150 1,2 5 900
163216R150 1,6 5 900
163220R150 2,0 5 900
163224R150 2,4 5 900
163232R150 3,2 5 900
163240R150 4,0 5 900
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OK TIGROD 309LSi

Klassifikationer
EN ISO 14343-A
SFA/AWS A5.9

W2312LSi
ER309LSi

OK Tigrod 309LSi er en rustfrit over-
legeret trad af Typen 24 Cr, 13 Ni.
Anvendes til svejsning af stal med
tilsvarende analyse eller til sam-
mensvejsning af rustfri og ulegeret-
lavtlegeret stal samt til bundstreng

i kompoundplade i overgangen
mellem det rustfrit og det ulegerede
materiale. Det hgje indhold af Si giver
bedre svejsebarhed i form af en glat-
tere overflade pa svejsesemmen.

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

EN ISO 14175:
11 Argon

Beskyttelsesgas

Tradens sammenszetning %

C Si Mn Cr Ni Mo Cu
0,02 0,8 1,7 24 13 0,1 0,1

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 475

Traekstyrke, MPa 635
Forleengelse % 32
+20 C° 1504
Slagsejhed -60 C° 150J
-110 C° 130J

Svejsestrom DC -

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
165116R150 1,6 5 900
165120R150 2,0 5 900
165124R150 2,4 5 900
165132R150 3,2 5 900
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OK TIGROD 312

Klassifikationer
EN ISO 14343-A
SFA/AWS A5.9

W 29 9i
ER312

OK Tigrod 312 er en korrosions-
bestandig, kromnikkel trad for
TIG-svejsning af rustfrit stél af typen
29% Cr, 9% Ni. OK Tigrod 312 har
god oxidationsbestandighed op

til 1150°C. Er egnet til forskellige
materialekombinationer samt til
veerktojsstal, fiederstal, manganstél,
kromstéal, sammensvejsning af
ulegeret og lavtlegeret stal til rustfrit
stél. Den bruges ogsa til bufferlag
ved hérdsvejsning. Svejsemetallet
er under alle forhold revnesikkert og
bearbejdeligt. Heerdes ved kold-
deformation.

Svejsestillinger

[FURICT )

EN 1SO 14175:
11,12 og I3

Beskyttelsesgas

Tradens sammensaetning %
C Si Mn Cr Ni Mo Cu
0,1 0,5 1,7 29 9 050,15

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespaending, MPa 450

Traekstyrke, MPa 650
Forleengelse % 15
Slagsejhed +20 C° 50J

Svejsestrom DC -

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
167520R150 2,0 5 900
167524R150 2,4 5 900



OK TIGROD 4043

Klassifikationer

EN ISO 18273 S Al 4043
(AISI5)
SFA/AWS A5.10 R4043

OK Tigrod 4043 (tidligere 18.04) er
en massiv trad til TIG-svejsning af
silicium- og magnesium/ silicium-
legerede aluminiumlegeringer med
indtil ca. 7% silicium.
Svejseanvisninger:

OK Tigrod 4043 svejses med
vekselstrom. De overflader, der skal
svejses pa, skal veere metalliske
rene. Helst skal svejsning foretages
inden for en time efter bearbejdning
af overfladerne. Brug sa vidt muligt
rustfrit veerktejer (stélber- ster m.m.).
Anbefales ikke for materialer, der skal
varmebehandles og heller ikke ved
anodisering.

Svejsestillinger

HE&ECHTRS)

EN 1SO 14175:
11 Argon

Beskyttelsesgas

Tradens sammenszetning %
Si Mn Cu Fe Al

5,0 <0,05 <0,3 <08 rest

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal
Flydespeending, MPa 55

Traekstyrke, MPa 124

Forleengelse % 18

*) Beskyttelsesgas AR/HE kan med fordel
anvendes ved grundmateriale over 10-12mm

Svejsestrom AC

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
180416R120 1,6 2,5 540
180420R120 2,0 2,5 300
180424R120 2,4 2,5 540
180432R120 3,2 2,5 540
180440R120 4,0 2,5 300

OK TIGROD 5356

Klassifikationer

EN ISO 18273 S Al 5356
(AIMg5Cr(A))

SFA/AWS A5.10 R5356

OK Tigrod 5356 (tidligere 18.15)

er en massiv trad til TIG-svejsning

af sevandsbestandige aluminium-
legeringer med op til 5% magnesium.
Svejseanvisninger:

OK Tigrod 5356 svejses aluminium-
legeringer med vekselstram. De
overflader, der skal svejses pa, skal
veere metalliske rene. Helst skal
svejsning foretages inden for en time
efter bearbejdning af overfladerne.
Brug sa vidt muligt rustfrit veerktejer
(stélberster m.m.).

Svejsestillinger

IS )

EN ISO 14175:
11 Argon

Beskyttelsesgas

Tradens sammensaetning %

Si Mn Cr Cu Fe Mg Al

<0,25 <0,2 <0,2 <0, <04 <55 rest

Typiske mekaniske egenskaber, svejsemetal

Flydespzending, MPa 110
Traekstyrke, MPa 235

Forleengelse % 17

*) Beskyttelsesgas AR/HE kan med fordel
anvendes ved grundmateriale over 10-12mm

Svejsestrom AC

Artikelnr Dia- Vaegt Palle-
meter CT Vaegt
/kg /kg
181516R120 1,6 2,5 540
181520R120 2,0 2,5 540
181524R120 2,4 2,5 540
181532R120 3,2 2,5 540
181540R120 4,0 2,5 540
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BACKING

OK BACKING KONKAVE 13 / REGTANGULZAR 13

27 27
13 13
N S m—
18 13 j_ \ /
73
CONCAVE 13 RECTANGULAR 13
Bestillings- Leengde CT, total Bestillings- Lzengde CT total
information mm lzengde information mm lzengde
meter meter
212400TC13 600 36 212400TR13 600 36
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OK BACKING PIPE 9/ PIPE 12

PIPE 9
Bestillings- Dia- Leengde CT total
information meter mm laengde
mm
212400TP09 9 600 84

PIPE 12

Bestillings-
information

212400TP12

Dia-
meter

12

Leengde
mm

600

CT total
lzengde

mm
60
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Tabeller for tilsatsmaterialer til forskellige grundmaterialer.
Grundmateriale Elektrode

OK

Ulegeret konstruktionsstal (EN 10025-2)
S235xxx, S275xxx, S355xxx 48.00

Normaliseret finkornskonstruktionsstal (EN 10025-3)

S275N, S355N, S420N 48.00
S460N 55.00
S275NL, S355NL, S420NL 48.08, 55.00
S460NL 48.08, 55.00

Termomekanisk valset svejsbart finkornstal (EN 10025-4)

S275M, S355M, S420M 48.00
S460M 55.00
S275ML, S355ML, S420ML 48.08, 55.00
S460ML 48.08, 55.00

Vejrbestandige stal (EN 10025-5)

S235J0W, S235J2W 73.08
S355J0WP (ex. COR-TEN A) 73.08
S355J0W, S355J2W (ex. COR-TEN B) 73.08
Sejhaerdede stal (EN 10025-6)

S460Q, S460QL 48.08, 55.00
$500Q, S500QL 74.78
S550Q, S550QL 74.78
S620Q, S620QL 75.75
S690Q,S690QL ("Weldox 700") 75.75
S$890Q, S890QL ("Weldox 900") 75.78
Ultrahgjstyrke stal (SSAB)

Weldox 900 75.78
Weldox 960 75.78 %)
Weldox 1100 75.78 %)

*) Undermatchende tilsatsmateriale

Trykbeholderstél (EN 10207) Varmefaste trykbeholderstal (EN 10028-2) og rer (EN 10216

P235GH...P355GH 48.00
16Mo3 74.46
13CrMo4-5 76.18
10CrMo9-10 76.28
X10CrMoVNDb9-1 76.98

Slidbestandigt stal
Eksempel. HARDOX 400...600 og Raex 400...500

Ingen krav til hverken hardhed eller flydespaending 48.00
Ved krav til hardhed OK Weartrode 50
Ved krav til flydespaending 75.75

Hzerdbare stal 92.26
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MIG/MAG

OK AristoRod,
OK Autrod

12.50, 12.51

12.50, 12.51
12.63, 12.64
13.28, (12.63, 12.64)*
13.28, (12.63, 12.64)"

12.50, 12.51
12.63, 12.64
13.28, (12.63, 12.64)*
13.28, (12.63, 12.64)*

)* -40 °C

13.26
13.26
13.26

12.63, 12.64
55
55
62
69
89

89
89 %)
89 %)

MAG

OK Tubrod
(Metal)

14.11,14.13
Coreweld 46 LS

14.02
14.04

)" -40°C

14.12
14.02
14.04

14.01
14.01
14.01

14.02
14.02
14.03
14.03
14.03
Coreweld 89

Coreweld 89
Coreweld 89 *)
Coreweld 89 *)

*) Undermatchende tilsatsmateriale

12.50, 12.51
13.09
13.12
13.22
13.38

12.50, 12.51
OK Autrodur 56 G M
13.29

14.02

14.03

MAG

OK Tubrod
(Rutil)

15.14

15.14
15.14
15.11, (15.17)*
15.11, (15.17)

15.14
15.14
15.11, (156.17)*
15.11, (15.17)*

)" -40 °C

15.17
15.17
15.17

15.17
15.11
Dual Shield 55
Dual Shield 62
15.09

15.14

Dual Shield MoL
Dual Shield CrMo1
Dual Shield CrMo2

15.14

TIG
OK Tigrod

12.64

12.64
12.64
13.28
13.28

)" -40°C

12.64
13.28
13.28
13.28

13.26
13.26
13.26

13.28
13.13
13.29
13.29
13.29

12.64
13.09
13.12
13.22
13.38

12.64

OK Trubrodur 58 o/G M

15.09

13.29
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Grundmateriale

Austenitisk rustfrit stal

18Cr-8Ni -stal ("rustfrit”)
1.4306 (304L), 1.4307 (304L), 1.4301 (304) jne.
1.4541 (321), 1.4550 (347)

18Cr-12Ni-3Mo -stal ("syrefast")
1.4404 og 1.4432 (316L), 1.4401 og 1.4436 (316) jne.

Hejtlegeret austenitisk rustfrit stal

1.4438 (317L)

1.4539 (ex. Outokumpu 904L)
1.4547 (ex. Outokumpu 254SMO)
1.4652 (ex. Outokumpu 654SMO)

Austenitisk-ferritisk rustfrit stal (duplex rustfrit stal)
1.4162 (ex. Outokumpu LDX2101)

1.4462 (ex. Outokumpu 2205)

1.4410 (ex. Outokumpu 2507)

Aluminium og aluminiumlegeringer

1050A (A99,5), 1070A (AI99,7), 1200 (AI99,0)
4045 (AISi10)

5019 (AIMg5), 5086 (AIMg4), 5754 (AIMg3)
5083 (AIMg4,5Mn0,7)

6060 (AIMgSi), 6061 (AIMg1SiCu)

6063 (AIMgO0,7Si), 6082 (AISi1MgMn)

7021 (AlZn5,5Mg1,5Si), 7029 (AlZn4,4Mg1Si)
Stebejern

Uens typer af stobejern

Uens grundmateriale(’sort/rustfrit”) for uens temperatur

Driftstemperatur under 300 °C ingen varmebehandling

Driftstemperatur over 300 °C og/eller varmebehandling

Reparationsvejsning

Sveertsvejsede/ukendte stal
Heerdbare stal

For mange grundmaterialer er der flere muligheder.
For yderligere information kontakt din ESAB repraesentant.
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Elektrode

OK

61.30

61.30, 61.81

63.30

64.30
69.33
92.45
92.59

67.56
67.50
68.53

Ni-Cl, NiFe-ClI-A, NiFe-Cl

67.60, 67.70

NiCrFe-3

68.82, 67.45
NiCrFe-3



MIG/MAG

OK AristoRod,
OK Autrod

308LSi
308LSi, 347

316LSi

317L
385

19.82
19.81

2307
2209
2509

1070
4043, 4047
5356
5183
4043, 5356
4043, 5356
5356

309LSi, 309MoL

19.85

312, 16.95
19.85

MAG

OK Tubrod
(Metal)

15.30

15.30

15.31

15.37
15.37

15.34

MAG TIG

OK Tubrod OK Tigrod
(Rutil)
Shield-Bright Shield-Bright
308L, 308L Xtra 308LSi
308L, 308L Xtra 308LSi, 347
Shield-Bright Shield-Bright
316L, 316L Xtra 316LSi
317L
385
19.82
19.81
2307 2307
2209 2209
2594 2509
1070
4043, 4047
5356
5183
4043, 5356
4043, 5356
5356
Nicore 55
Shield-Bright Shield-Bright
309L, 309L Xtra 309LSi, 309MoL
19.85
OK Tubrodur 200 0D 312, 16.95
19.85
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Sammenfgjning af forskellige metaller.

Fig. 1

1. OK 67.70, OK 67.75
2. OK 67.45, OK 68.81, OK 68.82

Ulegeret stél og
kulstof-manganstal Alle typer rustfrit stal

A\
1. 0K 92.26

2. 0K 67.70, OK 67.75, OK 67.45
3. OK 63.30, OK 63.35

Lavtlegeret stal

for hejtemperatur Alle typer rustfrit stal
anvendelse

N\

Anvend aldrig ulegerede elektroder til disse samlinger

Fig. 2
g 1. OK Ni-Cl
2. OK NiFe-Cl, OK NiFe-CI-A
Alle ) ) Noduleert
Typer Stebejern Stobejern stobejern
stal
A\ A\ N\
1. OK NiFe-Cl, OK NiFe-CI-A
2. OK OK Ni-Cl
~y ~y
?l/lpe)er Noduleert Noduleert Smede-
Stl stebejern stabejern bart jern
J J J
0K 94.25
Alle Kobber og
Typer kobber- Alle typer stabejern
stal legeringer
\J \4

1. Forste valg
2. Andet valg
3. Tredje valg
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Tilsatsmaterialer for hardpalaegning

Stort

Bestandighed mod varme og korrosion

Lidt
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Arsager og lgsninger

Sproijt

Arsager:

= Svejsestrom for hgj.

= Lang lysbue.

= Forkert polaritet, magnetblaest.

= Utilstreekkelig gasdaekning og
afskaermning.

Deformation

Arsager:
= Uegnet konstruktion. Forkert
svejseplan.

= Alt for mange og tynde strenge, som
regel fordi elektroden er for lille.
= Darlig tilpasning og opheeftning.

= Plade fastspaendt utilstraekkeligt.

Flakkende lysbue

Arsager:

= Magnetfeltet kan, saerlig ved jeevn-
strem, presse buen i en ugnsket
retning.

= Flakkende lysbue (udbgjning) kan
opsta pa grund af magnetisk effekt,
isaer pa lange emner, pa hjerner og
kanter.

Langsgaende revner i den
varmepavirkede zone

Arsager:

= Grundmaterialet er tilbgjelig til
haerdning (pa grund af et hejt indhold
af C-eller andre legeringsstoffer).

= Svejsning afkeles for hurtig.

= Hydrogen i svejsningen, pa grund
af fugtige fugekanter, forkerte eller
fugtige elektroder eller manglende
gasdaekning.
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Eventuel Iasnlng

= Reducer svejsestrom.

= Kortere lysbue. Mindre volt

= Brug rigtig polaritet, se under
respektive tilsatsmateriale.

= Kontroller gas type og flow (I/min).

= Rens gas dyse, bedre afskaermning
(treek) og korrekt pistolvinkel.

S

t t

Eventuel losning:

= Tilpas konstruktionen for svejsning.
Svejs fra begge sider af samlingen.
Svejs fra midten og udefter i mod-
satte retninger.

= Brug en storre elektrode, hvis muligt
brug hgjtudbytteelektroder.

= Kompenser for krympninger.
Fastspaend arbejdsstykket.

= Brug clamp.

Eventuel losning:

= Brug AC elektroder hvor det er
muligt. Flyt eller del tilslutningen for
returkablet.

Modvirk magnetblzest ved at hzelde
elektroden, laeg et stykke trze eller
andet isolerende materiale under
emnets ene ende. Hold lysbuen s&
kort som mulig. Brug AC elektroder.
Hvis muligt regulér pa Arc-Force.

W

Eventuel lgsning:

= Hvis det er muligt, vaelg et materiale
med en bedre svejsbarhed. Hvis ikke,
det er muligt, sa forvarm emnet, hold
mellemstrengstemperaturen.

= Anvend en hgjere forvarmetemperatur.

= Fjern fugt fra svejseomrédet. Brug
tilsatsmaterialer med lavt hydrogen
—indhold. Brug tilsatsmaterialer leveret
i VacPac.



Lysbuetaendings
vanskeligheder

Arsager:
= Svejsestrom for lav.
= Spaending for lav (volt).

= Returkabel ikke tilsluttet korrekt.

= Elektrodeenden daekket af
beklzedningen.

Bindingsfejl

Arsager:
= Varmetilforsel for lav.

= Smeltebad for stort, laber foran
lysbuen.

= Fugevinkel for lille.

= Elektrode eller svejsepistol vinkel
forkert.

= Ugunstige streng opbygning.

Sterknings revner

Arsager:

= Forkert elektrodetypen.

= Ugunstig fugegeometri —
bredde/ dybde —forhold <1.

= Smeltebad for stort.

= Svejsehastighed for hgj
(svejsningen i pileform).

= Haeftninger og bundstreng er ikke
staerk nok til at modsta krympningens
styrke.

Krater revner

Arsager:

= Svejsningen afsluttet for brat.
Svejsningen danner et krater (sug)
forérsaget af starkningssvind.

'

Eventuel lgsning:

= For@ge svejsestrom (amp).

= Brug stremkilde med en hgjere
tomgangsspaending.Ved MIG/MAG
hejere spaending (volt ).

= Sikre ordentlig forbindelse af
returkabel.

= Knaek bekleedningen af, “stryg”
elektroden i gang, ligesom man
stryger en teendstik.

\

Eventuel lgsning:

= Forgge svejsestrom, eller reducere
svejsehastighed.

= Reducer nedsmeltningshastighed, eller
oge svejsehastighed.

= @9 e fugevinkel.

= Elektrode eller svejsepistol holdes pa
en sddan made, at pladefugekanter er
smeltet.

= Opbyg strenge sa skarpe vinkler ikke
opstar mellem strenge eller fugekanter.

v

Eventuel lgsning:

= Anvend basiske elektroder.

= @9 e fugevinkel, lavere svejsestrom.

= Brug mindre elektrode, reducér
svejsestrom. Anvend flere
svejsestrenge.

= Lavere svejsehastighed.

= Anvend staerkere hzeftninger og
bundstreng.

Eventuel lgsning:

= For slukning af lysbue, ga lidt tilbage
i smeltebadet, samt sluk p& koldt
materiale. Ved bundstreng, for
lysbuen hurtigt mod pladens kant
(fugekant). @ge krater fyldningstid,
om muligt pd maskinen.
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Sidekaerv

Arsager:
= Lysbuespaending for hgj.
= Lysbue for lang.

= Fejl i elektrodefering (vinkel).

= Elektroden kan veere for stor i forhold

til pladetykkelsen.
= Svejsehastighed for hgj.

Porgsitet

Arsager:

= Fugt fra forkert opbevaret elektroder
eller flux, fugt i beskyttelsesgas eller
utaetheder i vandkelet svejsepistol.

= Fugt, rust, fedt eller maling pa plade
og fugekanter.

= Utilstreekkelig gasdaekning og
afskaermning.

= Blow holes, porerhuller.

Slagge indeslutninger

Arsager:

= Slagge lober forud for smeltebadet.

= Utilstreekkelig afslagning mellem
strenge.

= Konvekse strenge giver

slaggelommer.

= Ugunstig streng opbygning.

Rodfejl

Arsager:
= Spalte bredde for smal.
= Elektrodens diameter for stor.

= Svejsehastighed for hgj.
= Forkert brug af elektrode.
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Eventuel lgsning:

= Lavere lysbuespaending.

= Reducer lysbue laengde.
Ved MIG/MAG reducér volt.

= Andvend elektrode vinkel p& 30° til
45° (i forhold til lodret).

= Brug elektrode med mindre diameter.

= Reducer svejsehastighed.

W

Eventuel lgsning:

= Tor elektroder eller brug friske
elektroder (fra VacPac), tilslut ny
gasflaske, kontroller udstyr for
utaetheder og gasflow.

= Tor, renger plade og fugekanter.

= Kontroller gas Typen og flow. Rens
gasdyse. Sikre at vinklen mellem dyse
og plade ikke er for lille.

= Formindsk spalte (T-samling).

\oa

Eventuel lgsning:

= @9 e svejsehastighed eller elektrode-
vinkel.

= Fjern slagger omhyggeligt, slib hvis
det er nodvendigt.

= Undgé skarpe kanter eller vinkler
mellem svejsestrenge. &g e lysbue-
spaending.

= Planlaeg strengraekkefolge sa
skarpe hjgrner undgés. Lav sma
sidebevaegelser, sammenflet strenge.

\ 4
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Eventuel lgsning:

= Anvend bredere spalte.

= Brug elektroder med en diameter pa
ca. spaltens bredde.

= Anvend lavere svejsehastighed.

= Der kan svejses med sméa
sidebeveegelser pa tveers af
svejseretningen. Svejs mod keramisk
backing med hgjere strom.




Sundhed og sikkerhed ved svejsning

ESAB arbejder hele tiden med sundhed og sikkerhed for svejseren, der

er den person, der er mest sarbar over for sundhedsrisici indenfor metal-
industrien. Pa vores hjemmeside kan du downloade relevant materiale om
sikkerhed i forbindelse med svejsning.

Alle ESABs tilsatsmaterialer har et sikkerhedsdatablad (SDS) i henhold til
EUs-direktiv, som forklarer risici og sikkerhed for det valgte tilsatsmateriale.
Disse sikkerhedsdatablade kan hentes og downloades fra vores hjemme-
side, www.esab.dk. Brugeren er forpligtet til at laese sikkerhedsdatabladet
for det valgte tilsatsmateriale og forsta de risici, svejsning giver og forsta
de skades risici anvenderen udseettes for.

Foelgende oplysninger er tilgeengelige pa sikkerhedsdatabladet:

Indifikation af blandingen og af virksomheden
Fareidentifikation

Sammenseaetning af /oplysning om indholdsstoffer
Forstehjaelpsforanstaltninger
Brandbekaempelse

Forholdsregler over for udslip ved uheld
Handtering og opbevaring
Eksponeringskontrol / personlige vaernemidler
Fysiske - kemiske egenskaber

10. Stabilitet og reaktivitet

11. Toksikologiske oplysninger

12. Miljgoplysninger

13. Forhold vedrgrende bortskaffelse

14. Transportoplysninger

15. Oplysninger om regulering

16. Andre oplysninger

©COoNOO~WN =

Folgende advarsel kan findes pa ESABs emballage

ADVARSEL: Svejsergg og gasser er sundhedsskadelige og kan forarsage
skade pa lunger og andre organer. Brug tilstraekkelig ventilation. Stralingen
fra lysbuen og gnister kan forarsage skader pa gjne og hud. Brug korrekt
beskyttelsesudstyr til begge haender, hoved, gjne og krop. Elektricitet kan
dreebe.

Lees og forsta sikkerhedsdatablad for dette produkt
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UOVERTRUFFEN SERVICE
OG SUPPORT.

ESABs produkter supporteres af vor uovertrufne kundeservice
og support. Vores kundeservice er klar til hurtigt at besvare
spergsmal og lgse problemer samt hjeelpe til med servicering
og opgradering af dit svejseudstyr. Vore produkter stottes af
branchens mest omfattende garanti.

Med ESAB kan du veere sikker p&, at du har kabt en vare
der opfylder dine behov bade i dag og i fremtiden. Kontakt
en ESAB repraesentant eller forhandler for en komplet ESAB
lesning.

ESAB APS
- Nordager 22 M CERy,
° DK-6000 Kolding R r%)’%)
ESAB Denmark gg )
Vo 4 Tel: 36300111 B )
ordre@esab.dk 2 N

W

~ B

www.esab.dk

ii facebook.com/ESAB.Global.Welding.Cutting
FINDER

os! )
| twitter.com/ESAB_Global Yoy §[f[il}] youtube.com/ESABGIobal

XA00153090 Gothenburgh Juni 2015



