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STAL, ROSTFRITT- OCH SYRAFAST STAL SAMT NICKEL-
OCH NICKELLEGERINGAR

Stalets behandlig sdsom eventuell forvirmning 4r beroende pa legeringsinnehall, men
dven form eller detaljens godstjocklek inverkar. Behver man vidta nigra speciella
atgédrder kan man anvinda 100 - 200°C arbetstemperatur. Genom f6rhojd
arbetstemperatur uppnas en ligre avkylningshastighet samt en mjukare och mindre
viarmepéaverkad zon. Risken for sprickbildning minskar.

Laglegerade stal kidnnetecknas av att de legerats med upp till ndgra procent av
hallfasthetshdjande element och anvinds i stor utstrickning dven dir krav stills pa viss
héllfasthet vid forhojd temperatur. Laglegerade stal &r ofta avsedda for viss typ av
virmebehandling t.ex. seghirdning.

Hoga krav pa elektroderna bor stillas da risk for hydrogenforsprodning foreligger. For
laglegerade stal kan man anvénda en formel for att faststédlla kolekvivalenten. Detta virde
ger en grundval for eventuell forbehandling av arbetsstycket.

Behovet av forhojd arbetstemperatur beror forutom pé godstjockleken dven pa
arbetsforhédllandena, tillford virmeméngd, fogtyp. Vid storre godstjocklek dn 40-60 mm,
men dven vid tunnare godstjocklek om onormalt stor avkylningshastighet befaras,
rekommenderas en arbetstemperatur av 100-200°C.

Rostfria, syrafasta och virmebestindiga stél dr kiinda som hoglegerade stal.
Huvudlegeringsdmnet dr krom som svarar for de rostfria stdlens korrosionsegenskaper
och, vid hogre kromhalter virmebestindigheten.

Motstandskraften mot korrosion &r i férsta hand beroende pa uppkomsten av kromoxider
pa stélets yta. For att 6ka motstandskraften mot olika korroderande dmnen eller for att ge
stalet speciella, mekaniska egenskaper, kan forutom krom &dven andra legeringsdmnen
tillsdttas. T.ex. nickel men dven molybden &r vanlig i de s.k. syrabestindiga rostfria
stalen. Austenitiska rostfria stal innehaller Cr 13-25%, Ni 8-25% samt Mo 0-3%.
Svetsbarheten hos austenitiskt rostfria stél 4r i stort mycket god. De dr dock kénsliga for
varmsprickbildning i svetsgodset. De bor dérfor svetsas “’kallt” och med klena elektroder.

Vid svetsning av austenitiskt rostfritt stdl mot olegerat eller laglegerat stal foreligger risk
for att sproda zoner bildas. Overlegerade elektroder, d.v.s. med hog krom- och nickelhalt
(Cr 23 9% och Ni 12 %), bor anvindas. Plitera den olegerade fogen med det 6verlegerade
tillsatsmaterialet innan sammanfogning utfors. Efter svetsning bor de rostfria stalen
befrias fran glodskal (oxider) genom betning samt eventuellt polering for att god rost- och
syrabestindighet skall erhéllas.
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De rostfria stalens indelning

Magnetiska stdl

Kromstal

Ringa svetsbarhet Eggverktyg

Hirdbara martensitiska stél Undvik svetsning Knivar, saxar, fjddrar
Inte hirdbara ferritiska stal Begr. svetsbarhet Forvaringskarl
Omagnetiska stal

Kromnickelstéal God svetsbarhet Ror, tryckkérl, tankar,
Inte hirdbara austenitiska stdl God svetsbarhet Rullar, kemiska anl.

Ren nickel har god korrosionsbestindighet och anvinds dérfor i den kemiska industrin.
Nickel legeras med bl.a. koppar, krom och jarn. Nickel legerat med krom, kobolt och
titan dr bestindigt mot hoga temperaturer. Tillsatsmaterialet &r belagda elektroder, MIG
och TIG. Vid svetsning bor man anvédnda specialelektroder som motsvarar

grundmaterialet.
Nickellegeringar
Nickel 141 Nickel
Monel 190  Ni-Cu
Incoweld A Ni-Cr
Inconel 182 Ni-Cr
Inconel 122 Ni-Cr-Mo
Inconel 625 Ni-Cr-Mo
Inco C-276  Ni-Cr-Mo
Nimonic 90 Nimonic

92-93 % Ni,2,5-3,0 % Ti

63-70% Ni, 30-37% Cu

Min. 72 % Ni, 14 - 17% Cr, 6-10% Fe
Min. 72 % Ni, 14 - 17% Cr, 6-10% Fe
Min. 72 % Ni, 14 - 17% Cr, 6-10% Fe
Min. 72 % Ni, 14 - 17% Cr, 6-10% Fe

60 % Ni, 20 % Cr, 20 - 30 % Mo resten Fe
60 % Ni, 20 % Cr, 17 % Co, Ti, Al
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SVETSELEKTRODER -
Svetsninga av stal, rostfria och syrafasta stal

CHEM-WELD 7000

Universalelektrod for bl.a. forzinkade och fororenade material

Karakteristik:

Rutil cellulosaelektrod speciellt utvecklad for svetsning av rotstringar och
mellanlagersvetsning. T.ex. rorledningar, pannor och behallare. Lugn och stabil ljusbage.
Litt att tinda och étertinda. Kontaktsvetsning. Speciellt utvecklad for hift- och
nistarbeten. Svetsbar dven med svetstransformatorer. Littslaggad. Speciellt framtagen for
svetsning av galvaniserad plat. Samtliga svetspositioner. Blétt elektrodhdlje.

Anvindningsomraden:

Reparationselektrod som ir speciellt utvecklad for svetsning i forzinkade och
galvaniserade material samt rostangripna, fororenade och oljiga material. Kan
kontaktsvetsas. Aven vid svetsning av rotstriingar. Allmiinna reparationsarbeten inom
bl.a. underhall, bygg, service och fastighetsunderhall.

Specifikation:
Din 8575: E Mo RR 25
AWS A55: E 7013

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Mo Fe
0,08 0,30 0,60 0,50 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 550-650 N/mm*
Strickgriins: 470 N/mm’*

Forlingning 1=5d): >20%

Svetsstrom:
Likstrom (— pol), viaxelstrém

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,0 x 300 50 - 60
2,5x 300 60 - 90
3,2x 350 90 - 120
4,0 x 350 120 - 170
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CHEM-WELD 7013

Reparationselektrod med mycket goda svetsegenskaper

Anvindningsomraden:

Svetsning av tunnplat samt forzinkad plét. For montagearbeten, hiftning. Reparation och
nytillverkning av en méngd material och arbetsstycken. Vid svetsning av tunn plat med
stumfog kan ldgsta mojliga virmetillforsel ske dven dé platen dr mycket tunn.

Karakteristik:

Rutil specialelektrod med cellulosaholje. Mycket anvéindbar elektrod. Svetsbar i samtliga
positioner. Gar mycket bra att svetsa med transformator. Svetsning av mycket tunn plét.
Mycket littsvetsad elektrod med jamn och fin droppovergang. Fint monstrade
svetsstringar. Automatisk tdndning och étertindning. Mycket god slagglossning. Rott
elektrodholje. Godkind av TUV

Specifikation:

DIN EN 499: E 380 RC 11
Din 1913: E4322R (C) 3
AWS/ASME/SFA-5,1: E 6013

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Ni Fe
0,08 0,40 0,55 0,02 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 500 - 550 N/mm®
Strickgriins: 400 - 490 N/mm*

Forlingning 1=5d): >24-30%

Svetsstrom:
Likstrom (— pol), viaxelstrém

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,0 x 250 40 - 60
2,5 x 350 55 - 90
3,2x450 85 - 120
4,0 x 450 120 - 170

14



LASTEK 005

Basisk elektrod for konstruktionssvetsning

Karakteristik:

Elektrod med ett speciellt holje och okinslig for fukt. Tack vare den intensiva ljusbagen
och den littkontrollerade slaggen gar det att svetsa i daligt preparerade arbetsstycken. Till
exempel olja, rost och firg. Utmirkta svetsegenskaper i alla svetsldgen dven fallande
vertikalt.

Anvindningsomraden:

Liamplig for konstruktion, tillverkning och reparationssvetsning inom alla
industriomréden. Kokare, lastvagnar, transportfordon, maskinkonstruktioner.
Reparationsvetsning och renovering av gamla eller nedsmutsade konstruktioner.
Svetsning utomhus och dir det kan vara fuktigt.

Specifikation:
Din 1913: E5143 B (R) 10
AWS/ASME/SFA-5,1: E7016

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Si Fe
0,06 1,05 0,65 Rest

Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 470-570 N/mm®
Strickgrins Rp 0,2: > 400 N/mm’
Forlingning 1=5d): >24%
Slagseghet (ISO-V): 0°C >47]

20°C >80J

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 60 - 90
3,2x450 80 - 130
4,0 x 450 130 - 160
5,0 x 450 160 - 200
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LASTEK 006

Elektrod for svetsning av fogar utsatta for stora pakinningar

Karakteristik:

Basisk elektrod med lagt hydrogeninnehéll. Mycket goda svetsegenskaper pa likstrom
och vixelstrom. For svetsning av stal utsatta for temperaturer under 0°C. Fint
strangutseende med en jimn rage utan underhing. Utmirkta svetsegenskaper i alla
svetsldgen dven fallande vertikalt.

Anvindningsomraden:

Lamplig for konstruktion utsatta for kraftiga pakénningar. Aven svetsning av gjutstal.
Kokare och tryckkirl, brokonstruktioner, fartygsskrov, ramar, transportfordon. Svetsa
med kort ljusbége, hall elektroden néstan vertikalt. Anvind alltid torra elektroder. Vid
behov torka i 250°C i 1-2 tim.

Specifikation:
Din 1913: E5143 B (R) 10
AWS/ASME/SFA-5,1: E7016

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Fe
0,06 1,05 0,65 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 530 - 660 N/mm*
Strickgrins Rp 0,2: > 440 N/mm’

Forlingning 1=5d): =222%
Slagseghet (ISO-V) Av: -20°C > 100J
-40°C > 50J

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 60 - 90
3,2x450 80 - 130
4,0 x 450 120 - 180
5,0 x 450 160 - 240

16



LASTEK 20

Rutilbasisk elektrod med mycket goda svetsegenskaper

Karakteristik:

Elektrod med basiskt holje for bade likstrom och vixelstrom. Utmirkta svetsegenskaper i
alla svetslidgen. Svetsgodset far ett slitt monster och ett fint strangutseende. Littslaggade
strangar. Atertinder litt.

Anvindningsomraden:

Liamplig for konstruktion, tillverkning och reparationssvetsning inom alla
industriomraden. Ramar, lastmaskiner, chassin, trailers, vattenreservoarer, och pipelines.
Kort ljusbdge och 90° mot detaljen. Backa med elektroden vid avslutningen. Vid behov
torka vid 300°C i 2 ca tim.

Specifikation:
Din 1913: E5143 B (R) 10
AWS/ASME/SFA-5,1: E 7016

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Fe
0,06 1,05 0,65 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 510-600 N/mm*
Strickgrins Rp 0,2: > 400 N/mm’

Forlingning 1=5d): >24%
Slagseghet (ISO-V) Av: +20°C>1301]
-30°C>271]

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,0 x 350 40 - 50
2,5 x 350 60 - 85
3,2x450 90 - 130
4,0 x 450 120 - 180
5,0 x 450 160 - 240
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LASTEK 44

Elektrod for svetsning av Ni-Cu-legeringar ’Monel 400

Karakteristik:

Svetsgodset dr fritt fran porositet och bestindigt mot en méngd kemikalier. Lastek 44 r
lamplig for applikationer som utsitts for temperaturer fran -196 till +450°C. Vid
svetsning av tunn plat méste rotstrangens undersida skyddas for att forhindra porbildning.

Anvindningsomraden:

Svetsning av Monelstél och Monelpliterade stal. Sammanfogning mellan Monel och stal.
Pasvetsning pa stél for att fa en korrosionsbestindig Monelbeldggning. Lastek 44 &r
lampligt for svetsning av t.ex. Ni Cu 30 Fe, Ni Cu 30 Al, Ni Cu 14 Fe Mo.
Sammanfogning mellan skilda stéltyper. Svetsning av gjutjarn. Forr var denna legering
ett vanligt tillsatsmaterial vid svetsning av gjutjérn.

Specifikation:

Din: 1736: EL — Ni Cu 30 Mn
AWS/ASME/SFA-5,11: ENi Cu -7
Werkstoff-Nr: 2.4366

Svetsgods: typiska virden %

C Ni Fe Mn Si Ti+Nb Cu
< 0,03 > 62,0 1,5 30 <10 1,0-3,0 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 480 N/mm’
Strickgrins Rp 0,2: 280 N/mm’

Forlingning 1=5d): >35%
Slagseghet (ISO-V): 20°C 1207

-196°C 110J
Svetsstrom:
Likstrom (+ pol)
Diam x lingd mm Strom Ampere
3,2x 350 90
4,0 x 350 115
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LASTEK 90

Hoglegerad allroundelektrod for svarsvetsade stal

Karakteristik:

Ferritisk-austenitisk extruderad elektrod med c:a 30 % ferrit innehall.
Svetsgodset dr sprickfritt, segt, bestindigt mot chockpéakinning. Littdnd, goda
vitegenskaper, slitt stringutseende, mycket fina svetsegenskaper.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och péasvetsning pa hogkolhaltiga stal, hoglegerade stal, verktygstal,
fjdderstél, manganlegerade stal, sdtthardningsstal, snabbstil och gjutstél. Speciellt lampad

for ssmmanfogningar mellan ovan nimnda staltyper.

Specifikation:

Din 8556: E29 9 R 23
AWS/ASME/SFA-54: E 312 - 16
Werkstoff-Nr: 1.4337

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Cr Ni
0,10 0,7 1,25 292 9,5
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 800 N/mm”*
Strickgrins Rp 0,2: > 640 N/mm’
Forlingning 1=5d): 26 %
Hardhet (Brinell): 220 HB
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
1,5 x 300 15 - 35
2,0 x 300 20 - 50
2.5 x 300 30 - 65
3,2x 350 45 - 125
4,0 x 350 80 - 160
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LASTEK 95

Rutil austenitisk Cr-Ni-Mn elektrod

Karakteristik:

Helt austenitisk rutil elektrod med hog bestdndighet mot korrosion och termochock.
Skalningstemperatur upp till 850°C. Svetsgodset &r segt, sprickbestiandigt och med god

slitagebestdndighet.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning mellan hoglegerade stél och kolstal eller 1dglegerade stal,
manganlegerade och liknande staltyper. Sammanfogning av konstruktionsstal och
viarmebehandlingsstal med hog kolhalt. Anviands som uppbyggnad och mellanlager vid
hérdpaldggning. Pasvetsningar pa jarnvégsrils, rilsvixlar, krossplattor, krosskonor,

krosstdnder, glidytor.

Specifikation:

Din: 8556: E 18 8§ Mn 23
AWS/ASME/SFA-54: E 307 - 16
Werkstoff-Nr: 1.4370

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Ni Mo
0,07 1,8 45 18,5 9,0 0,8
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 600 N/mm*
Striickgriins Rp 0,2: > 450 N/mm”*
Forldngning (1=5 d): >35%
Slagseghet (ISO-V/20°C): >701]
Hardhet (Brinell): 150 - 200 HB
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5x 250 45 - 80
3,2x 350 70 - 120
4,0 x 350 110 - 150
5,0 x 350 160 - 230
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LASTEK 804

Elektrod for svetsning av rostfria och syrafasta stal

Karakteristik:
Austenitisk elektrod med goda svetsegenskaper. Lugn och jamn ljusbége, lite sprut, jimnt
stringutseende samt sjdlvlossnande slagg. Austenitiskt svetsgods med 4-8% Ferrithalt

Anvindningsomraden:

Rutil belagd elektrod i ELC-kvalitet for sammanfogning och pasvetsning av
korrosionsbestindiga austenitiska syrafasta stal av typen 19 Cr/12 Ni/3 Mo av typ SS
2343 och liknande. Elektroden kan dven anvindas for svetsning av Nb eller Ti
stabiliserade stal om driftstemperaturen dr under 400°C. Svetsgodset har stor
motstandskraft mot korrosion i forbindelse med t.ex. oxiderande syror och kalla
reducerande syror

Behandling:

For att undvika rostangrepp i den blaanlopta, virmepaverkade zonen, bor det rostfria
grundmaterialet betas efter svetsning. Vilj Antox 71E Plus eller 71E Extra betpasta eller
alternativt Antox 73E (spraybetmedel eller Antox 8OE badbetvitska)

Specifikation:

Din 8556: E19 123 LR 23
Werkstoff-Nr: 1.4430
AWS/ASME/SFA-54: E316L - 16

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Cr Ni Mo Fe
<0,04 0,8 <09 18,5 11,5 2.8 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 570 N/mm”*
Strickgrins Rp 0,2: > 420 N/mm’
Forldngning (1=5 d): >35%

Slagseghet (ISO-V/20°C): >651]

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol ), véixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,0 x 300 35
2,5 x 300 65
3,2x 350 85
4,0 x 350 120
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LASTEK 807

Rutil austenitisk Cr-Ni-Mn elektrod med 160 % utbyte

Karakteristik:

Helt austenitisk rutil elektrod med 160 % utbyte med hog bestindighet mot korrosion och
termochock. Skalningstemperatur upp till 850°C. Svetsgodset dr segt, sprickbestindigt
och med god slitagebesténdighet.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning mellan hoglegerade stél och kolstal eller 1dglegerade stal,
manganlegerade och liknande staltyper. Sammanfogning av konstruktionsstal och
viarmebehandlingsstil med hog kolhalt. Mellanlagerelektrod. Pasvetsningar pa
jarnvigsrils, rdlsvixlar, krossplattor, krosskonor, krosstiander, glidytor. Férvarm gjutstal
till 250-550°C, kromstal (13-17% Cr) till 200-300°C, 14 % Manganstal bor inte
forvirmas utan skall kallsvetsas.

Specifikation:

Din: 8556: E 18 8§ Mn 23
AWS/ASME/SFA-54: E 307 - 16
Werkstoff-Nr: 1.4370

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr Ni Mo Fe
0,07 1,8 45 18,5 9,0 0,8 Rest

Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 610-690 N/mm*
Forldngning (1=5d): =240 %
Hardhet (Brinell): Ca 200 HB efter svetsning
Ca 450 HB efter arbetshidrdning

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5x 250 70 - 90
3,2x 350 90 -420
4,0 x 350 130 - 180
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LASTEK 809

Sammanfogning av artskilda staltyper

Karakteristik:

Rostfria elektrod for sammanfogning av svarsvetsade stéltyper. Svetsning av dessa stél
mot varandra samt mot rostfria stél. Tillsatsen av molybden ger 6kad hallfasthet vid
forhojda temperaturer samt dkad korrosionsbestdndighet. Elektroden svetsar mjukt. Den
ar lattslaggad och svetsgodset r fritt fran porer. Skalningsbesténdig upp till 1.050°C.

Anvindningsomraden:

Specialelektrod for reparationssvetsning svarsvetsade stal. For svetsning av buffertlager
eller mellanlager. Lastek 809 dr 6verlegerad och kan svetsas i alla ligen. Mycket
anvéndbar for sammanfogning mellan ferritiska och martensitiska stal (svart mot

rostfritt). Svetsa med 14g strom. Forvidrm sprickkénsliga stél.

Specifikation:

Din 8556: E23 132 L R 23
Werkstoff-Nr: 1.4449
ASTM/AWS: E 309 Mo — 16 mod.

Svetsgods: typiska virden %s

C Si Mn Cr Ni Mo
<0,035 0,9 0,7 230 13,5 28
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 650 N/mm”*
Striickgrins Rp 0,2: > 560 N/mm”*
Forldngning (1=5 d): >30 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): > 601

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol )

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,0 x 300 25 - 45
2,5x 350 50 - 75
3,2x 350 65 - 100
4,0x 450 100 - 140
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LASTEK 9065

Elektrod for svetsning av olika staltyper

Karakteristik:

Basisk elektrod med hog nickelhalt for spricksidkra sammanfogningar av bland annat
Inconel, Incoloy, Nimonic, Monel och Hastelloy. Aven nickellegeringar, rostfria stal och
koppar. Elektrod med mycket goda svetsegenskaper. Svetsgodset &r krypbestindigt vid
forhojda temperaturer, segt vid 1dga temperaturer samt korrosionsbestiandigt. Lamplig till
applikationer vid temperaturer fran - 269° till + 1100°C. Littslaggad. Bra dven i fallande
vertikalt.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning vid tillverkning tryckkérl, pannor, maskindelar. Sammanfogning av
nickelstil med god seghet vid 1ag temperatur. Speciellt lamplig for svetsning av
blandskarvar utsitta for virmepékénning 6ver 300°C, for att undvika koldiffusion.
Legeringen i kirntraden.

Specifikation:

Din: 1736: S — Ni Cr 19 Nb
AWS/ASME/SFA-5,11: ENi Cr Fe - 3
Werkstoff-Nr: 2.4648

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr Fe Nb Ni
0,02 <14 2.5 15-16.5 40 1,5-2,5 Rest

Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 620 N/mm’
Strickgrins Rp 0,2: 400 - 480 N/mm’
Forlingning 1=5d): 36 %

Slagseghet (ISO-V): -196°C 100 J

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 300 70 - 80
3,2x 350 90 - 100
4,0 x 350 115 - 130
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LASTEK 9066

Elektrod for svetsning av olika staltyper

Karakteristik:

Rutil elektrod med hog nickelhalt f6r spricksidkra sammanfogningar av bland annat
Inconel, Incoloy, Nimonic, Monel och Hastelloy. Aven nickellegeringar, rostfria stal och
koppar. Elektrod med mycket goda svetsegenskaper. Svetsgodset &r krypbestindigt vid
forhojda temperaturer, segt vid 1dga temperaturer samt korrosionsbestindigt och har god
bestidndighet mot termisk chock. Lamplig till applikationer vid temperaturer frén - 269°
till + 1100°C. Littslaggad. Bra dven i fallande vertikalt.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning vid tillverkning tryckkérl, pannor, maskindelar. Sammanfogning av
nickelstal med god seghet vid lag temperatur. Speciellt lamplig for svetsning av
blandskarvar utsitta for virmepékénning 6ver 300°C, for att undvika koldiffusion.
Legeringen i holjet.

Specifikation:

Din: 1736: S — Ni Cr 19 Nb
AWS/ASME/SFA-5,11: ENi Cr Fe - 3
Werkstoff-Nr: ~ 2.4620

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Fe Nb Ni
0,03 0,35 5.2 20,3 3,1 23 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 600 N/mm”*
Strickgrins Rp 0,2: > 420 N/mm’
Forldngning 1=5d): 30 %
Slagseghet (ISO-V): -196°C 90 J
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 300 70 - 80
3,2x 350 90 - 100
4,0 x 350 115 - 130
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LASTEK 9067

Utmiirkta egenskaper vid korrosion och hoga temperaturer

Karakteristik:

Lastek 9067 med hog nickelhalt for svetsning av Ni-Cr-Mo legeringar sasom Inconel
625. Svetsgodset ar bestandigt mot oxidation upp till 1200°C. Sammanfogning mellan

olika Cr-Ni-Mo stal och nickelbaserade legeringar.

Anvindningsomraden:

Kemisk och petrokemisk industri. Paldggning och svetsreparationer av press- och
smidesverktyg. Korrosionsbestindiga ytskikt pé offshore applikationer och i marin miljo.
Sammanfogningar och paldggningar pa virmebehandlingsutrustningar.

Specifikation:

Din: 1736: S — Ni Cr 20 Mo 9 Nb
AWS/ASME/SFA-5,11: ENi Cr Fe - 3
Werkstoff-Nr: 2.4621

Svetsgods: typiska virden %

C Cr Mo Fe Nb

<0,04 21,5 9,5 4.0 30
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 760 - 800 N/mm®
Strackgrins Rp 0,2: 420 - 520 N/mm*
Forlingning 1=5d): 30-35%
Slagseghet (ISO-V): -196°C 50-60 J
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 300 70 - 90
3,2x 350 110 - 130
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MT-BULTSVETSELEKTROD

Bultsvetselektrod for avdragna bultar

Karakteristik:

Ferritisk-austenitisk extruderad elektrod med c:a 30 % ferrit innehéll. Svetsgodset &r
sprickfritt, segt, bestindigt mot chockpékénning. Littind, goda vitegenskaper, sltt
stringutseende, mycket fina svetsegenskaper.

Anvindningsomrade:

Gingade bultar drar man ibland s6nder, bade vid montering och vid renoveringsarbeten.
Detta ger stora problem speciellt om bulten gatt av en bit ner i halet.
Reparationssvetsningen gér till pa sé sitt att man sticker ned bultsvetselektroden och
svetsar i centrum av den avdragna bulten. Man bygger pa sa sitt upp nytt material i hélet.
Undvik att svetsa vid géngorna i godset utan enbart i mitten av bulten i det gdngade hélet.
Slaggen ldgger sig som skydd i génggéngen. Néar man fyllt upp halet placerar man tva
muttrar ovanpa varandra och fyller dven upp dessa med Lastek Bultsvetselektrod.
Slaggen kommer att ldgga sig 6verst. Lossa muttrarna och skruva bort dem, knacka sedan
bort slaggen. En ny svetsad bulténda finns nu pé platsen. Sla ett slag pa toppen av den
nya svetsade bulten med en hammare for att den skall sitta sig och fa 6kad héllfasthet. Ta
en rortdng och drag loss bulten.

Specifikation:

Din 8556: E29 9 R 23
AWS/ASME/SFA-54: E 312 - 16
Werkstoff-Nr: 1.4337

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Cr Ni Fe
0,10 0,7 1,25 29,2 9,5 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 800 N/mm”*
Strickgrins Rp 0,2: > 640 N/mm’
Forlingning 1=5d): 26 %
Hardhet (Brinell): 220 HB
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 300 30 - 65
3,2x 350 45 - 125
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E-106

Hoglegerad allroundelektrod for svarsvetsade stal

Karakteristik:

Ferritisk-austenitisk extruderad elektrod med c:a 30 % ferrit innehall.
Svetsgodset dr sprickfritt, segt, bestindigt mot chockpédkanning. Littind, goda
vitegenskaper, slitt stringutseende, mycket fina svetsegenskaper.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och péasvetsning pa hogkolhaltiga stal, hoglegerade stal, verktygstal,
fjdderstél, manganlegerade stal, sdtthardningsstal, snabbstil och gjutstél. Speciellt lampad

for ssmmanfogningar mellan ovan nimnda staltyper.

Specifikation:

Din 8556: E29 9 R 23
AWS/ASME/SFA-54: E 312 - 16
Werkstoff-Nr: 1.4337

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Cr Ni
0,10 0,7 1,25 292 9,5
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 750 N/mm”*
Striickgriins Rp 0,2: > 590 N/mm”*
Forlingning 1=5d): 25%
Hardhet (Brinell): 210 HB
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2.5 x 300 50 - 75
3,2x 350 70 - 115
4,0 x 350 100 - 165
5,0 x 450 130 - 200
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E -521

Basisk Ni-Cr-Fe elektrod

Karakteristik:

Extruderad elektrod med goda svetsegenskaper. Svetsgodset dr krypbestindigt vid
forhojda temperaturer, segt vid 14ga temperaturer samt korrosionsbestiandigt och har god
bestidndighet mot termisk chock. Lamplig till applikationer vid temperaturer frén - 269°

till + 1000°C

Anvindningsomraden:

Sammanfogning vid tillverkning tryckkérl och virmepannor. Sammanfogning av
nickelstdl med god seghet vid lag temperatur. Speciellt lamplig for svetsning av

blandskarvar utsitta for virmepéakénning 6ver 300°C.

Specifikation:

Din: 1736: S — Ni Cr 19 Nb
AWS/ASME/SFA-5,11: ENi Cr Fe - 3
Werkstoff-Nr: 2.4648

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr Fe Nb
0,03 04 55 20,0 30 24

Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 680 N/mm”*
Strickgrins Rp 0,2: 400 - 480 N/mm’
Forlingning 1=5d): 45%

Slagseghet (ISO-V): -196°C 120J

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
2.5 x 300 50 - 75
3,2x 350 75 - 100
4,0 x 350 100 - 145
5,0 x 450 130 - 190
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E -1107

Rutil austenitisk Cr-Ni-Mn elektrod

Karakteristik:

Helt austenitisk rutil elektrod med hog bestdndighet mot korrosion och termochock.
Skalningstemperatur upp till 850°C. Svetsgodset &r segt, sprickbestindigt och med god

slitagebestdndighet.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning mellan hoglegerade stél och kolstal eller 1dglegerade stal,
manganlegerade och liknande staltyper. Sammanfogning av konstruktionsstal och
viarmebehandlingsstal med hog kolhalt. Anviands som uppbyggnad och mellanlager vid
hérdpaldggning. Pasvetsningar pa jarnvégsrils, rilsvixlar, krossplattor, krosskonor,

krosstdnder, glidytor.

Specifikation:

Din: 8556: E 18 8§ Mn 23
AWS/ASME/SFA-54: E 307 - 16
Werkstoff-Nr: 1.4370

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Ni Mo
0,07 1,8 45 18,5 9,0 0,8
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 600 N/mm*
Striickgriins Rp 0,2: > 450 N/mm”*
Forldngning (1=5 d): >35%
Slagseghet (ISO-V/20°C): >701]
Hardhet (Brinell): 150 - 200 HB
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5x 250 45 - 80
3,2x 350 70 - 120
4,0 x 350 110 - 150
5,0 x 350 160 - 230
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E-1125

Elektrod for svetsning av rostfria och syrafasta stal

Karakteristik:
Austenitisk elektrod med goda svetsegenskaper. Lugn och jaimn ljusbége, lite sprut, jamnt
stringutseende samt sjdlvlossnande slagg. Austenitiskt svetsgods med 4-8% Ferrithalt

Anvindningsomraden:

Rutil belagd elektrod i ELC-kvalitet for sammanfogning och pasvetsning av
korrosionsbestindiga austenitiska syrafasta stil av typen 19 Cr/12 Ni/3 Mo av typ SS
2343 och liknande. Elektroden kan dven anvindas for svetsning av Nb eller Ti
stabiliserade stal om driftstemperaturen dr under 400°C. Svetsgodset har stor
motstandskraft mot korrosion i forbindelse med t.ex. oxiderande syror och kalla
reducerande syror

Behandling:

For att undvika rostangrepp i den blaanlopta, virmepaverkade zonen, bor det rostfria
grundmaterialet betas efter svetsning. Vilj Antox 71E Plus eller 71E Extra betpasta eller
alternativt Antox 73E (spraybetmedel eller Antox 80E badbetvitska)

Specifikation:

Din 8556: E19 123 LR 23
Werkstoff-Nr: 1.4430
AWS/ASME/SFA-54: E316L - 16

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Cr Ni Mo Fe
<0,04 0,38 <09 18,5 11,5 2.8 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 550 N/mm”*
Forldngning (1=5 d): >35%

Slagseghet (ISO-V/20°C): >601]

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol ), véixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2.0 x 300 45 - 60
2.5 x 300 50 - 80
3,2x 350 60 - 110
4,0 x 350 90 - 150
5,0 x 450 150 - 210
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FE-1013

Rutilbasisk elektrod for konstruktionssvetsning

Karakteristik:

Elektrod med basiskt holje och mycket goda svetsegenskaper for bade likstrom och
vixelstrom. Utmirkta svetsegenskaper i alla svetsldgen. Svetsgodset far ett sldtt monster
och ett fint stringutseende.

Anvindningsomraden:
Liamplig for konstruktion, tillverkning och reparationssvetsning inom alla
industriomraden.

Specifikation:
Din 1913: E5143 B (R) 10
AWS/ASME/SFA-5,1: E7016

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Fe

0,06 1,05 0,65 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 550 N/mm”*
Strickgrins Rp 0,2: > 440 N/mm’
Forlingning 1=5d): >32%
Slagseghet: >601]
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 55 - 100
3,2x450 80 - 150
4,0 x 450 135 - 185
5,0 x 450 140 - 220

32



MT-CrMol

Basisk krom-molybden elektrod

Karakteristik:

Svetsgodset dr virmebestindigt upp till 570°C. Det dr virmebehandlingsbart och lampligt

for sitthirdning. Bra som reparationselektrod.

Anvindningsomrade:

Basisk krom-molybden elektrod for svetsning av virme- ochhydrogen gestindiga stal.
Svetsgodset innehaller krom, molybden och &r lampligt for arbetstemperaturer upp till
570°C. Svetsning av bl.a. Werkstoff-Nr: 1.7335, 1.7357,1.7337,1.7218, 1.7350, 1.7354,

1.7225, 1.0407, 1.0569.

Specifikation:

DIN 8575: E CrMo 1 B 20+
AWS: 5,1: E 8018 — B2
Werkstoff-Nr: 1.7339

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Cr Mo
0,07 10 0,3 1,1 0,5
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 640 N/mm’
Striickgriins Rp 0,2: 500 N/mm*
Forldngning 1=5d): 23 %
Slagseghet: 1007
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 80 - 110
3,2x 350 100 - 140
4,0 x 350 150 - 190
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MT-CrMo2

Basisk krom-molybden elektrod

Karakteristik:

Svetsgodset dr virmebestindigt upp till 600°C. Det dr virmebehandlingsbart och lampligt

for sitthirdning. Bra som reparationselektrod.

Anvindningsomrade:

Basisk krom-molybden elektrod for svetsning av virme- ochhydrogen gestindiga stél.
Svetsgodset innehaller krom, molybden och &r lampligt for arbetstemperaturer upp till
570°C. Svetsning av bl.a. Werkstoff-Nr: 1.7380, 1.8075, 1.7259, 1.7273,1.7276, 1.7281.

Specifikation:

DIN 8575:  E CrMo 2 B 20+
AWS: 5,1: E 9018 — B2
Werkstoff-Nr: 1.7384

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Cr Mo
0,07 10 0.3 1,1 0,5
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 600 N/mm®
Strickgrins Rp 0,2: 510 N/mm’
Forldngning 1=5d): 24 %
Slagseghet: 1007
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 80 - 110
3,2x 350 100 - 140
4,0 x 350 150 - 190
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MT-NiMoCr 90

Basisk elektrod som ger ett nickel-mangan-krom svetsgods

Karakteristik:
Basisk specialelektrod som anvinds till bl.a. sldckta och anlopta finkornsstal.

Anvindningsomrade:

Basisk elektrod som ger ett svetsgods bestdende av nickel-mangan-krom och som ger ett
kontrollerat hydrogenupptag. Svetsas noggrant utan pendling och utan avbrott. Vid
svetsning av skilda staltyper bor grundmaterialen forvirmas. Forvirmningstemperaturen
ar beroende péstéltype ex 50-100°C. Temperaturen vid svetsning bor inte understiga
200°C. Svetsning av bl.a. Werkstoff-Nr: 1.6341, 1.6343,1.6780, 1.6782, 1.6919, 1.7279,
1.8928.

Specifikation:
DIN 8529:  EY 69 75 Mn2NiCrMo B
AWS:51: E11018-G

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Ni Cr Mo Fe
0,05 0,3 1,7 2,0 04 04 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 800 N/mm”*
Striickgriins Rp 0,2: 860 N/mm*
Forlingning 1=5d): 16 %
Slagseghet: 12017J
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 70 - 100
3,2x 350 100 - 130
4,0 x 350 130 - 170
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MT-347

Utmiirkta egenskaper vid korrosion och hoga temperaturer

Karakteristik:

MT-347 ir en rutil elektrod for svetsning av rostfria austenitiska stal. Svetsmaterialet &dr
ett stabiliserat austenitiskt krom-nickel stél som klarar arbetstemperaturer upp till ca
400°C. Icke skalningstemperatur upp till 800°C. Mycket goda svetsegenskaper med lite
sprut och

Anvindningsomraden:
Kemisk och petrokemisk industri. Korrosionsbestindiga ytskikt pa offshore applikationer
och i marin milj6. Sammanfogningar och paldaggningar pa likvérdiga stal.

Specifikation:

Din: 8556: S —E 19 9 Nb R23
AWS/ASME/SFA-54: E 347 -16
Werkstoff-Nr: 1.4551

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Ni (Nb+Ta) Fe
0,03 09 0,7 19,5 10,5 04 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 570 N/mm’
Strickgrins Rp 0,2: 370 N/mm”*

Forlingning 1=5d): 32 %
Slagseghet (ISO-V): 6517

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol ), véixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
1,5x 250 30 - 40
2.0 x 300 40 - 60
2.5 x 300 60 - 90
3,2x 350 80 - 110
4,0 x 350 100 - 150

36



MT-310

Mycket goda egenskaper vid korrosion och hoga temperaturer

Karakteristik:

MT-310 &r en rutil elektrod for svetsning av virmebestindiga stal. Svetsmaterialet &r ett
helaustenitiskt krom-nickel stal. Icke skalningstemperatur upp till 1200°C. Pasvetsning
och sammanfogning av liknande virmebestindiga stal. Bra korrosionsmotstand mot
oxidation i hdga temperaturer.

Anvindningsomraden:

Kemisk och petrokemisk industri. Korrosionsbestindiga ytskikt pa offshore applikationer
och i marin miljo. Sammanfogningar och palaggningar pa likvérdiga stal. Framst avsedd
for svetsning av eldhirdiga helaustenitiska rostfria std. Aven svetsning av svarsvetsade
ferritiska stal t.ex pansarplat. Dessutom kromstél och artskilda stél. God bestédndighet mot
varmsprickor.

Specifikation:

Din: 8556: S — E 25 20 R26
AWS/ASME/SFA-54: E 310 -16
Werkstoff-Nr: 1.4842

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Ni Fe
0,1 0,5 3,0-40 25,5 20,5 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 600 N/mm®
Strickgrins Rp 0,2: 370 N/mm*

Forldngning 1=5d): 30 %
Slagseghet (ISO-V): 6017

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol ), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2.5 x 300 70 - 90
3,2x 350 100 - 110
4,0 x 350 120 - 140
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MT-4462

Duplex rostfri elektrod

Karakteristik:

MT-4462 dr en rutil duplex elektrod for svetsning av rostfria ferritiska-austenitiska stal.
Svetsgodset dr austenitiskt krom-nickel-molybden stél med hojd ferrithalt och 1ag kolhalt.
Arbetstemperatur ca 250°C. Mycket goda korrosionsegenskaper. Gott motstand mot

interkristallin korrosion.

Anvindningsomraden:

Kemisk och petrokemisk industri. Korrosionsbesténdiga ytskikt pa offshore-applikationer

och i marin miljo. Sammanfogningar och paliggningar pa likvirdiga stil. Aven

pasvetsning och sammanfogning av laglegerade stal samt rostfria gjutstal.

Specifikation:
Din: 8556: S—E 22 93 R23
Werkstoff-Nr: 1.4462

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr
0,02 0,9 1,0 22,5
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 750 N/mm®
Strickgrins Rp 0,2: 350 N/mm*

Forldngning 1=5d): 35 %
Slagseghet (ISO-V): 7017

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol ), véixelstrom

Mo Ni N
30 8,5 0,12

Diam x lingd mm Strom Ampere
2.5 x 300 50 - 70
3,2x 350 70 - 100
4,0 x 350 90 - 140
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MT-904

Duplex rostfri elektrod

Karakteristik:

MT-904 dr en rostfri rutil elektrod bestandig mot bl.a. interkristallin korrosion. Svetsning
av helaustenitiska kopparlegerade krom-nickel-molybden stal med hog molybdenhalt och
l4g kolhalt. Aven sammanfogning mot ldglegerade stl. Svetsning av hoglegerade
korrosionsbestindiga stal som utsitts for reducerande media. Svetsgodset klarar
temperaturer upp till ca 350°C. Mycket goda korrosionsegenskaper.

Anvindningsomraden:

Kemisk och petrokemisk industri. Korrosionsbestindiga ytskikt pa offshore-applikationer
och i marin miljo. Sammanfogningar och paliggningar pa likvirdiga stil. Aven
pasvetsning och sammanfogning mot laglegerade stdl samt rostfria gjutstal.
Arbetstemperatur -60°C — 350°C.

Specifikation:
Din: 8556: S —E 20 25 5 Cu LR23
Werkstoff-Nr: 1.4519

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Mo Ni Cu Fe
0,025 0,3 1,6 20,0 45 2,5 1,5 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 600 N/mm®
Strickgrins Rp 0,2: 450 N/mm’

Forldngning 1=5d): 35 %
Slagseghet (ISO-V): 7017

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol ), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2.5 x 300 50 - 70
3,2x 350 70 - 100
4,0 x 350 90 - 140
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MT-182

Korrosions- och virmebestindig elektrod

Karakteristik:

MT-184 dr en speciell basisk elektrod med hog nickelhalt for sammanfogning av

artskilda material. Korrosions- och virmebesténdig elektrod med 140% utbyte. Hog
korrosions- och virmebestidndighet svavelhaltiga atmosfirer. Mycket goda
slagsegegenskaper ned till — 196°C. Okénslig mot spanningskorrosion i klorhaltiga

miljoer.

Anvindningsomraden:

Svetsning av olika stéltyper t.ex. mellan ldglegerade och hoglegerade stil samt nickel och
nickellegeringar, koppar och kopparlegeringar, Monel och sammanfogningar mellan
dessa olika staltyper. Svetsning av bl.a. Inconel 600, Incoloy 800 samt Nimonic 75 och
liknande legeringar. For pasvetsning av kolstal for att skapa ett ytskikt av Inconel.

Specifikation:

Din: 1736: S — E NiCr 16Fe Ni
AWS/ASME/SFA-5.14: E NiCrFe -3
Werkstoff-Nr: 2.4620

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Cr Mo
0,08 30-50 17,0 1,0
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 600 N/mm®
Strickgrins Rp 0,1: 410 N/mm’

Forldngning 1=5d): 30 %
Slagseghet (ISO-V): 8017

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol ), vixelstrom

Nb Ti Fe
25 1,0 6,0

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 60 - 80
3,2x 350 90 -120
4,0 x 350 110 - 150
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MT-182 K

Korrosions- och virmebestindig elektrod

Karakteristik:

MT-184 K ér en speciell basisk elektrod med hog nickelhalt for sammanfogning av
artskilda material. Korrosions- och virmebestdndig elektrod. Hog korrosions- och
virmebestidndighet svavelhaltiga atmosféarer. Mycket goda slagsegegenskaper ned till —
196°C. Okénslig mot spianningskorrosion i klorhaltiga miljoer. Helaustenitiskt svetsgods.
Gar att svetsa i samtliga svetspositioner dven fallande.

Anvindningsomraden:

Svetsning av olika stéltyper t.ex. mellan ldglegerade och hoglegerade stil samt nickel och
nickellegeringar, koppar och kopparlegeringar, Monel och sammanfogningar mellan
dessa olika staltyper. Svetsning av bl.a. Inconel 600 och liknande legeringar. For
pasvetsning av kolstal for att skapa ett ytskikt av Inconel.

Specifikation:

Din: 1736: S — E NiCr 19Nb
AWS/ASME/SFA-5.14: E NiCrFe -3
Werkstoff-Nr: 2.4648

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Cr Mo Nb Ti Fe Ni
0,05 30-50 20,0 1,0 2,5 1,0 30 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 600 N/mm®
Strickgrins Rp 0,1: 410 N/mm’

Forldngning 1=5d): 30 %
Slagseghet (ISO-V): 8017

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol )

Diam x lingd mm Strom Ampere
2.5 x 300 60 - 80
3,2x 300 90 -110
4,0 x 350 110 - 130

41



MT-Nicro 625

Korrosions- och virmebestindig elektrod

Karakteristik:

MT-Nicro 625 ér en speciell rutil elektrod med hog nickelhalt for sammanfogning av
nickellegeringar samt f6r sammanfogning av artskilda material. Svetsning av Inconel 625
samt Avesta 254 SMO. Svetsgodset klarar arbetstemperaturer upp till 1000°Cartskilda
material. Korrosions- och virmebestindig elektrod. Mycket goda slagsegegenskaper ned
till — 196°C. Pasvetsninga av stal i klorhaltiga miljder. Elektroden har goda
svetsdgenskaper och gér att svetsa i samtliga ldgen.

Anvindningsomraden:

Svetsning av olika stéltyper t.ex. mellan ldglegerade och hoglegerade stal samt nickel och
nickellegeringar, rostfria legeringar och sammanfogningar mellan dessa olika staltyper.
Svetsning av bl.a. Inconel 625 och liknande legeringar. For pasvetsning av kolstél for att
skapa ett ytskikt av Inconel 625.

Specifikation:

Din: 1736: S — E NiCr 20 Mo 9Nb
AWS/ASME/SFA-5.14: E NiCrMo -3
Werkstoff-Nr: 2.4621

Svetsgods: typiska virden %
C Cr Fe Mn Mo Nb+Ta) S Si Ni
0,06 22,0 <6,0 1,6 9,0 33 =001 0,5 Rest

Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 750 N/mm®
Strickgrins Rp 0,1: 480 N/mm’
Forldngning 1=5d): 38 %
Slagseghet (ISO-V): 8017

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol) véixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,0 x 300 40 - 70
2,5 x 350 70 - 100
3,2x 350 90 - 130
4,0 x 350 130 - 160
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MT-Alloy C

Korrosions- och virmebestindig elektrod

Karakteristik:

MT-Nicro 625 ér en speciell rutil elektrod med hog nickelhalt for sammanfogning av
nickellegeringar samt f6r sammanfogning av artskilda material. Svetsning av Inconel 625
samt Avesta 254 SMO. Svetsgodset klarar arbetstemperaturer upp till 1000°Cartskilda
material. Korrosions- och virmebestindig elektrod. Mycket goda slagsegegenskaper ned
till — 196°C. Pasvetsninga av stal i klorhaltiga miljder. Elektroden har goda
svetsdgenskaper och gér att svetsa i samtliga ldgen.

Anvindningsomraden:

Svetsning av olika stéltyper t.ex. mellan ldglegerade och hoglegerade stal samt nickel och
nickellegeringar, rostfria legeringar och sammanfogningar mellan dessa olika staltyper.
Svetsning av bl.a. Inconel 625 och liknande legeringar. For pasvetsning av kolstal for att
skapa ett ytskikt av Inconel 625.

Specifikation:

Din: 8555: S — E 230-0UM-20-CKNTZ
AWS/ASME/SFA-5.11: E NiCrMo -4
Werkstoff-Nr: 2.4887

Svetsgods: typiska virden %
C Cr Fe Mn Mo Nb+Ta) S Si Ni
0,06 22,0 <6,0 1,6 9,0 33 =001 0,5 Rest

Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 750 N/mm®
Strickgrins Rp 0,1: 480 N/mm’
Forlingning 1=5d): 38 %
Slagseghet (ISO-V): 8017

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol) véixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,0 x 300 40 - 70
2,5 x 350 70 - 100
3,2x 350 90 -130
4,0 x 350 130 - 160
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GJUTJARN — EN GAMMAL HISTORIA

Gjutjédrn har anvints sedan lang tid tillbaka och redan flera hundra ér f Kr. tillverkades
gjutjarn i Kina.

Gjutjdrn har ménga unika materialegenskaper som, kombinerat med relativt 1ag kostnad,
ger stora mojligheter att tillverka detaljer med komplicerade former. Till f6ljd av dess
speciella struktur absorberar gjutjirn vibrationer och utnyttjas dirfor i bl.a.
maskinfundament och maskinkapor. Gjutjiarn har ocksé synnerligen god bearbetbarhet
med skdrande verktyg och ger 1agt verktygsslitage. Gjutgods med allt hogre kvalitet har
utvecklats och under de senaste trettio ar har segjdrnet blivit en fullvirdig erséttare for
smide, stalgjutgods och stél. Négra av de olika vanligast forekommande typerna av
gjutjdrn dr grajirn och segjiarn. Gjutjarn kinnetecknas bl.a. av hog kolhalt (C 3-4%) som
pa olika sitt bestimmer gjutjérnets typ och egenskaper.

Grajarn

Kolet i grajirn forekommer till storsta delen i fritt tillstand som grafitfjill. I en jamforelse
med stél finner man att grajarn har 1ag forldngning och brotthallfasthet. Vilket gor att
grajarnet har sméa mojligheter att ta upp de krympspéanningar som uppstar vid svetsning.
Gréjdrn har en forldngning pa mindre &n 1 %. Grajirn &r den vanligaste typen av gjutjérn.
Gréjdrn har god svetsbarhet men reparationssvetsning kriaver speciellt handhavande. Det
ar viktigt att vélja den svetsmetod som dr bést anpassad till de mojligheter och
forutsédttningar man har. Svetsning av grajiarn forekommer vanligtvis vid reparation av
spruckna och skadade arbetsstycken t.ex. topplock, kugghjul, maskinstativ och
motorblock samt vid reparation av gjutfel vid nytillverkning.

Segjirn

Segjdrnet har kommit fram senare @n grajarnet och &r pa sitt och vis en ldnk mellan
grajarn och gjutstil. Analysmissigt motsvarar segjdrn néstan grajirn men den
huvudsakliga skillnaden &r grafitens utformning. Grafiten i segjdrn forekommer i form av
kulor och ger materialet seghet och styrka samt hog striackgrins och forldngning.
Svetsbarheten dr ndgot bittre pa segjédrn dn pa grajdrn. Hur man gér till viga och vilket
tillsatsmaterial man anvénder vid reparation av gjutjérn beror framst pa grundmaterialets
beskaffenhet bl.a. storlek pa detaljen, typ av gjutjarn eller om grundmaterialet dr
fororenat eller inte.

Att reparera gjutjidrn

Innan man borjar svetsa bor man undersdka grundmaterialets svetsbarhet genom att
svetsa en string med det tillsatsmaterial man valt. Den vanligaste reparationsmetoden &r
kallsvetsning men dven halvvarm eller varmsvetsning férekommer. Dessutom kan man
reparera gjutjarn genom att anvinda varmsprutning. Svetsning kan med olika
forberedelser utforas med belagd elektrod, rortrad, MIG-trad, TIG-stavar samt gasstavar
eller varmsprutning.

Kallsvetsning av mindre detaljer

Lokalisera sprickan. Borra i dess dndar. Fogbered noggrant. Helst med mejselelektroden
Lastek1900 eller genom slipning.
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. Svetsa med gjutjdrnselektroder i klen dimension och med 14g strom-
styrka, svetsa korta strangar utan att pendla.

. Strick svetsstringen direkt efter svetsning med penhammare eller liknande.

. Fortsitt att svetsa nér temperaturen har sjunkit till s.k. handvirme.
Kontrollera med handen.

Med lag viarmetillforsel kan den virmepéaverkade zonen begrinsas och endast en mindre
hérdhetshdjning blir resultatet efter svetsningen. Anvind belagda elektroder lampliga for
kallsvetsning. Svetsa med MT-119BM, Lastek 41E, 47E eller Lastek 42E.

Halvvarm svetsning och varmsvetsning

Varmsvetsning och halvvarm svetsning &r limpliga svetsmetoder endast da arbetsstyckets
form och storlek tillater det. Dessa metoder anvinds dd man vill undvika eller minimera
uppkomsten av den harda virmepaverkade zonen (HAZ). Halvarm svetsning utfors vid ca
250-350°C med belagda elektroder T.ex. Lastek 42E, 41E, 47E eller MT-119BM. Vid
halvvarm svetsning géller samma svetsforfarande som vid kallsvetsning av mindre
detaljer. Varmsvetsning utfors i temperaturomradet 550-600°C. Anvind belagda
elektroder t.ex. Lastek 41E, 42E, 47E eller MT-119BM, gasstav AF 110 eller Ni-pulver
MP 5F (anvind varmspruta Multifont MP).

Vid varm svetsning géller samma svetsforfarande som vid kallsvetsning av mindre
detaljer. Svetsa korta stringar och strick svetsen genast. Vid varmsvetsning uppstar ingen
viarmepéaverkad zon med efterfoljande hardhetshdjning eftersom hela arbetsstycket dr
“varmt”. Efter avslutad svetsning skall arbetsstycket svalna langsamt. Girna i samma ugn
som anvindes vid uppvirmningen. Alternativt kan man linda in arbetsstycket i isolerande
virmematerial eller ligga ned det i isolerande virmekulit.

Kallsvetsning av stora detaljer

For att man skall kunna svetsa dven storre detaljer kallt utan att det tar for 1ang tid, har
denna metod utvecklats for spricksvetsning och sammanfogning av stora gjutjarnsdetaljer
samt pasvetsning. Fogbered till minst 60° V-fog och med dppning i botten.

Platera fogytorna med en limplig gjutjarnselektrod. Lastek 42E. Den &r en nickelelektrod
som svetsas med (-) eller (+) pol. Den viter och binder bra mot gjutjdrnet &ven om det ir
fororenat av t.ex. olja eller fett. Nickelelektroder ger dessutom ett mjukt och
lattbearbetbart svetsgods och ett fint grundmaterial om man vill svetsa ytterligare lager
med andra typer av gjutjirnselektroder. Om grundmaterialet &r rent kan Lastek 41E, 47E
eller MT-119BM anvindas istillet.

Sammanfoga med en léttsvetsad, stark nickeljarnelektrod. Vilj Lastek 41E, 47E eller
MT-119BM. Svetsa en 3-4 cm lang bottenstrang i borjan av fogen. Purra eller strick
svetsstringen noga. Svetsa flera stringar pa samma stille tills full hojd uppnaétts. Stréck
varje svetsstrang. Rikta elektroden snett mot den just svetsade stringen for att fa en
automatisk virmebehandling av svetsgodset och att minimera risken for att fa en héard
dvergangszon.

Svetsa vidare tills fogen &r helt fylld. Svetsningen kan fortsétta utan lingre uppehéll trots
den temperaturhdjning som grundmaterialet utsitts. Detaljen méste dock efter
svetsningen beredas mojlighet att svalna ldngsamt inlindad i virmeisolerande material

eller ldgga i isolerande varmekulit.

Vid sammanfogning mellan stél och gjutjarn anvind Lastek 41E, 47E eller MT-119BM
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LASTEK 41E

Elektrod med en nickeljirnkirna for ssmmanfogning av gjutjirn mot stal

Karakteristik:

Nickeljdrn elektrod for svetsning av grajiarn, noduldr samt legerad gjutjarn. Lastek 41E
kan anvéndas for sammanfogning av gjutjarn mot bade stal och rostfritt stil. Elektroden
blir inte rodvarm. Lastek 41E har en pulserande ljusbage som mojliggor full insméltning
och ger en mycket stark sammanfogning. Géar att svetsa i alla positioner. Bearbetbart
svetsgods

Anvindningsomraden:

Reparation av stora arbetsstycken. Maskinstativ, motorblock, vixellador, topplock,
verktyg i gjutjdrn, pumpar. Mycket god fiarglikhet med gratt gjutjirn. Svetsar bést med (-)
pol. Borra hél i borjan och slutet av sprickan. Mejsla med Lastek 1900. Svetsa korta
strangar. Strick svetsgodset med en penhammare, Lét svalna fore fortsatt svetsning.

Specifikation:
Din 8573: E Ni Fe BG 13
AWS/ASTM: E NiFe - Cl

Svetsgods: Typiska virden %

C Mn Si Fe Ni
1,25 0,25 1,3 420 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 400 N/mm*
Hardhet, rent svetsgods 150 - 180 HB
Forldngning (1=5 d): >20 %
Svetsstrom:

Likstrom (- och + pol), vixelstrém

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 75
3,2x 350 90
4,0 x 450 115
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LASTEK 42E

Elektrod med en nickelkiirna och speciellt holje for kallsvetsning av gjutjarn

Karakteristik:

Reparation av gjutjirn, speciellt tunnviggiga arbetsstycken. Gér att svetsa fallande
vertikalt och under upp. Elektroden svetsar med en mjuk ljusbage. Med en fordrojd
droppovergang som fér den att flyta ut och vita mot grundmaterialet. Sammanfogning av
gratt gjutjiarn samt gratt gjutjarn mot stél. Bearbetbart svetsgods

Anvindningsomraden:

En elektrod for varm- och kallsvetsning av gratt gjutjéarn som anvénds vid
sammanfogning och pasvetsning. Svetsning av daligt, tunnviggigt och fororenat gjutjérn.
Det finns en mingd applikationer och anvindningsomraden, bland dem, reparation av
maskinramar, maskinhus, maskinstativ, lagerhus. Borra hal i borjan och slutet av
sprickan. Mejsla med Lastek 1900. Svetsa korta stringar. Strack svetsgodset med en
penhammare, Lat svalna fore fortsatt svetsning.

Specifikation:
Din 8573: E Ni BG 12
AWS/ASTM: E Ni—Cl

Svetsgods: Typiska virden %

C Mn Si Fe Ni
09 0,2 0,5 14 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 370 N/mm”*
Hardhet, rent svetsgods 130 - 170 HB
Forldngning (1=5 d): >18 %
Svetsstrom:

Likstrom (- pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 40 - 75
3,2x 350 70 - 100
4,0 x 450 80 - 120
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LASTEK 47E

Elektrod med en nickeljirnkirna for ssmmanfogning av gjutjirn mot stal

Karakteristik:

Nickeljarn elektrod for svetsning av grajiarn, nodulédr samt legerad gjutjarn. Lastek 47E
kan anvéndas for sammanfogning av gjutjiarn mot bade stal och rostfritt stil. Elektroden
blir inte rodvarm. Lastek 47E har en pulserande ljusbage som mojliggor full insméltning
och ger en mycket stark sammanfogning. Géar att svetsa i alla positioner. Bearbetbart
svetsgods

Anvindningsomraden:

Reparation av stora arbetsstycken. Maskinstativ, motorblock, vixellador, topplock,
verktyg i gjutjdrn, pumpar. Mycket god fiarglikhet med gratt gjutjérn. Svetsa stora
arbetsstycken med (+) pol och sma arbetsstycken med (-) pol. Borra hal i borjan och
slutet av sprickan. Mejsla med Lastek 1900. Svetsa korta strangar. Strick svetsgodset
med en penhammare, Lat svalna fore fortsatt svetsning.

Specifikation:
Din 8573: E Ni Fe BG 13
AWS/ASTM: E NiFe - Cl

Svetsgods: Typiska virden %

C Mn Si Fe Ni
1,25 0,25 1,3 420 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 400 N/mm’
Hardhet, rent svetsgods 150 - 180 HB
Forldngning (1=5 d): >20 %
Svetsstrom:

Likstrom (- och + pol), vixelstrém

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 300 70 - 90
3,2x 350 85 - 115
4,0 x 450 100 - 145
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E-119BM

Nickeljirnelektrod med en kirntrad av bimetall for kallsvetsning av gjutjirn.

Karakteristik: Elektroden har utmirkta svetsegenskaper. Svetsgodset dr bearbetbart och
har hog sprickbestindighet. Mycket lamplig vid svetsning av svéarsvetsade gjutjarn. Stabil
ljusbage med god avsmailtning. Tack vare kdrntrad av bimetall blir utbyte och
insmaéltningstal mycket hoga. Svetsar i samtliga positioner.

Anvindningsomraden: Mycket omtyckt gjutjirnselektrod. En riktig allroundelektrod
med brett anvindningsomrade. Svetsning med forvirmning eller kallsvetsning av gratt
gjutjarn eller segjirn pé detaljer utsatta for hoga pakénningar. Sammanfogning av gjutjirn
mot stal. Det finns en mingd applikationer och anvindningsomraden, bland dem:
reparation av maskinramar, maskinhus, maskinstativ, lagerhus. Bearbetbart svetsgods.

Specifikation:
Din 8573: E Ni Fe Bag 13
AWS/ASTM: E Ni Fe - Cl

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Fe

1,25 0,25 1,3 42,0
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: Max 410 N/mm*
Strickgrins Rp 0,2: 310 N/mm”*
Forldngning (I=5 D): 15 %
Hardhet (Brinell): 200 HB
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere

2,5x275 70 - 90
3,2 x 300 90 - 120
4,0 x 350 120 - 140
5,0 x 450 140 - 160
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AF 110

Gasstav for svetslodning av gjutjirn

Karakteristik:
Gassvetsstav som Overensstaimmer helt med férg och struktur pa gjutjarn. Svetsgodset &r
bearbetbart och fritt fran porositet. AF 110 &r en rund, flussbelagd stav.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och pasvetsning av gritt gjutjirn. Aven sammanfogning av gjutjirn mot
stal: Anvéndes bl.a. pa cylinderblock, motorblock, grenrér, ventilhus, kugghjul.
Arbetsstycket maste forviarmas till 400-600°C och temperaturen méste behéllas under
hela arbetsmomentet. Efterét skall arbetsstycket svalna ldngsamt.

Specifikation:
Din 8573: GradFe CL—-1=()
AWS/ASME/SFA-5,15: Ryl

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Si P Fe
33 0,5 3,0 0,6 Rest

Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: Ram 245 - 294 N/mm’
Hardhet (Brinell) > 200 HB

Gasutrustning:
Oxygen-acetylenbrinnare

Laginstillning:
Anvind laga med svagt oxygendverskott

Flussmedel: F 110
Dimensioner och lingd:

Diameter (mm): 4,0
Léangd (mm): 500
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KOPPAR OCH KOPPARLEGERINGAR.

Koppar
Koppar (Cu) &r nést jarn den viktigaste av de tekniskt anvinda metallerna. Det 4r en
rodglidnsande metall med sméltpunkten 1083°C.

Missing

Missing &r en legering, vars huvudbestandsdelar dr koppar och zink (Zn), vilken
tillverkas i flera olika kvaliteter. Missing har bittre héllfasthetsegenskaper #n ren koppar.
Smaltpunkten dr 900 - 950°C.

Brons

Brons dr den gemensamma bendmningen pa flera olika typer av kopparlegeringar. Den &r
en legering mellan koppar och tenn (Sn). I vissa fall forekommer dven andra
legeringsdmnen sdsom aluminium, beryllium, bly, nickel, kisel etc. Sméltpunkten ar 880 -
1040°C.

Svetsning
Forvidrm arbetsstycket noggrant till c:a 450-600°C. TIG svetsning dr den vanligaste
svetsmetoden men svetsning med belagda elektroder forekommer.

Missing svetsas pa samma sitt som koppar men fordrar inte sa kraftig hjdlpviarme.
Missing med hog zinkhalt kan vara mycket svér att svetsa. Forekommer bade som valsat
och gjutet material. Gjutna legeringar bor virmas till c:a 400°C for att forhindra
uppkomsten av krympspéanningar. Under svetsning bildas zinkoxid. Om det inandas leder
det till mycket obehaglig zinkfrossa.

Brons svetsas pa samma sitt som koppar, men fordrar inte sa kraftig hjalpviarme. Forvirm
bronslegeringar till 400 - 450°C. Man maste ocksa se till att bronsdetaljer &r fixerad och
vél understodda pa grund av bronsens laga brottgransen vid hoga temperatur.

Berylliumkoppar svetsas med aluminiumelektrod Lastek 64.
Pasvetsning och hardpaldaggning utférs med Lastek 64 eller E 722.

”Cupronickel” eller kopparnickel

”Cupronickel” eller kopparnickel ar en legering med koppar, nickel samt jirn och
mangan. Cupronickel korroderar inte i havsvatten eftersom den &r neutral i forhallande
till havsvatten. P& grund av detta anvinds den i marina konstruktioner samt till propellrar,
vevaxlar och andra ldmpliga applikationer. Sméltpunkten dr 1170°C.

”Monel”
”Monel” dr en kopparnickel legering som innehaller 63 % nickel
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Kombinationsschema for sammanfogning med kopparlegerade elektroder

Legeringar | Koppar | Missing Tennbrons | Al-brons Kiselbrons
Miissing Lastek | Lastek 61G
61G
Tennbrons | Lastek | Lastek 61G | Lastek 61G
61G
Al-brons Lastek | Lastek 64 Lastek 64 Lastek 64
64
Kiselbrons | Lastek | Lastek 64 Lastek 61G | Lastek 64 Vilj framst
61G Lastek
61G,1i
andra hand
Lastek 64
Kolstal Lastek | Vilj fraimst | Lastek 61G | Lastek 64 Lastek 64
64 Lastek 64, i
andra hand
Lastek 61G
Rostfritt Lastek Plitera forst | Plétera forst | Pldtera forst | Lastek 42E
stal 42E med Lastek | med Lastek | med Lastek
42E 42E 42E
sammanfoga | sammanfoga | sammanfoga
sen med sen med sen med
Lastek 64 Lastek 64 Lastek 64
Gjutjirn Vilj Lastek 64 Vilj fraimst | Lastek 64 Lastek 64
framst Lastek 61G,
Lastek i andra hand
44,1 Lastek 64
andra
hand
Lastek
64
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LASTEK 61G

Basisk tennbronselektrod fér sammanfogning och pasvetsning

Karakteristik:

Svetsa med elektroden i néstan lodritt 1age. Pendla nagot fram och tillbaka. Elektroden
har goda vitegenskaper mot grundmaterialen. Svetsgodset &r sprickbestéindigt och fritt
frén porositet. Litt slagglossning.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning samt pasvetsning pa koppar och kopparlegeringar. Pédsvetsningar pa stal,
gjutstal och gjutjiarn. Dessutom ldmplig for svetsade sammanfogningar mellan koppar
eller kopparlegeringar. Pumprotorer, propellrar, glidlager och kopplingar, glidskenor och
styrlinjaler. Férvirm tennbrons till 150-200°C, méssing till 200-300°C.

Specifikation:

Din 1733: EL-CuSn7

Din 8555: E30 - UM - 100 - CN
AWS/ASTM/SFA 5.6/5.13: E CuSn - C
Werkstoff-Nr: 2.1025

Svetsgods: typiska virden %
Sn Cu
70 Rest

Svetsgodsets mekaniska egenskaper:
Brotthéllfasthet:  ca 340 N/mm*
Tojning: 25%

Hardhet (Brinell): 100-120 HB

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 50 - 70
3,2x 350 70 - 90
4,0 x 450 100 - 130
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LASTEK 64

Speciallegerad aluminiumbronselektrod

Karakteristik:
Porfritt svetsgods med mycket god bestdndighet mot korrosion och slitage. Elektrod med
bra svetsegenskaper.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och péasvetsning pa aluminiumbrons. Varv-, process-, bearbetnings- och
tillverkningsindustri. Svetsreparationer pé likvirdiga grundmaterial.
Korrosionsskyddande péasvetsningar pa laglegerade och olegerade staltyper samt gjutjérn.
Vid sammanfogning mellan stél och kopparlegeringar bor stalsidan svetsas forst sen
sammanfoga. Forvirmning 4r endast nddvindig vid svetsning av stora arbetsstycken.
Svetsa med lagt amperetal. Forvdarm koppar till 150-300°C, aluminiumbrons hogst
160°C.

Specifikation:
Din 1733: S —Cu A1 8 Ni 12
AWS/ASME/SFA-5,6: E Cu Ni Al

Svetsgods: typiska virden %

Al Ni Cu
90 20 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 590 - 640 N/mm’
Strickgrins Rp 0,2: > 380 N/mm’
Forlingning 1=5d): >20%
Hardhet (Brinell): 170 HB (Arbetshirdar till 250 HB)
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 40 - 80
3,2x 350 90 -110
4,0 x 350 110 - 150
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ALUMINIUM.

Aluminium &dr den av vara metaller som forekommer rikligast i jordskorpan Det dr en
mycket ldtt metall med 1ag densitet. De mekaniska egenskaperna forbittras genom
legering av exempelvis koppar, magnesium, kisel eller mangan. Aluminium smélter utan
fargforandring. Det dr dven littflutet och vissa fogutformningar t.ex. stumfog utan stod pa
fogens baksida, kriver stor vana. Virmeledningsférméagan hos aluminium 4r 4 ggr sa hog
som hos stél. Smiltintervallet for aluminium och dess legeringar varierar mellan 570-
660°C, medan stalets smiltpunkt ligger vid 1500°C. Aluminium har fatt stor anvindning
inom ménga omraden dér speciella krav stills.

Forutséttningar vid svetsning

De flesta aluminiumlegeringar kan svetsas och 16das. Hinsyn maste tas till faktorer som
paverkar svetsforloppet t.ex. sméltpunkt, virmeledningsférmaga, virmepéverkan,
sprickrisk, oxidationsbenédgenhet. Tekniken skiljer sig dock i vissa avseenden fran den
som anvinds for stal. Forutom svetsning med belagd elektrod svetsas aluminium med
TIG (gasmetallbagsvetsning med wolframelektrod) och MIG (gasmetallbdgsvetsning).
Vid svetsning i skyddsgas bryter ljusbdgen upp oxidskiktet samtidigt som gasen skyddar
smiltan mot luftens syre.

Svetsning av aluminium

Aluminiumelektroder svetsas med sa kort bage som mojligt och vinkelrétt mot
arbetsstycket. Hog framforingshastighet som péverkas av stromstyrka, godstjocklek och
materialets temperatur. Slaggen &r littflytande och behover inte som vid svetsning med
stalelektroder nodviandigtvis folja bakom smiéltbadet. Vilj sa hog stromstyrka som
elektroden tillater. Rengor fogytorna med en rostfri stalborste pa bada sidor arbetsstycket
fore och efter svetsmomentet. Anvind endast torra och firska elektroder, max lagringstid
c:al ér.

Rengoring efter svetsning

Det 4r viktigt att noggrant avldgsna alla rester av elektrodholjet efter svetsning. Risk finns
for korrosionsskador. Den bésta rengoring far man om man avldgsnar slaggresterna
genom att borsta bort slagg med stalborste i varmt vatten, sedan sk6ljning i 10-15%
salpetersyra. Spola noggrant rent med vatten.
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MAGNESIUM.

Magnesium dr den léttaste konstruktionsmetallen. Den dr déarfor mycket viktig vid
tillverkning av produkter med krav pa 1ag vikt. Magnesium tillverkas i olika
renhetsgrader, med eller utan legeringsimnen.

Smiilter, beroende pé legeringselement, strax dver 650°C. Magnesium ér litt att bearbeta.
Vid TIG-svetsning med vixelstrom anvinds sa kort ljusbage som mojligt.

Tillsatsmaterialet bor ha en sammansittning som ligger sa nira det svetsade materialet
som mojligt.

TIG-svetsning med Lastek 75 och A 411.

TITAN.

Titan dr den fjirde vanligast férekommande metallen i jordskorpan.
Virldsproduktionen av titanforeningar 6verstiger 1 miljon ton per &r men endast en
mindre del for framstidllning av metallisk titan.

Titans densitet ir ca 4505 kg/m’ beroende pé titanlegering.

Titan Gr. 1 har brottgréns frén 295-410 N/mm” och den vanliga titan Gr. 2 har brottgriins
395-540 N/mm”.

Till skillnad fran de flesta stalsorter blir titan inte sprott vid 1dga temperaturer utan
behaller sin seghet ner till -270°C. Mycket goda héllfastegenskaper vid temperaturer upp
till 350-500°C.

Det faktum att vikt i forhallande till styrkan hos titan dr dverlédgset de flesta andra
metaller gor att titan fatt framgéng i ett stort antal applikationer.

Titan har lag virmeledningsformégan. Den hoga hallfastheten gor att man kan konstruera
titandetaljer med tunnviéggig utformning. God bestindighet mot erosion och korrosion.
Titan skapar titanoxid pa ytan som &r mycket motstandskraftigt mot slitage.

Produkter av titan tillverkas dér allt hogre krav pé 1ag vikt, hog hallfasthet och stor
motstandskraft mot aggressiva miljoer. Metallens litthet och héllfasthet gjorde att den
tidigt anvéndes inom flygindustrin men under senare &r har dess bestindighet i korrosiva
miljoer fétt en allt storre betydelse. Titan anvinds ocksa med goda resultat dven inom
sjuk- och tandvarden.

TIG-svetsning med Lastek 15.
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E-409

Belagd elektrod for svetsning av aluminiumlegeringar

Karakteristik:
Kisellegerad aluminiumelektrod med goda svetsegenskaper och hog smélthastighet.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning av aluminiumlegeringar som innehéller mer dn 7 % kisel; Al Si 10 Mg,
Al Si 10 Mg (Cu). Grundmaterialet maste forvarmas till 150-200°C. E 409 svetsas frimst
horisontell position med sa kort ljusbidge som mojligt (elektroden skall hallas vertikalt).
Anvind endast torra elektroder. Fuktiga elektroder torkas vid 110°C.

Specifikation:
Din 1732: EL — Al Si 12

Svetsgods: typiska virden %

Si Fe Al

11,0-13,5 04 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: > 180 N/mm”*
Strickgrins Rp 0,2: > 80 N/mm’
Forlingning 1=5d): 5-8%
Hardhet (Brinell): Ca 60 HB
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 60 - 90
3,2x 350 80 - 110
4,0 x 350 110 - 150
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LASTEK 7002

Havsvattenbestindig aluminiumelektrod innehallande 1,5 % Mn med ett
specialutvecklat holje

Karakteristik:

Lastek 7002 svetsas pa aluminiumplat med tjocklek fran 2 mm och uppat. Det ljusa
elektrodholjet ger en slit svetsfog. Manganlegerad aluminiumelektrod med goda
svetsegenskaper och hog smilthastighet.

Anvindningsomraden:

Lastek 7002 dr 1ampad for sammanfogning och példggssvetsning av aluminium-
manganlegeringar och aluminium-magnesium-legeringar med upp till 3 % magnesium.
Grundmaterialet maste forvarmas till 150-250°C, sirskilt om godstjockleken &r storre dn
6 mm. Detta for att ge basta mojliga forbindning i svetsfogen. Lastek 7002 svetsas framst
i horisontell position med sé kort ljusbage som mojligt (elektroden skall héllas vertikalt).
Anvind torra elektroder. Fuktiga elektroder torkas vid 100°Ci 1 -1 1/2 h.

Specifikation:
Din 1732: EL — Al Mn 1
Werkstoff-Nr: 3.0516

Svetsgods: typiska virden %

Mn Mg Al

15 0,2 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 110 N/mm’
Strickgrins Rp 0,2: 40 N/mm’
Forlingning 1=5d): 20%
Smiltomrade: 648 - 657°C
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 50 - 70
3,2x 350 80 - 100
4,0 x 350 90 - 130
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PASVETSNING OCH HARDSVETSNING

Slitage 1 industrin

Slitage kostar mangmiljonbelopp varje ar for industrin i form av slitna och skadade
detaljer som behover ersittas. Till detta kommer bortfall av produktion genom stillestand
vid byte och reparation och hoga kostnader for lager av reservdelar.

Pa senare ar har dessa fragor blivit allt mer uppmérksammade ocksé for att minska
sloseriet med material och metaller. Svetsning &r idag av mycket stor betydelse for
reparation och for forebyggande underhall av produktionsanldggningar. Svetsgodsets
slitageegenskaper och dess lamplighet f6r en viss typ av notning har noggrant undersokts.

Pasvetsning

Pasvetsning innebér att man tillfor tillsatsmaterial genom svetsning. Detta kan
forekomma savil vid reparation som vid nytillverkning. De egenskaper man efterstrivar
kan vara bl.a. korrosionsmotsténd, slitstyrka, lidgre friktion, virmebestindighet.
Pasvetsning eller hardsvetsning gor det mojligt att tillverka detaljer med onskade
egenskaper dir de mest behdvs. Genom att det hogvérdiga materialet endast anvénds dér
det verkligen gor nytta, kan man ménga ganger gora stora besparingar i
materialkostnader. Vid all pasvetsning efterstrivar man minsta mojliga uppblandning
med grundmaterialet for att det pasvetsade materialets egenskaper inte skall forsamras. I
de fall det 6nskade pasvetsmaterialet inte passar ihop med grundmaterialet kan ett
lampligt mellanskikt svetsas for att utjimna skillnader i egenskaper. Svetsgodsets
egenskaper maste nodvindigtvis anpassas till den aktuella slitagepakidnningen, for att
maximalt slitageskydd skall erhallas.

Hardhet och/eller slitagestyrka - hur viljer man ritt tillsatsmaterial

Det finns en mingd legeringar att tillga vid paldaggning eller pasvetsning. Den legering
man viljer maste ge optimalt slitageskydd. For att fa bista resultat maste tillsatsmaterialet
vara av ritt legering.

Exempel 1

Lastek 27 har 1ag kolhalt (C = 0,35 %) och lag kromhalt (Cr = 8,5 %). Lastek 27 dr bra
till pasvetsningar som skall bearbetas. Frimst klippverktyg, mejslar och kanter. Mindre
lamplig vid kraftig notning.

Exempel 2

Lastek 24 som har hog kolhalt (C = 3,5 %) och hog kromhalt (Cr = 32,0 %) &r mycket bra
till abrasion och nétning pé bl.a. jordbruksredskap, slagor, skruvar, slitplétar eller detaljer
som inte skall bearbetas. Lastek 24 &r 1ampligt till slitagestarka pasvetsningar till exempel
skrapor, blandarvingar, borrar, jordbruksredskap, detaljer inom cementindustrin.

Sammanfattning

Béda elektroderna ér bra hardsvetselektroder men med vitt skilda
pasvetsningsegenskaper. Ta noga reda pa vilken analys det pasvetsmaterial har, som du
tanker anvéinda. Bestdm sedan ritt anvindningsomréade. Forst da kan du vara siker pa att
fa det optimala resultatet. Identifiera vilken typ av slitage som du vill skydda ditt
arbetsstycke mot. Nedanstdende upprikning av olika slitagetyper kan vara till god hjélp.
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Abrasivt slitage

Abrasion &r den vanligaste av slitagetyperna och uppkommer nér harda partiklar néter
mot en yta och slutligen mejslar loss span eller flagor. Denna typ av slitage upptrider nér
sten, sand eller andra harda korn under tryck glider mot en yta. Plogar, skopor,
jordbruksredskap, blandare, transportorer, blandarskruvar utsitts for abrasivt slitage
liksom kvarnar for krossning och malning av malm eller mineraler. Svetsa kanter och
sidor, med rutmonster. Svetsa stringar eller punkter, s.k. knappsvetsning. Svetsa
diagonalt mot slitageriktningen. Tdck hela ytan om mojligt.

Abrasivt slitage kombinerat med slag och tryck

Samma grundforutséttningar som ovan men i massan av sma slitagepartiklar finns dven
stora. T .ex. jord och lera innehallande stora stenar t.ex. krossar, slagor,
skruvtransportorer, stokerskruvar. Aven hir &r det viktigt att svetsa kanter och
utstickande delar. Svetsa stringar eller punkter, s k. knappsvetsning. Svetsa diagonalt mot
slitageriktningen. Téck hela ytan om mojligt.

Erosion

Erosivt slitage dr en form av abrasivt slitage nér fasta partiklar, uppslammade eller i luft,
strommar over en yta och fororsakar bortnétning av material. T.ex. sandblister,
flaktvingar, siktar, blasledningar.

Friktionsslitage (metall mot metall)

Friktionsnotning uppkommer nér likartade metaller glider mot varandra. Alla ytor, dven
polerade, uppvisar ojimnheter. Nér ytorna under glidande &r i kontakt med varandra
uppkommer lokalt hoga yttryck som deformerar och binder samman topparna pé
ojimnheterna. I extrema fall svetsar ytorna fast i varandra och férhindrar helt rorelsen.
Ytorna “skér ihop”. Glidytor, glidlager, transportorer, glidskenor och dragverktyg.

Ytutmattning
En metallyta som utsitts for hogt tryck av en motstdende rullande detalj. T.ex. kranhjul
pa rils, travershjul.

Kavitation

Nir tryckskillnader uppstar i en vitska, kan det ge en mekanisk chockverkan pa material i
nérheten och slita loss sma partiklar. Kan visa sig pa t.ex. turbiner, propellrar, pumpar,
rorledningar, rotorer.

Virme

Virme kan paverka ett utsatt material mycket patagligt. Speciellt i samband med tryck
och slag. Till exempel fldktar, pressverktyg, smidesverktyg, klippverktyg, rullar,
dragverktyg.

Tillsatsmaterial finns i olika former
Svetselektroder, gasstavar, MIG-trad, TIG-stavar, rorelektroder samt pulverpasprutning
med antingen varm- eller kallspruta

Vilj det som passar dina krav och behov bist.

Det finns flera metoder att dtgirda slitage pa: pasvetsning, paldggning eller pasprutning.
Vilj bista metod beroende pé dina egna mojligheter samt kombinera det med 1dmpligt
tillsatsmaterial. Vilj ritt och du kommer att nd mycket goda resultat.
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LASTEK 24

Elektrod med hogt kromkarbidinnehall for slitstarka pasvetsningar

Anvindningsomrade:

Allroundelektrod for en mingd anviandningsomraden. Pasvetsning pd maskindelar som
utsitts for kraftigt notande slitage och tryckpakinning. Sandtransportorer, transport- och
blandarskruvar, blandarblad, skopor, skoptidnder, kross- och rivartinder, pasvetsning pé
kanter och periferier.

Karakteristik:

Extruderad elektrod med hog procenthalt metall i elektrodholjet. Lastek 24 har 180 %
utbyte. Elektrod med mycket fina svetsegenskaper, ger slita och regelbundna svetsar, 1ag
uppblandning med grundmaterialet. Svetsgodset har god bestidndighet mot slitage,
korrosion och erosion. Kromkarbidpartiklarna &r jimt fordelade i svetsgodset.

Specifikation:

Kod enl.

Din 8555: E 10 - UM - 60 - GZ
AWS/ASME/SFA-5,13: ~NEFe Cr— A 1

Svetsgods: typiska virden %
C Cr Fe
35 27,5 Rest

Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Hardhet: 57 - 62 HRC

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5x 350 60 - 90
3,2x350 120 - 140
4,0 x 450 140 - 170
5,0 x 450 150 - 200
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LASTEK 25

Basisk elektrod for pasvetsningar

Karakteristik:

Elektrod med en tjockt kalkbaserat holje, med mycket fina svetsegenskaper i samtliga
ldagen svetsgodset dr speciellt bestidndigt mot slagpdkinning och hoga tryck. Tjocka skikt
kan svetsas utan speciellt buffertlager. Svetsa max 3 lager. Svetsa med 14g strom for att
minska uppblandningen med grundmaterialet.

Anvindningsomraden:

Uppbyggnad och pasvetsning pa detaljer utsatta for friktionslitage och tryckpakénning.
Stalhjul, kolstal rils, smidesverktyg, krossverktyg, roterande slitytor, slitage pa glidytor,
gjustal etc. I vissa fall kan ett buffertlager med Lastek 95 behova svetsas. Anvind endast
torra elektroder. Torka fuktiga elektroder i 2 tim. 300 - 350°C.

Specifikation:
Din 8555: E 1 — UM - 300

Svetsgods: typiska virden %
C Cr Mn Si Fe
0,1 2.8 1,7 0,3 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet efter svetsning: 270 - 340 HB (37 HRC)

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 65 - 85
3,2x 350 100 - 130
4,0 x 450 120 - 180
5,0 x 450 170 - 280
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LASTEK 27

Basisk elektrod for hardpasvetsning i flera lager

Karakteristik:

Basisk elektrod med mycket fina svetsegenskaper for pasvetsning pa detaljer utsatta for
slitage. Svetsgods med hog hardhet men samtidigt hog seghet och fri fran porositet.
Anvind endast torra elektroder. Gar att svetsa i flera lager. Anvindbar i applikationer

med forhojd temperatur. Littsvetsad i alla positioner.

Anvindningsomraden:

Uppbyggnad av slitdelar pa detaljer utsatta for n6tning och slagpakénning. Tédnder,
glidtransportorer, slagor, krosshammare, smidesverktyg, pressverktyg, krossrullar,

styrskenor, blidsteranldggningar.

Specifikation:
Din 8555: E 6 — UM - 60

Svetsgods: typiska virden %
C Cr Mo A" Mn Si

Fe

0,5 110 1,0 2,0 0,6 09 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet efter svetsning: 58 - 62 HRC
Hardhet efter hdardning: 59 - 61 HRC
Hardhet efter anlopning: 20 - 30 HRC

Virmebehandling:

Anlopning: 780 - 820°C under 4 timmar

Hérdning: 980 - 1030°C, kyl med olja eller tryckluft
Seghérdning: 500 - 550°C under 2 timmar

Svetsstrom:

Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 70
3,2x 350 110
4,0 x 450 135
5,0 x 450 190
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LASTEK 2400

Mycket slitstark pasvetselektrod med stor andel bor- och kromkarbid

Karakteristik:

En mycket slitagebestindig legering med krom- och borkarbid jamnt fordelade i
svetsgodset. Mycket hog hardhet i forsta lagret (68 HRC). Har hog hardhet dven vid
forhojd temperatur. Svetsstrangarna dr hoga, sldta och slaggfria. Elektroden svetsas med
lang ljusbage, nistan lodrit mot grundmaterialet. Lamplig for s k. knappsvetsning. Svetsa
knappmonstret diagonalt mot slitageriktningen. Svetsa inte fler dn 2 lager. Bearbetas med
slipning.

Anvindningsomraden:

Hardpasvetsning pa legerade och olegerade stil som utsitts for extremt slitage i samband
med moderat slagpakénning; till exempel pa gripartinder, skopor, blandarvingar, sand-
och grustransportorer, transportskruvar, bandtransportorer.

Specifikation:
Din 8555: E 10 - UM - 70 — GRZ
AWS/ASME/SFA-5,13: E Fe Cr — A2

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si B Cr Fe
4.5 0,3 1,3 1,72 36,0 Rest
Svetsgodsets hardhet:
Hardhet, svetsgods: 66 - 68 HRC
Hardhet vid 800°C: 60 HRC

Metallutbyte i holjet: 195 %

Svetsstrom:
Likstrom (+ och - pol), vixelstrém

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 60 - 80
3,2x 350 80 - 130
4,0 x 350 130 - 170
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LASTEK 1000

Skirelektrod

Karakteristik:

Elektrod for skidrning och haltagning i industriellt anvéinda metaller inklusive gjutjérn och
aluminium, utan tillsats av syrgas eller tryckluft.

Specialelektrod med ett holje som tillater en stabil ljusbage under skérning eller
héltagning. En oxidfri och ren skiryta erhalls.

Anvindningsomraden:

Skérning och haltagning i gjutjérn, stal, kopparlegeringar, aluminium. Elektroden kan
dven anvéndas for skdrning i rostfritt stal eller metall pasvetsad med rostfritt stal.
Anvinds foretridesvis vid rivning, skrotning, uppskirning, rensning av gjutgods etc.
Speciellt dir 6vriga metoder av olika skél inte kan utnyttjas.

Oxygen eller tryckluft behover inte anvéndas.

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol och - pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 120 - 160
3,2x450 160 - 250
4,0 x 450 200 - 350
5,0 x 450 260 -390
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LASTEK 1900

Mejselelektrod

Karakteristik:
Elektrod frimst for mejsling, men @ven skdrning eller héltagning. Anvénds pé industriellt
anvinda metaller inklusive gjutjarn och aluminium, utan tillsats av syrgas eller tryckluft.

Specialelektrod med ett speciellt holje som utvecklar en mycket kraftig gasstrom. Den
smélta metallen blaser ivig pa ett effektivt sitt och man fér ett jamnt och oxidfritt spér.
Det smilta materialet dr enkelt att avldgsna fran metallytan. Vid vél utford mejsling kan
man svetsa i sparet utan nagon speciell behandling.

Anvindningsomraden:

Mejselelektroder anvinds for uppmejsling av spar i alla metaller. Mejsling &r viktig vid
eftersvetsning pa rotsidan. For att undvika rotfel bér mejslingen utforas noggrant och ge
ett vil avrundat spar, som gor det mojligt for svetsaren att fylla fogen helt och hallet.
Oxygen eller tryckluft behdver inte anvidndas. Lamplig for fogberedning, bortmejsling av
svetsfel, rotmejsling, rensning av gjutgods etc.

Rekommendationer:
Anvinds i horisontellt eller fallande ldge. Rikta elektroden utmed grundmaterialet och
mejsla sakta framat och lite tillbaka skjut sedan snabbt undan det sméilta materialet.

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 90 - 150
3,2x 350 130 - 240
4,0 x 450 180 - 300
5,0 x 450 220 - 350
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MT-W 45

Hardsvetselektrod for pasvetsning av varmarbetsverktyg

Karakteristik:

Elektrod med basiskt holje med goda svetsegenskaper. Svetsstrangen har regelbunden
form och monster. Svetsgodset dr hogkvalitativt varmbearbetningsstél, segt och
slitagebesténdigt. Fritt frdn sprickor och porositet.

Anvindningsomraden:

Reparation av verktyg i likvirdiga material, eller nytillverkade verktyg for
varmbearbetning (plana ytor och kanter) tillverkade av kolstél, ldglegerade eller
olegerade stal med hdg brotthallfasthet dver 500 N/mm?. Forvirm i forekommande fall
till 400-600°C, beroende pa grundmaterialet, form och storlek och behall temperaturen
under hela svetsforloppet. Pressplattor och pressverktyg. Varmbearbetningsverktyg for
skruvtillverkning, bultar, paliggning pa glidspér.

Specifikation:
Din 8555: E3-UM-45T
Werkstoff-Nr: ~1.2567

Svetsgods: typiska virden %
C Cr W Mo Fe Si Co Mn Ni
0,03 158 38 164 52 04 2.5 0,7 Rest

Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:

Hardhet (Brinell): 44 HRC, svetsgods

Hardhet (Brinell): 50 HRC, efter hirdning
Virmebehandling:

Anlopning: 740 - 780°C 1 5 timmar

Héardning: 1050 - 1100°C, kyles i olja eller luft
Seghérdning: 600 - 700°C i 1-2 ggr/tim

Svetsstrom: Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 60 - 70
3,2x 350 80 - 100
4,0 x 350 100 - 130
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MT-W 49

Basisk elektrod for pasvetsning av verktyg

Karakteristik:

Rutil elektrod med goda svetsegenskaper. Svetsstringen har regelbunden form och
monster. Svetsgodset dr hogkvalitativt varmbearbetningsstal, segt och slitagebestindigt.
Fritt fran sprickor och porositet.

Anvindningsomraden:

Reparation av verktyg i likvirdiga material, eller nytillverkade verktyg f6r varm- och
kallbearbetning tillverkade av kolstal, laglegerade eller olegerade stal med hog
brotthallfasthet. Pressplattor och pressverktyg. Varmbearbetningsverktyg for
skruvtillverkning, bultar, paldggning pa glidspar.

Specifikation:
Din 8555: E3-UM-55T
Werkstoff-Nr: ~1.2567

Svetsgods: typiska virden %
C Cr Mn Mo A" Fe
0,25 35 1,0 1,0 0,2  Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet efter svetsning: 56 - 58 HRC

Virmebehandling:

Anlopning: 750 - 780°C i 4 timmar
Hirdning: 1070 - 1120°C, kyls i olja
Seghérdning: 500 - 600°C i 2 timmar

Svetsstrom: Likstrom (+ pol)

Diam. x liingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 60 - 70
3,2x 350 80 - 100
4,0 x 350 100 - 130
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MT-W 60 T

Elektrod for hardpasvetsningar pa verktyg

Karakteristik:

Elektrod med rutil beldggning med mycket fina svetsegenskaper, stabil ljusbage och med
lattlossnande slagg. Elektroden ger en svetsstring med ett regelbundet och slitt utseende.

Sprickfri och utan porositet.

Anvindningsomraden:

Reparation av verktygstal eller tillverkning av verktyg genom pésvetsning av olegerade
eller laglegerade stal. Stans eller pressverktyg i bilindustrin och i verktygsindustrin.
Bockverktyg och pressverktyg. Aven limplig for paliggning pa detaljer inom
tillverkningsindustrin. Tillverkning av huggmejslar och andra eggverktyg.

Specifikation:
Din 8555: E4 - UM - 60 (65) - S
Werkstoff-Nr: ~1.3346

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Cr Mo v Fe
0,5 1,0 04 43 29 0,2 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet efter svetsning: 60 HRC
Hardhet efter hdardning: 64 HRC
Virmebehandling:
Forvirmning: 400 - 600°C
Anlopning: 830°C under 5 timmar
Hirdning: 1200 - 1230°C, olja eller varmt bad 530°C
Seghirdning: 530 - 540°C1i 1 tim
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 60 - 90
3,2x 350 80 - 120
4,0 x 350 110 - 150
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MT-300 B

Basisk elektrod for pasvetsningar

Karakteristik:

Basisk elektrod med goda svetsegenskaper. Svetsgodset gér att bearbet med skérande
verktyg. Svetsgodset ir speciellt bestdndigt mot slagpakinning och hoga tryck. Tjocka
skikt kan svetsas utan speciellt buffertlager. Svetsa med 1ag strom for att minska
uppblandningen med grundmaterialet.

Anvindningsomraden:

Uppbyggnad och pasvetsning pa detaljer utsatta for friktionslitage och tryckpakénning.
Stalhjul, kolstal rils, smidesverktyg, krossverktyg, roterande slitytor, inpellrar, lagersiten,
remskivor, bromstrummor, slitage pa glidytor, gjutstal etc. Anvind endast torra
elektroder. Torka fuktiga elektroder i 2 tim. 300 - 350°C.

Specifikation:
Din 8555: E 1 — UM - 350

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Cr Fe
0,1 1,0 30 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet efter svetsning: 350 HB (37 HRC)

Svetsstrom:
Likstrom (- pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
3,2x450 90 -110
4,0 x 450 120 - 140
5,0 x 450 160 - 170
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MT-400 B

Basisk elektrod for pasvetsningar

Karakteristik:

Basisk elektrod med goda svetsegenskaper. Svetsgodset gér att bearbet med skérande
verktyg. Svetsgodset &r speciellt bestindigt mot slagpikinning och hoga tryck. Tjocka
skikt kan svetsas utan speciellt buffertlager. Svetsa med 14g strom for att minska
uppblandningen med grundmaterialet.

Anvindningsomraden:

Uppbyggnad och pasvetsning pa detaljer utsatta for friktionslitage och tryckpakénning.
Stalhjul, kolstal rils, smidesverktyg, krossverktyg, roterande slitytor, inpellrar, lagersiten,
remskivor, bromstrummor, slitage pa glidytor, gjutstal etc. Anvind endast torra
elektroder. Torka fuktiga elektroder i 2 tim. 300 - 350°C.

Specifikation:
Din 8555: E 1 - UM -400 P

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Cr Fe
0,15 1,0 30 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet efter svetsning: 375 - 400 HB

Svetsstrom:
Likstrom (- pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
3,2x450 110 - 130
4,0 x 450 140 - 160
5,0 x 450 170 - 190
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MT-600 B

Basisk elektrod for hardpasvetsning

Karakteristik:

Basisk elektrod med mycket fina svetsegenskaper for pasvetsning pa detaljer utsatta for
slitage. Svetsgods med hog hardhet och seghet. Anvind endast torra elektroder. Gar att
svetsa i flera lager. Anvindbar i applikationer med forhojd temperatur. Littsvetsad i alla
positioner.

Anvindningsomraden:

Uppbyggnad av slitdelar pa detaljer utsatta for n6tning och slagpakénning. Tédnder,
glidtransportorer, slagor, krosshammare, smidesverktyg, pressverktyg, krossrullar,
styrskenor, blidsteranldggningar.

Specifikation:
Din 8555: E 6 — UM - 60
Werkstoff-Nr: 1.4718

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Mo Si \'% Cr Fe
0,5 04 1,0 1,0 1,5 90 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet efter svetsning: 58 HRC

Virmebehandling:

Anlopning: 780 - 820°C under 5 timmar

Hérdning: 1000 - 1050°C, kyl med olja eller tryckluft
Svetsstrom:

Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 50-70
3,2x450 70-100
4,0 x 450 100-130
5,0 x 450 130-180
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MT-600 T

Basisk elektrod for hardpasvetsning

Karakteristik:

Rutil elektrod med mycket fina svetsegenskaper for pasvetsning pa detaljer utsatta for
slitage. Svetsgods med hog hardhet och seghet. Anvind endast torra elektroder. Gar att
svetsa i flera lager. Anvindbar i applikationer med forhojd temperatur. Littsvetsad i alla
positioner.

Anvindningsomraden:

Uppbyggnad av slitdelar pa detaljer utsatta for n6tning och slagpakénning. Tédnder,
glidtransportorer, slagor, krosshammare, smidesverktyg, pressverktyg, krossrullar,
styrskenor, blidsteranldggningar.

Specifikation:
Din 8555: E 6 — UM - 60
Werkstoff-Nr: 1.4718

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Mo Si Cr Fe
0,5 04 35 1,7 6,0 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet efter svetsning: 58 HRC

Virmebehandling:

Anlopning: 780 - 820°C under 5 timmar

Hérdning: 1000 - 1050°C, kyl med olja eller tryckluft
Svetsstrom:

Likstrom (- pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 50-70
3,2x450 70-100
4,0 x 450 100-130
5,0 x 450 130-180
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MT-Mangan

Manganlegerad arbetshirdande pasvetselektrod 140% utbyte

Karakteristik:

Segt och tdjbart svetsgods med austenitisk struktur som arbetshzrdar och nar upp till c:a
55 HRC. Mycket god livstidsforlangning i de fall da arbetsstycket utsitts for upprepad
pakinning av tryck och nétande slitage.

Anvindningsomraden:

Ger ett svetsat skikt av slitagebestindigt manganstal. P4 entreprenadmaskiner, slagor,
krosstdnder, krossmantlar, manganstalrils. Hall temperaturen nere pa arbetsstycket under
pasvetsmomentet. Gor vid behov avbrott for att temperaturen inte skall bli for hog.
Hogsta temperatur vid svetsning dr 400°C. Kyl om mojligt arbetsstycket i vatten under
hela svetsforloppet. Pasvetsning pad manganstal.

Specifikation:
Din 8555: E7-250k
Werkstoff-Nr: 1.3402

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Cr Fe
0,6 17,0 140 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet efter svetsning: 250 HB
Hardhet efter arbetshirdning: 450 - 530 HB

Svetsstrom:
Likstrom (+ - pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 70 - 90
3,2x 350 95 - 105
4,0 x 450 130 - 160
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A-721

Gasstav med wolframkarbid for mycket slitstarka paldggningar

Karakteristik:

Stalrorsstav fylld med volframkarbid, for hardpaldggning med acetylen-
oxygengasbrinnare. Hard och slitark ytbeldggningslegering med grova volframkarbider
inbdddade i en hard matris. De harda volframpartiklarna fordelar sig jamnt i skiktet och
en fin och slit yta erhalls. Forvirmning 350-500°C, beroende pa legeringstyp och storlek
pa arbetsstycket

Anvindningsomraden:

Hardpaldggning pa olegerat och laglegerat stél, samt gjutstdl med max 0,5 % C.
Hardpaldggning pa delar utsatta for mycket kraftigt abrasivt slitage: inom kolindustrin,
sméltverk och stilindustrin, papper och massaindustrin, mineral och gruvindustrin.
Sandblandarskruvar och andra slitdelar pa gjuterier. Slitdelar, transportskruvar,
transportorer, blandarskruvar, blandarblad, gripar, borr, slagor, tinder, osv.

Specifikation:
Din 8555: G21-GF-70-G

Svetsgodsets egenskaper och hardhet:
Hardhet: 70-75 HRC
Innehall:  Ca 60 % WC

Viarmekiilla:
Acetylen/oxygen brdnnare

Laginstillning:
Neutral till 3 x acetylenutstick

Diam x lingd mm Partikel storlek
3,2x 350 40 - 120 mesh 0,12 - 04 mm
4,0 x 350 30 - 40 mesh 04 - 0,5mm
5,0 x 350 30 - 40 mesh 04 - 0,5mm

Dimensioner och lingd:
Diameter (mm): 3,5;4,0;5,0
Léangd (mm): 350/500/700
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A-727

Gasstav for paldggning pa detaljer utsatta for kraftig korrosion och slitage.
Speedwayslipskor.

Karakteristik:

Nickelbaserad legering med hog hardhet och god bestindighet mot oxidation och hog
temperatur. Extremt bestdndig mot slitage orsakad av metall mot metallslitage.
Svetsgodset kan varmbearbetas vid 1050-1100°C.

Anvindningsomraden:

Hardpasvetsning pa legerade och olegerade stil och gjutjirnsdetaljer som utsitts for
extremt slitage och korrosion; ventiler och ventilsiten i forbranningsmotorer, rorledningar
for &nga, cementtransportorer, kamaxlar, barkverktyg, pumpaxlar, blandarblad, omrérare,
glasformar, fliktblad. Beroende pé utformning och storlek, forvirm arbetsstycket till 400-
500°C. Speciellt lamplig for paldggning av speedwayslédpskor.

Specifikation:
Din 8555: G/WSG 22 — 60 — CGRTZ
AWS/ASME/SFA-5,13: RNiCr-C

Svetsgods: typiska virden %
C Si Cr Fe B Ni
04-065 40 120-150 40 35 Rest

Svetsgodsets egenskaper:
Smiltomrade: 950 - 1090°C
Hardhet: 56 - 62 HRC
Specifik vikt: 7.8 g/lem’

Virmekiilla:
Acetylen/oxygen bridnnare, TIG svetsning

Flussmedel:
F 120. Anvinds endast vid omfattande pasvetsningar med oxygen/acetylen-briannare.

Diameter och léingd

Diameter (mm): 5,0
Léangd (mm): 500
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A-728/2-12

Nysilverlod innehallande mycket grova volframkarbider

Karakteristik:

Slipa ren den yta som skall beldggas. Pensla pé flussmedel F 100. Forviarm till 300°C.
Virm till arbetstemperatur dér paldggningen skall starta. Ett grundskikt med AF 700 eller
Lastek 58 példggs. Detta ger en mycket god vidhéftning da A 728/2-12 smilts pa.

Anvindningsomraden:
Paldggning pa utrustning sdsom borrutrustning i oljeindustrin. Dessutom pa borrkronor,

specialfrisar, djupborrutrustning.

Svetsgods: typiska virden %

Wece L-Cu Ni 10 Zn 42 (Ns-lod)

65-75 Rest (matris)

Beteckning Karbidstorlek i mm Farg
A 728/2 16 - 32 bla
A 728/4 32 - 48 gron
A 728/6 48 - 064 gul
A 728/8 64 - 80 rod
A 728/10 80 - 95 vit
A 728/12 95 - 110 svart

Svetsgodsets hardhet:

Arbetstemperatur: 910°C

Hardhet pa volframkarbidinnehallet

Hardhet (HV): 1350 - 1650 HV

Hardhet pa matrisen

Hardhet (HB): 200 HB

Virmekiilla: Acetylen/oxygen-brinnare med neutral 1dga

Flussmedel: F 100/F 120

Langd: 450 mm
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A-751

Gasstav med volframkarbid for mycket slitstarka paldggningar

Karakteristik: Extremt slitagebestindiga volframkarbider inbéddade i en hérd och
korrosionsbestindig matris. Detta ger en mycket god bestandighet mot extremt ndtande
slitage i torrt eller vatt lidge. Flexibel stav

Anvindningsomraden: Héardpaldggning pa delar utsatta for mycket kraftigt abrasivt
slitage, tillsammans med moderat slagpdkénning. Byggnadsindustrin, gruvor, gjuterier,
cement- och tegelindustrier, blandarblad, transportskruvar, borrtrustningar.
Blandarvingar, plogar och andra delat utsatta for slitage pa bland annat gjuterier. Flis-,
bark- och andra transportskruvar pa pappersbruk och ségverk.

Specifikation:
Din 8555: G 21 - UM - 65 - GR
Gassvetsgods: W2/Wc i Ni - Cr - B- Si - Matrix

Legering:

Svetsgodsets hardhet: ~ Volframkarbidhardhet > 75 HRC
Smailtomrade: Ca 950 - 1050°C

Hardhet Wc: HV50 2500-3000

Héardhet Matrix-slitskikt: HV10 900-1000
Hardhet Nickelmatrix: 320-370 HV

Beldggning: 75 % wolframkarbid inbaddad i en matris av
Ni-Cr-B-Si
Kirntrad: Kirntrad av nickel

Karbidstorlek: 2/3 med 0.4 - 0,6 mm
1/3med 0,1 - 0,2 mm

Virmekiilla: Acetylen/oxygen-brinnare med neutral 1dga
Diameter och lingd:

Diameter (mm): 5,0
Léangd (mm): 500
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E-7116

Elektrod med hogt kromkarbidinnehall for slitstarka pasvetsningar

Karakteristik:

Extruderad elektrod med hog procenthalt metall i elektrodhdljet. E 7116 har 180 %
utbyte. Elektrod med mycket fina svetsegenskaper, ger slita och regelbundna svetsar, 1ag
uppblandning med grundmaterialet. Svetsgodset har god bestindighet mot korrosion och
slitage. Mycket god bestindighet mot bl.a. erosion. Kromkarbidpartiklarna dr jimt
fordelade i svetsgodset.

Anvindningsomraden:

Allroundelektrod for en méngd anviandningsomraden. Pasvetsning pad maskindelar som
utsitts for kraftigt notande slitage och tryckpakinning. Sandtransportorer, transport- och
blandarskruvar, blandarblad, skopor, skoptidnder, kross- och rivartinder, pasvetsning pé
kanter och periferier.

Kod enl.
Din 8555: E 10 - UM - 60 — GZ
AWS/ASME/SFA-5,13: ~EFe Cr- A 1

Svetsgods: typiska virden %

C Cr Mn Si Fe
35 32,0 0,6 1,5 Rest
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet: 57 - 60 HRC

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diam x lingd mm Strom Ampere
2,5 x 350 65 - 95
3,2x 350 110 - 140
4,0 x 450 160 - 200
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E-721

Slitstark pasvetselektrod med hogt volframkarbidinnehall

Karakteristik:

Rorelektrod innehallande ren volframkarbid vilket ger goda svetsegenskaper.
Volframkarbiden fordelar sig jamnt i svetsgodset. Svetsgodset &r slétt och fritt fran
porositet. Svetsas med kort ljusbage

Anvindningsomraden:

Uppbyggnad och héardpéldggning pa delar utsatta for mycket kraftigt abrasivt slitage.
Inom industrier med kol, koks eller slagg, pa slagborrutrustningar, griptdnder, flaktar,
bldsterutrustningar och valsar samt detaljer som dir man efterstrivar en ra yta med god
gripférméga under svara pakénningar. Oljeindustri, tillverkningsindustri, gruvindustri,
kolhantering.

Svetsgods: typiska virden %

WwC Fe
~ 60% Rest (matris)
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet volframkarbid
Hardhet: 70-75 HRC
Hardhet: 1700 - 2200 HV,,
Hardhet matrixen

Hardhet: 120 - 150 HB

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol), vixelstrom

Diameter x Lingd mm Partikelstorlek Strom Ampere
3,2x 350 40 - 120 mesh 0,12 - 0,4 mm 70 - 90
4,0 x 350 30 - 40 mesh 04 - 0,5mm 90 - 130
5,0 x 350 30 - 40 mesh 04 - 0,5mm 110 - 140
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E-723

Hardpaliggningselektrod med sintrade karbid i kirntraden

Karakteristik:

Elektrod med en sintrad karbidkirntrad som belagts med en tunn metallyta for att
forbittra den elektriska ledningsformégan. Svetsstringen har en slét och blank yta, fri
frén porositet.

Anvindningsomraden:

Uppbyggnad och hardpéldggning pa delar utsatta for mycket kraftigt abrasivt slitage:
strangrullar, bldstermunstycken, flaktar, blidsterskép, blandarskovlar, matarskruvar,
sliputrustning, skopkanter till sten och mineralindustrin, pressplattor till cementindustrin.

Specifikation:
Din 8555: G 21 — 65 belagd

Svetsgods: typiska virden %

WwC Fe
80% Rest (matris)
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet: 60-65 HRC

Svetsstrom:
Likstrom (- pol), vixelstrom

Diam x Lingd mm Strom Ampere
3,2x 300 90 -110
4,0 x 300 110 - 140
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Stellite 21 Co

Kobolt-Krom-Molybdenlegerad hardsvetselektrod (Stellite 21)

Karakteristik:

Koboltbaserad legering med hog bestindighet mot korrosion, oxidation och virme.
Elektroden har goda svetsegenskaper. Svetsgodset ir fritt fran sprickor och porositet,
lattslaggat. Svetsgodset dr bearbetbart med skidrande verktyg.

Anvindningsomraden:

Varmhallfast legering for pasvetsning pé detaljer som utsétts for temperaturvixling,
viarmepékinning, tryck och slag. Anvinds bl.a. till skidnkverktyg, varmhéldorn,
varmklippverktyg.

Specifikation:
Din 8555: E 20 — UM - 35 — CRKTZ

Svetsgods: typiska virden %
C Cr Mo Ni Mn Si Fe Co
0,3 27,0 53 2,7 04 0,6 2.4 Rest

Svetsgodsets egenskaper och hardhet:

Hardhet: 32 HRC (285 - 350 HB)
Hardhet efter arbetshirdning: 48 HRC

Smailtomrade: 1225 - 1395°C

Specifik vikt: 8,3 g/em’

Svetsstrom:

Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
3,2x 350 90 -120
4,0 x 350 120 - 155
5,0 x 350 150 - 190
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Stellite 6 Co

Koboltlegerad hardsvetselektrod (Stellite 6)

Karakteristik:

Koboltbaserad legering med hog bestindighet mot korrosion, oxidation, virme och
slitage. Elektroden har goda svetsegenskaper. Svetsgodset ér fritt fran sprickor och

porositet, ldttslaggat.

Anvindningsomraden:

For uppbyggnad pa detaljer som utsitts for betydande korrosionspakénningar, oxidation,
viarme och slitage. Ventiler, blandarskruvar, varmklippverktyg, gjutdetaljer, klippeggar.

Inom kemisk-, olje-, socker- och stalindustri.

Specifikation:
Din 8555: E 20 — UM - 40 CRSTZ
ASWS/ASME/SFA-5,13: ECo Cr- A

Svetsgods: typiska virden %
C Cr W Fe Si Mn Ni Mo
12 27,5 44 30 0,8 0,3 1,6 0,1

Svetsgodsets egenskaper och hardhet:
Hardhet (svetsgods): 42 HRC
Smiltomrade: 1260 - 1370°C
Varmhardhet vid 500°C: 310 HV;
Varmhardhet vid 600°C: 270 HV 5
Varmhardhet vid 700°C: 250 HV 5
Specifik vikt: 8,4 g/em’

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
3,2x 350 90 -110
4,0 x 350 130 - 160
5,0 x 350 180 - 210
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Stellite 12 Co

Kobolt-Krom-Volframlegerad hardsvetselektrod (Stellite 12)

Karakteristik och anvindningsomraden:

Mycket virmebestindig legering med utsokta egenskaper mot friktion, for
hérdpaldggning da krav pa hog ytfinhet finns. Svetsgodset har mycket goda
virmebestindiga egenskaper. Speciellt lamplig som hardpaldggningsmaterial péa detaljer
utsatta for virmeshock, erosion, korrosion och hogtemperatur-slitage. Lamplig for
detaljer i miljoer med gas, anga och hog syrahalt. For hardpéaldggning pé extrudorskruvar,
varmklippverktyg, dragverktyg och lagerytor.

Specifikation:
Din 8555: E 20 - UM - 50 — CRSTZ
AWS/ASME/SFA-5,13: ECo Cr-B

Svetsgods: typiska virden %
C Cr W Si Fe Ni Mn Mo Co
1,6 30,0 8.4 0,8 2,7 2.5 04 0,1 Rest

Svetsgodsets egenskaper och hardhet:
Hardhet (svetsgods): 48 HRC
Smiltomrade: 1250 - 1300°C
Varmhérdhet vid 500°C: 370 HV ;5
Varmhérdhet vid 600°C: 360 HV ;5
Varmhérdhet vid 700°C: 330 HV 5
Specifik vikt: 8,4 g/em’

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
3,2x 350 90 -110
4,0 x 350 130 - 160
5,0 x 350 150 - 190
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Stellite 1 Co

Koboltlegerad hardsvetselektrod (Stellite 1)

Karakteristik:

Koboltbaserad legering med hog bestindighet mot korrosion, oxidation, virme och
slitage. Elektroden har goda svetsegenskaper. Svetsgodset ir fritt fran sprickor och

porositet och littslaggat.

Anvindningsomraden:

For uppbyggnad pa detaljer som utsitts for betydande korrosionspakénningar, oxidation,
viarme och slitage. Ventiler, blandarskruvar, varmklippverktyg, gjutdetaljer, klippeggar.

Inom kemisk-, olje-, socker- och stalindustri.

Specifikation:
Din 8555: E 20 - UM - 55 - CRSTZ

Svetsgods: typiska virden %
C Cr W Si Fe Ni Mn Mo
23 320 120 08 2,0 1,7 04 0,1

Svetsgodsets egenskaper och hardhet:
Hardhet: 56 HRC
Smiltomrade: 1260 - 1300°C
Varmhérdhet vid (500°C): 450 HV;
Varmhérdhet vid (600°C): 400 HV;
Varmhérdhet vid (700°C): 340 HV;
Specifik vikt: 8.5 g/em’

Svetsstrom:
Likstrom (+ pol)

Diam x lingd mm Strom Ampere
3,2x 350 90 -110
4,0 x 350 130 - 160
5,0 x 350 180 - 210
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TIG-SVETSNING

TIG &r en svetsmetod dér en elektrisk ljusbage uppritthalls mellan en icke sméltande
elektrod och arbetsstycket i en atmosfér av en inert (inaktiv) gas, gasen medverkar inte
till ndgon kemisk reaktion i processen.

TIG betyder Tungsten Inert Gas. Ljusbagen smilter grundmaterialet och
tillsatsmaterialet. Smiltbadet, liksom elektroden, skyddas fran luftens syre och vite av
skyddsgasen.

Elektroden &r av ren eller legerad volfram (Tungsten). Oftast legerad med 2 % torium for
att tala en hogre strombelastning. En viktig detalj for ett lyckat TIG-svetsresultat dr form
och slipning av volframelektroden. Spetsen pé elektroden skall skdrpas symmetriskt i
dess ldngdriktning. Vid aluminiumsvetsning efterstrivar men dock en vil rundad énde.

Gasen dr en ddelgas, vanligtvis argon men @ven helium och blandningar mellan helium
och argon anvénds.

TIG-svetsning kan ske med likstrom eller véxelstrom. Likstrom (-) pol anvinds for alla
metaller, som inte bildar svarsmélt oxid. T.ex. aluminium och magnesium, vilka istillet
svetsas med vixelstrom, som har en oxiduppbrytande effekt.

TIG-processen kinnetecknas av hog svetskvalitet, rent svetsgods och bra ytfinhet. Den
anvinds darfor ofta dir kvalitetskraven dr hoga, t.ex. inom kérnkrafts- och
livsmedelsindustrin. Sitt storsta tillimpningsomrade har dock TIG-svetsning pa rostfria
stal och ldttmetaller.

TIG kan svetsas i alla svetsldgen. Typiskt for en TIG-svetsutrustning dr att ljusbdgen
tands med HF, en hogfrekvent spdnning som joniserar luftgapet mellan elektrod och
arbetsstycke, och "tinder" ljusbagen. Vid likstrom bortkopplas hogfrekvensen nér

ljusbagen tédnts, medan man vid véxelstrom maste ha den med under hela svetsforloppet.

Manuell TIG-svetsning: 30 cm/min
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MT-SG3 TIG

Laglegerad TIG-stav

Karakteristik:

Manganlegerad TIG-stav for svetsning av olegerade och laglegerade stal. Kiselhalten
medverkar till att ge ett porfritt svetsgods. Ger ett slitt stringutseende med ett svetsbad
som ir litt att kontrollera. Gar att svetsa i ldgen.

Anvindningsomraden:

TIG-stav for svetsning av bade olegerade och ldglegerade stal. Aven tryckkirl och
finkornig konstruktionsstal. Svetsning av bl.a. ldglegerade stal diar hoga krav stills pa
svetsen, t.ex till tryckérlsstal.

Specifikation:

Din 8575: SG 3

AWS/ASME SFA 528:ER70S -6
Werkstoff-Nr: 1.5125

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Fe
0,1 09 1,75 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 480 N/mm’
Strickgrins Rp 0,2: 600 N/mm*

Forldngning (1 =5 d): 25-30%
Slagseghet (ISO-V/20°C): 130 J

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 1,62,0;24;32
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MT-CrMol TIG

Medellegerad TIG-stav

Karakteristik:

Medellegerad TIG-stav for svetsning av krom-molybdenlegerade tryckkirl och
rorkonstruktioner. Arbetstemperaturer upp till 600°C. Undvik svetsning av seghédrdnings-
och sitthiardningsstal med 2-3 % Cr. Framst for Werkstoff-Nr: 1.7335; 1.7357; 1.7337;

1.7218; 1.7350; 1.7354; 1.7225

Anvindningsomraden:

Svetsgodset dr varmhallfast upp till 600°C. Férvarmningstemperatur ca 200-350°C
beroende pa grundmaterial. Hogsta temperatur vid flerlagersvetsning &r 350°C.
Virmebehandling efter svetsning i 30 minuter vid 600-700°C. Lat svalna i

rumstemperatur.

Specifikation:

Din 8575: SG CrMo 1

AWS/ASME SFA 528: ER80S -G
Werkstoff-Nr: 1.7339

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Mo
0,7 0,7 1,1 2.8 1,0
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 500 N/mm*
Striickgrins Rp 0,2: 640 N/mm*

Forldngning (1 =5 d): 24%
Slagseghet (ISO-V/20°C): 100 J

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol
Skyddsgas: Argon + 18% CO,; CO,

Diameter (mm): 1,62,0;24;32
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MT-CrMo2 TIG

Medellegerad TIG-stav

Karakteristik:

Medellegerad TIG-stav for svetsning av krom-molybdenlegerade tryckkirl och
rorkonstruktioner. Arbetstemperaturer upp till 600°C. Undvik svetsning av seghédrdnings-
och sitthiardningsstal med 2-3 % Cr. Friamst for Werkstoff-Nr: 1.7380; 1.8075; 1.7259;

1.7273; 1.7276; 1.7281

Anvindningsomraden:

Svetsgodset dr varmhallfast upp till 600°C. Férvirmningstemperatur ca 200-350°C
beroende pa grundmaterial. Hogsta temperatur vid flerlagersvetsning &r 350°C.
Virmebehandling efter svetsning i 30 minuter vid 700-750°C. Lat svalna i

rumstemperatur.

Specifikation:

Din 8575: SG CrMo 2

AWS/ASME SFA 528: ER90S -G
Werkstoff-Nr: 1.7384

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Mo
0,7 0,7 1,1 2.8 1,0
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 460 N/mm’
Striickgrins Rp 0,2: 640 N/mm*

Forldngning (1 =5 d): 22%
Slagseghet (ISO-V/20°C): 140 J

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol
Skyddsgas: Argon + 18% CO,; CO,

Diameter (mm): 2,0;2.4;32
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MT-G II GAS (H 44)

Tillsatsmaterial for gassvetsning

Karakteristik:
Tillsatsmaterial for gassvetsning. Mycket ldttsvetsad och ger inget stink. Lampligt for
arbetsstycken med arbetstemperatur upp till ca 300°C.

Anvindningsomraden:
Gassvetsning av bl.a rérkonstruktioner. Aven stalbehallare och liknande konstruktioner.

Specifikation:

Din 8554: G 11

AWS/ASME SFA 5.28: R 45
Werkstoff-Nr: 1.0492

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Fe

0,1 0,2 1,0 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 320 N/mm’
Strickgrins Rp 0,2: 430 N/mm’
Forldngning (1=5 d): 17 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 60 J
Svetsmetod: Acetyle-syrgasbrannare
Lagutseende: Neutral

Diameter (mm): 2,0;2,5; 3,15
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MT-G IV GAS

Tillsatsmaterial for gassvetsning

Karakteristik:
Tillsatsmaterial for gassvetsning. Mycket ldttsvetsad och ger inget stink. Ladmpligt for
arbetsstycken med arbetstemperatur upp till ca 525°C.

Anvindningsomraden:

Gassvetsning av virmebestindiga stil. Aven stilbehdllare, pipelines och liknande
konstruktioner. Tack vare de fina svetsegenskaperna dr MT-G IV mycket lampligt till
svéra och komplicerade svetsningar.

Specifikation:

Din 8554: G 1V
AWS/ASME SFA 5.28: R 65
Werkstoff-Nr: 1.5425

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Fe
0,1 0,2 1,0 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 380 N/mm’*
Strickgrins Rp 0,2: 500 N/mm*

Forldngning (1=5 d): 22 %
Slagseghet (ISO-V/20°C): 60 J

Svetsmetod: Acetyle-syrgasbrannare
Lagutseende: Neutral

Diameter (mm): 2,0;2,5;32
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MT-312 TIG

Austenitisk-ferritisk Cr-Ni-Mn stav for TIG svetsning

Karakteristik: Ferritisk-austenitiskt svetsgods med ca 35 % ferritinnehall. Svetsgodset
ar sprickbestindigt, korrosionsbestindigt, har hog tojningsformaga, dr shockbestindigt
och starkt. Tack vare det hoga krominnehéallet mycket god bestindighet mot skalning upp

till ca 1150°C.

Anvindningsomraden: Sammanfogning och pasvetsning pa hogkolhaltiga stal,
hoglegerade stal, verktygstal, fjdderstal, manganlegerade stél, sitthdrdningsstal, snabbstal

och gjutstal.

Specifikation:

Din 8556 : SGX 10 CrNi 309
AWS/ASME/SFA-59: ER 312
Werkstoff-Nr: 1.4337

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Ni N
0,1 1.1 0,8 290 9,0 0,1

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: > 750 N/mm”*

Striickgriins Rp 0,2: > 500 N/mm”*

Forldngning (1=5 d): >20 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): >521]

Hardhet (Vickers): 200 - 250 HV

Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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MT-307 TIG

Helaustenitisk Cr-Ni-Mn stav for TIG svetsning

Anvindningsomraden och karakteristik:

Da det krivs hog seghet och sprickbestindighet, pd QT-stal, pansarplat, rostfria
manganstél, virmebestindiga stdl, sammanfogningar mellan austenitiska och ferritiska
stal. Det helaustenitiska svetsgodset dr skalningsbestdndigt upp till 850°C, rostfritt samt
lampligt for arbetstemperaturer upp till +300°C.

Specifikation:

Din 8556 : SG X 15CrNiMn 18 8
AWS/ASME/SFA-59: ~ER 307
Werkstoff-Nr: 1.4370

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr Ni Fe
0,08 0,8 7,0 190 8,5 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: > 600 N/mm*
Strickgrins Rp 0,2: > 320 N/mm’
Forldngning (1=5 d): >40 %
Slagseghet (ISO-V/20°C): 1007J
Hardhet (Vickers): 200 HV

Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon, Blandgas 80/20
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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MT-347 TIG

Austenitisk Cr-Ni stav for TIG svetsning

Anvindningsomraden:
Niobstabiliserad Cr-Ni legering for TIG-svetsning av rostfria stal som 18 Cr/8 Ni/Nb och
18 Cr/8 Ni/Ti. Sammanfogning av ferritiska kromstél (max 18 % Cr).

Karakteristik:

Austenitiskt svetsgods med 5-9% Ferrithalt. For driftstemperaturer fran — 10°C till +
400°C. Oxidationsbestidndighet i oxiderande forbranningsgaser upp till 800°C. Austenit
med delta-ferrit

Specifikation:

Din 8556 : SG X 5CrNiNb 199
AWS/ASME/SFA-59: ER 347
Werkstoff-Nr: 1.4551

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Nb Fe
0,04 0,7 1.9 19,5 =12x % C Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 610 N/mm’
Strickgrins Rp 0,2: 400 N/mm’
Forldngning (1=5 d): 42 %
Slagseghet (ISO-V/20°C): 15017]
Hardhet (Vickers): 160 HV

Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon, Blandgas 80/20
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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MT-316L TIG

Austenitisk Cr-Ni-Mo stav for TIG svetsning

Anvindningsomraden:

En austenitiska Cr-Ni-Mo TIG-stav med speciellt 14g kolhalt for svetsning av

korrosionsbestindiga och kalldragna austenitiska stal.

Karakteristik:

Austenitiskt svetsgods med 4-8% Ferrithalt. For driftstemperaturer fran — 196°C till +
350°C. Tack vare den 1aga kolhalt god bestindighet mot interkristallin korrosion.

Specifikation:

Din 8556 : SG X 2 Cr Ni Mo 19 12
AWS/ASME/SFA-59: ER 316L
Werkstoff-Nr: 1.4430

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Ni Mo
<0,02 0,8 1,7 18,0 12,0 2,7
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 540 N/mm*
Strickgrins Rp 0,2: 315 N/mm’*
Forldngning (1=5 d): 35 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 1301J
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon, Blandgas 80/20
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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MT-309 TIG

Austenitisk Cr-Ni stav for TIG svetsning

Anvindningsomraden:

En austenitiska Cr-Ni TIG-stav for svetsning av virmebestindiga stil. Svetsning av
skilda stéltyper (austenitiska mot ferritiska) samt ytbeldggning och svetsning av

buffertlager.

Karakteristik:

Det forsta lagret ger ett korrosionsbestindigt svetsgods. Max arbetstemperatur dr 300°C.

Specifikation:

Din 8556 : SG X 12 Cr Ni 24 12
AWS/ASME/SFA-59: ER 309
Werkstoff-Nr: 1.4829

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Ni

00 09 1,8 240 13,0
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 600 N/mm*
Strickgrins Rp 0,2: 400 N/mm’
Forldngning (1=5 d): 35 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 6517
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon, Blandgas 80/20
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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MT-310 TIG

Helaustenitisk Cr-Ni stav for TIG svetsning

Anvindningsomraden:

En helaustenitiska Cr-Ni TIG-stav for svetsning av korrosions- och virmebestdndiga stal
till exempel 25 Cr/20 Ni. Aven mycket bra som pasvetsmaterial.

Karakteristik:

Svetsmaterialet dr oxidationsbestdandigt upp till 1150°C. I oxiderande svavelhaltiga
miljoer dnda upp till 1050°C. I reducerande svavelhaltiga miljéer upp till 650°C.

Specifikation:

Din 8556 : SG X 12 Cr Ni 25 20
AWS/ASME/SFA-5.9: Liknar ER 310
Werkstoff-Nr: 1.4842

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr
0,12 12 25 250

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: 490 N/mm’
Strickgrins Rp 0,2: 315 N/mm’*
Forldngning (1=5 d): 25 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 801J
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon, Blandgas 80/20
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000

Ni Fe
20,0 Rest
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MT-904L TIG

Helaustenitisk Cr-Ni stav for TIG svetsning

Anvindningsomraden:

En helaustenitiska Cr-Ni TIG-stav for svetsning av hoglegerade stal som dr mycket

korrosionsbestindig i reducerande miljo.

Karakteristik:

En helaustenitiska Cr-Ni TIG-stav innehallande koppar, hog molybdenhalt och 1ag

kolhalt. Svetsgodset tal temperaturer upp till 350°C.

Specifikation:

Din 8556 : SG X 2 CrNiMoCu 20 25

EN 12072: G20255CuL/W 2025 CulL
Werkstoff-Nr: 1.4519

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Mo Ni Cu
0,02 0,6 1,6 20,0 45 25,0 1,5
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 560 N/mm*
Striickgriins Rp 0,2: 380 N/mm*
Forldngning (1=5 d): 35 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 1007J
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon, Blandgas 80/20
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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MT — Nickel TIG

TIG-stav for svetsning av bl.a. nickel, gjutjirn, stal och rostfritt stal

Karakteristik: TIG-stav med titaninnehall, vilket ger maximal sidkerhet mot porositet.
Svetsas i alla positioner. Svetsgodset utmirkta egenskaper mot en méngd korrosiva
media. Goda mekaniska egenskaper vid bade hog och 1ag temperatur (ned till - 196°C).
Argongas till rotstringen

Anvindningsomraden: Sammanfogning och pasvetsning pa rennickel, Svetsning av
nickelpliterade stal. Sammanfogning av nickel mot stil och koppar mot stal.
Sammanfogning av och pésvetsning pa gjutjirn. Mellanlager vid pasvetsning pa stél
(l4glegerat och hoglegerat stél) da Cu-Ni eller Ni-Cu tillsatsmaterial anvéndes.

Specifikation:

Din: 1736: EL - NiTi 4
AWS/ASME/SFA-5,11: ER Ni - 1
Werkstoff-Nr: 2.4155

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Fe Si Ti Al Ni
<0,03 <05 <0,15 <05 1,0-40 <05 Rest

Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:

Brottgriins: 450 - 540 N/mm*
Striickgriins Rp 0,2: > 250 N/mm”*
Forldngning (1=5 d): 30 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 24017
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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MT - 82 TIG

Nickel-kromlegering for TIG-svetsning

Karakteristik:

Korrosionsbestindig legering med goda héllfasthetsegenskaper vid hoga temperaturer,
laga temperaturer samt vid termiska pakénningar. Lamplig for arbetstemperaturer fran —

269°C till + 1000°C.

Anvindningsomraden:

Sammanfogningar i tryckkirl, kokare, beslag, maskinkonstruktioner. Sammanfogningar
mellan olika legeringar och lagtemperatur nickelstél. Speciellt 1amplig for svetsning
mellan "svarta" och "vita" material som utsétts for temperaturpakinningar dver 300°C,

for att undvika koldiffusion.

Specifikation:

Din 1736: SG — Ni Cr 20 Nb
AWS/ASME/SFA-5,14: ER Ni Cr -3
Werkstoff-Nr: 2.4806

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Fe Si Cr Ti Nb+Ta
0,02 30 1,0 0,2 20,0 0,5 25
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 680 N/mm*
Strickgrins (Rp: 0,2): 400 N/mm’
Forldngning (1=5d): 40 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 15017
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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MT-Nicro 625 TIG

Nickel-krom-molybdenlegering for TIG-svetsning

Karakteristik:
Svetsgodset dar mycket korrosionsbestindigt, 4ven mot spaltkorrosion. Mycket goda
varmhallfasthetsegenskaper och oxidationsbesténdighet -196°C till + 550°C.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och péasvetsning mellan artlika virmebestéindiga stal samt dessa stal mot
laglegerade stal. Dessutom stdl med Werkstoff-Nr: 1.4876 (Incoloy 800); 1.4876 (Incoloy
800 H; 1.4859; 2.4856 (Inconel 625); 1.4640; 2.4641; 2.4858 (Incoloy 825); 1.4961;
1.4861; 1.4981; 1.4988; 1.4583; 1.4429; 1.4948; 1.4439; 1.4529; Avesta 254 SMO.
Havsvatten- och offshore-anlidggningar. Rokgasanldggningar samt kemiska anldggningar
for bland annat salpetersyra, fosforsyra, svavelsyra och saltsyra.

Specifikation:

Din 1736: SG — Ni Cr 21 Mo 9 Nb
AWS/ASME/SFA-5,14: ER Ni Cr Mo - 3
Werkstoff-Nr: 2.4831

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Fe Si Cr Mo Nb+Ta Ni
0,02 0,2 1,0 0,2 220 9,0 33 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 800 N/mm”*
Strickgriins: 520 N/mm?*
Forldngning (1=5d): 35 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 1101J
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 1,6;2,0; 2,4

Langd (mm): 1000
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MT-Alloy C TIG

Korrosionbestindig nickellegering for TIG-svetsning av bl.a. C-276

Karakteristik:

Svetsgodset dr mycket korrosionsbestindigt mot alla angrepp fran oxiderande syror.

Arbetstemperatur — 196°C till + 400°C.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och péasvetsning av Werkstoff-Nr: 2.4819 (Hastelloy C 276/Nicrofer 57)
och sammanfogningar mellan dessa legeringar och laglegerade stél, rostfria stél, gjutstal,

nickelbaserade legeringar. Pasvetsning sé kallad ”cladding”.

Specifikation:

DIN 1736: SG — Ni Mo 16 Cr 16W
AWS/ASME/SFA-5,14: ER Ni Cr Mo - 4
Werkstoff-Nr: 2.4886

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Fe Si Cr Mo v \
0,01 0,5 50 0,06 15,5 16,0 0,3 4,0
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 780 N/mm*
Strickgrins (Rp 0,2): 470 N/mm’
Forldngning (1=5d): 35 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 801J
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000

102

Rest



MT-NiCu30 TIG

Nickel-kopparlegering for TIG-svetsning

Karakteristik:

Korrosions- havsvatten- och virmebestindig legering med goda varmhallfastegenskaper.
Svetsgodset har hog tojning. Arbetstemperatur -196°C till + 425°C.

Anvindningsomraden:

Svetsning av nickel-kopparlegeringar sdésom Ni Cu 30 Fe (2.4360) samt
sammanfogningar mellan kopparlegeringar och stil. Aven buffertlager och pasvetsning si

kallad “’cladding”.

Specifikation:

DIN 1736: SG — Ni Cu 30 Mn Ti
AWS/ASME/SFA-5,14: ER Ni Cu -7
Werkstoff-Nr: 2.4377

Svetsgods: typiska virden %
C Cu Fe Mn Si Ti
0,02 30,0 1,0 33 02 2,0

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: 500 N/mm*
Striickgriins (Rp 0,2): 300 N/mm*
Forldngning (1=5d): 35 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 15017]
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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A 501 TIG

Nickelstav for TIG-svetsning

Karakteristik:

TIG-stav med titaninnehall, vilket ger maximal sikerhet mot porositet. Svetsas i alla
positioner. Svetsgodset utmirkta egenskaper mot en mingd korrosiva media. Goda
mekaniska egenskaper vid bade hog och 1ag temperatur (ned till - 196°C). Argongas till
rotstrangen

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och péasvetsning pa rennickel, Svetsning av nickelpliterade stal.
Sammanfogning av nickel mot stél och koppar mot stdl. Sammanfogning av och
pasvetsning pé gjutjarn. Mellanlager vid pasvetsning pa stal (laglegerat och hoglegerat
stdl) da Cu-Ni eller Ni-Cu tillsatsmaterial anvindes.

Specifikation:

Din 1736: SG-NiTi 4
AWS/ASME/SFA-5,14: ER Ni - 1
Werkstoff-Nr: 2.4155

Svetsgods: typiska virden %
Ni C Mn Fe Si S Ti Al
>930 <003 <05 <005 <05 <0005 1040 <05

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgriins: 450 - 540 N/mm*
Striickgriins Rp 0,2: > 250 N/mm”*
Forldngning (1=5d): >30 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 2401
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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A 521 TIG

Nickel-legering for TIG-svetsning

Karakteristik:

Korrosionsbestindig legering med goda héllfasthetsegenskaper vid hoga temperaturer,
laga temperaturer samt vid termiska pakénningar. Lamplig for arbetstemperaturer fran —

269°C till + 1000°C.

Anvindningsomraden:

Sammanfogningar i tryckkirl, kokare, beslag, maskinkonstruktioner. Sammanfogningar
mellan olika legeringar och lagtemperatur nickelstél. Speciellt 1amplig for svetsning
mellan "svarta" och "vita" material som utsétts for temperaturpakdnningar dver 300°C,

for att undvika koldiffusion.

Specifikation:

Din 1736: SG — Ni Cr 20 Nb
AWS/ASME/SFA-5,14: ER Ni Cr -3
Werkstoff-Nr: 2.4806

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Fe Si Cr Nb
<0,03 2.8 <20 <03 19,5 2.5

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: > 620 N/mm”*
Strickgriins: > 420 N/mm”*
Forldngning (1=5d): >35%
Slagseghet (ISO-V/20°C): >901J]
Hardhet (Vickers): 160 HV

Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon
Diameter (mm): 1,6;2,0; 24

Langd (mm): 1000
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A 200 TIG

Koppartrad for gassvetsning och TIG-svetsning av ren koppar

Egenskaper:

Mycket ldttanvdnd kopparlegering, trogflytande, 16ser problem. Svetsbadet dr prydligt
hanterbart. Svetsgodset dr segt och porfritt. Svetsgodsets farg och struktur dr som
koppar. For arbetsstycken som poleras bor man kinna till att, pa grund av
silverinnehallet, morka flickar kan framtridda. Stora arbetsstycken forvirms till 350-
600°C.

Anvindningsomraden:
Sammanfogning och péasvetsning av koppar. Kopparplat, profiler, behéllare. Till
kopparrdrinstallationer.

Specifikation:

Din 1733: G/SG - Cu Ag
AWS A 5,7-69: R -Cu
Werkstoff-Nr: 2.1211

Svetsgods: typiska virden %
Ag P Mn Cu
1,0 0,04 0,1 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smiltomrade: 1070 - 1080°C
Brottgriins: 200 - 280 N/mm*
Hardhet (Brinell): > 60 HB
Forldngning (1 =5 d): 18 %

Hardhet: > 60 HB

Elektrisk ledningsféormaga: 30 - 45 Sm/mm®
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)

Skyddsgas: Argon eller Argon/Helium blandning
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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A 200 S TIG

Koppartrad for gassvetsning och TIG-svetsning

Anvindningsomraden och karakteristik:

Sammanfogning och pésvetsning av koppar och kopparlegeringar. Till
kopparrdrinstallationer. Svetsbar dven i svara positioner. Rengdr omradet ndrmast
svetsstillet noggrant. Arbetsstycke med pléttjocklek ver 3 mm skall forvdrmas. For varje
mm godstjocklek okar forvirmning med 100°C dock inte hogre temperatur én 600°C.

Specifikation:

Din 1733: SG — Cu Sn
AWS/ASME/SFA-5,7: ER Cu
Werkstoff-Nr: 2.1006

Svetsgods: typiska virden %
Sn Si Mn Cu
0,5-10 0,1-0,5 <0,5 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smiltomrade: 1020 - 1050°C
Brottgrins: 200 - 240 N/mm*
Hardhet (Brinell): 50 - 60 HB
Forldngning (1 =5 d): >30 %

Elektrisk ledningsféormaga: 15 - 20 Sm/mm®
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)

Skyddsgas: Argon eller Argon/Helium blandning
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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A 203/6 TIG

Koppar-tenn stav for TIG-svetsning av kopparbaserade legeringar

Karakteristik:

Tennbronslegering med god bestindighet mot korrosion och 6verhettning. A 203/6 TIG
ar lamplig for maskinbearbetning och smiltbadet flyter fint och r létt att styra.
Svetsgodset &r starkt och utan porositet.

Anvindningsomraden:

Svetsning av bl.a. koppar, tennbrons samt méssing och andra kopparbaserade legeringar
men dven jarnmetaller och gjutjdrn. Pdsvetsning pa lagerbussningar, glidlager.
Arbetsstycken i tennbrons tjockare dn 8 mm skall férvidrmas.

Specifikation:

Din 1733: SG - Cu Sn 6
AWS/ASME/SFA-5,7: ER CuSn - A
Werkstoff-Nr: 2.1022

Svetsgods: typiska virden %
Sn P Cu
5,0-80 0,01-0,35 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smailtomrade: 910 - 1040°C
Brottgrins: 334 - 363 N/mm”®
Hardhet (Brinell): > 80 HB
Forldngning (1=5 d): >30 %
Smailtomrade: 910-1040°C

Elektrisk ledningsféormiga: 7 - 9 Sm/mm’
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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A 203/12 TIG

Koppar-tennstav for TIG-svetsning av kopparbaserade legeringar

Karakteristik:
Korrosionsbestindig tennbronslegering. Sméltbadet flyter fint och &r litt att styra.
Svetsgodset dr starkt och utan porositet.

Anvindningsomraden:

For svetsning av bl.a. koppar och tennbrons. Speciellt limplig f6r sammanfogningar
mellan méssing och mellan missing och andra kopparbaserade legeringar och stél.
Pasvetsning pa lagerbussningar och glidlager. Reparation av detaljer i fosforbrons.
Svetsgodset har en firglikhet vid svetsning av rodgods (Rkg 5). Arbetsstycken i
tennbrons tjockare dn 10 mm skall forvérmas.

Specifikation:
Din 1733: SG - Cu Sn 12
Werkstoff-Nr: 2.1056

Svetsgods: typiska virden %
Sn P Cu
11,0-13,0 0,01-0,35 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smiltomréade: 825 -990°C
Brottgrins: 392 - 441 N/mm*
Hardhet (Brinell): 95-105 HB
Forldngning (1 =5 d): 25-28 %
Virmeledningsformaga: 55 W/mx K

Elektrisk ledningsforméga: 5 - 6 Sm/mm’
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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A 216 TIG

Multilegerad aluminiumbronsstav for TIG-svetsning

Karakteristik och anvindningsomraden:

Svetsgodset har god bestdndighet mot korrosion och saltvatten och slitage.
Sammanfogning och péasvetsning pa legerade aluminiumbrons. Pasvetsning pa stél och
kopparlegeringar: Sammanfogningar mellan stél och aluminiumbrons. Anvinds inom
varvsindustrin, maskinkonstruktioner, pumpar, propellrar, pumphus, vixelhusdrev,

livsmedelsbehallare.

Specifikation:

Din 1733: SG - Cu A18 Ni 2
DIN 8555: SG 31 -150c¢
Werkstoff-Nr: 2.0922

Svetsgods: typiska virden %
Al Ni Mn Fe
7,5-9,5 1,8-30 1,0-2,5 1,5-2,5

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: 530 - 590 N/mm*
Strickgrins Rp 0,2: > 270 N/mm®
Hardhet (Brinell): 130 - 150 HB
Forldngning (1 =5 d): 12%
Smiltomréade: 1030-1050°C
Slagseghet (ISO-V): >701]

Elektrisk ledningsféormaga: 5 Sm/mm®
Svetsmetod: TIG Vixelstrom
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 1,6;2,0;24;32

Langd (mm): 1000
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MT-CuSi13 TIG

Koppar-kiselstav for TIG-svetsning

Anvindningsomrade:

Sammanfogning och pasvetsning pa kopparlegeringar och missing. Aven pasvetsning pa
olegerade och laglegerade stal och gjutjirn. Svetsa med liten smélta och hog
paldggningshastighet for att undvika varmsprickor. Stora arbetsstycken bor férvarmas till
350 - 600°C.

Egenskaper:
Mycket god svetsbarhet. Bestindig mot hdga temperaturer och korrosion. Léttflytande
smilta och den hoga kiselhalten ger ett snyggt fogutseende.

Specifikation:

Din 1733: SG-Cu Si 3
AWS/ASME/SFA-5,7: ER Cu Si— A
Werkstoff-Nr: 2.1461

B.S.2901 P.3: C9

Svetsgods: typiska virden %

Si Mn Sn Fe Zn Cu
30 10 0,01 0,07 0,1 Rest
Mekaniska virden:
Brottgrins: 350 N/mm”*
Strickgriins: 120 N/mm”*
Hardhet (Brinell): 80 HB
Forldngning (1=5 d): 40 %

Elektrisk ledningsférmiga: 3 - 4 Sm/mm’
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)

Skyddsgas: Argon eller Argon/Helium blandning
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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MT-CuAl 8 TIG

Aluminiumbronsstav for TIG-svetsning

Karakteristik:

Legeringen ger god bestidndighet mot korrosion och saltvatten, och med lag
friktionskoefficient (metall mot metallslitage). MT-CuAl 8 ger ett svetsgods som &r litt

att bearbeta. Ytan &r slit och fri fran porositet.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och pésvetsning pa aluminiumbrons, méssing och stal. Hog
korrosionsbestindighet vid svetsade sammanfogningar av aluminiumbrons eller
hoghallfasta rorledningar i missing; svetsning av kopparror mot stil. Grova arbetsstycken
bor forvarmas till 200°C. Pasvetsning pa batpropellrar, glidspar, glidytor, glidlager,

ventiler, slidventiler, titningar.

Specifikation:

Din 1733: SG Cu Al 8
AWS/ASME/SFA-57: ER Cu Al-A 1
Werkstoff-Nr: 2.0921

Svetsgods: typiska virden %
Al Ni Mn Fe
7,5-9,5 <0,8 <18 04

Egenskaper och mekaniska virden:

Smiltomréade: 1030 - 1040°C
Brottgrins: 400 - 480 N/mm’*
Hardhet (Brinell): 110 HB
Forldngning (1 =5 d): 52 %

Specifik vikt: 7,7 glem’

Cu
Rest

Svetsmetod: TIG Vixelstrom (HF-tillsats), Likstrom (- pol) flussmedel F 200

Skyddsgas: Argon
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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MT-CuAl 8 Ni 2 TIG

Multilegerad aluminiumbronsstav for TIG-svetsning

Karakteristik:

Svetsgodset har god bestidndighet mot korrosion och saltvatten och slitage. Speciellt
lamplig for arbetsstycket som vid upprepade tillfdllen utsétts for saltvatten, kavitation och

erosion. Forvirm stora arbetsstycken.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och péasvetsning pa legerade aluminiumbrons. Pasvetsning pa stél och
kopparlegeringar. Anvénds inom varvsindustrin, maskinkonstruktioner, pumpar,
propellrar, pumphus, vixelhusdrev, livsmedelsbehéllare.

Specifikation:

Din 1733: SG - Cu A1 8 Ni2
DIN 8555: SG 31 -150c¢
Werkstoff-Nr: 2.0922

Svetsgods: typiska virden %

Al Ni Mn Fe

8,0 20 22 20
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 530 N/mm*
Striickgrins Rp 0,2: 270 N/mm*
Hardhet (Brinell): 140 HB
Forldngning (1 =5 d): 30%
Slagseghet (ISO-V): >701]

Elektrisk ledningsféorméga: 5 Sm/mm®
Svetsmetod: TIG Vixelstrom
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 2,0;24;32

Langd (mm): 1000
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MT-CuAl 8 Mn TIG

Multilegerad aluminiumbronsstav for TIG-svetsning

Karakteristik och anvindningsomraden:

Svetsgodset har god bestdndighet mot korrosion och saltvatten och slitage.
Sammanfogning och pésvetsning pa olegerade stéltyper. Pasvetsning pa stal och gjutjérn.
Anvinds inom varvsindustrin, maskinkonstruktioner, pumpar, propellrar, pumphus,
vixelhusdrev, livsmedelsbehallare. Forviarm grundmaterialet till max ca 150°C.

Specifikation:

Din 1733: SG—-CuMn 13 Al 7
DIN 8555: SG 31 -200 ¢
Werkstoff-Nr: 2.1367
B.S.2901, part 3: C 22

Svetsgods: typiska virden %

Al Ni Mn Fe Cu
7,0 25 130 25 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 900 N/mm*
Striickgriins Rp 0,2: 650 N/mm*
Hardhet (Brinell): 220 HB
Forldngning (1=5 d): 10%
Virmeledningsférmaga (W(mk)): 30
Elektrisk ledningsforméga: 3 -5 Sm/mm’

Svetsmetod: TIG Vixelstrom
Skyddsgas: Argon
Diameter (mm): 2,0;24;32

Langd (mm): 1000
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MT-CuAl 8 Ni 6 TIG

Multilegerad aluminiumbronsstav for TIG-svetsning

Karakteristik:

Svetsgodset har god bestindighet mot korrosion och saltvatten och slitage. Pasvetsning
av aluminiumbrons, Cu-Al-Ni legeringar. Dessutom pasvetsning av lag- och olegerade
stal samt gjutjérn.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och pésvetsning pa olegerade stéltyper. Pasvetsning pa stal och gjutjéarn.
Anvinds inom varvsindustrin, maskinkonstruktioner, pumpar, propellrar, pumphus,
vixelhusdrev, livsmedelsbehallare. Forvirmning &r normalt inte nodviandigt.

Specifikation:

Din 1733: SG — CuAl 8 Ni 6Ni Al
WS/ASME SFA-5.6: ER CuNiAl
Werkstoff-Nr: 2.0923

Svetsgods: typiska virden %

Al Ni Mn Fe Cu
8,5 45 0,8 35 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 500 N/mm*
Striickgrins Rp 0,2: 380 N/mm*
Hardhet (Brinell): 220 HB
Forldngning (1 =5 d): 10%
Virmeledningsférmaga (W(mk)): 20-40
Elektrisk ledningsforméga: 4-5 Sm/mm”*

Svetsmetod: TIG Vixelstrom
Skyddsgas: Argon
Diameter (mm): 2,0;24;32

Langd (mm): 1000
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MT-CuNi30 TIG

Koppar-nickellegering ”’cupronickel” for TIG-svetsning

Karakteristik:
Korrosions och havsvattenbestiandig legering. Svetsgodset dr bearbetbart. Sméltbadet dr
enkelt att styra och svetsgodset &r slétt och porfritt.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och péasvetsning pa koppar-nickellegeringar med upp till 30 % nickel.
Till skepps- och fartygsreparationer, kemisk industri t.ex. samt ror till kondensatorer,
kylare, virmeviixlare. Aven buffertlager och pasvetsning s kallad “cladding”.

Vid sammanfogningar med ett olegerat grundmaterial skall den olegerade fogytan
pléteras med t.ex. NiCu30 TIG (Werkstoff-Nr: 2.4377)

Specifikation:

DIN 1733: SG — Cu Ni 30 Fe
DIN 8555: WSG 32 - 100 CN
AWS/ASME/SFA-5,7: ER Cu Ni
Werkstoff-Nr: 2.0837

Svetsgods: typiska virden %
C Ni Fe Mn Si Ti Cu
<005 290-320 04-0,705-10 <0,15 0,3-0,5 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgriins: 380-480 N/mm”*
Strickgrins (Rp 0,2): >200 N/mm?*
Forldngning (1=5d): >30 %
Smiltomrade: 1180-1240°C

Slagseghet (ISO-V/20°C): 1007J
Svetsmetod: TIG; Likstrom (- pol)
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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MT-AL 99,5 TIG

TIG-stav for svetsning av ren aluminium

Karakteristik:
Aluminiumstav med god flytbarhet. Svetsbar i alla positioner. Kontrollerbart sméiltbad.
Detaljer med godstjocklek 6ver 15 mm bor forvarmas till ca 150°C. Gar att anodisera.

Anvindningsomraden:
Svetsning av ren aluminium. T.ex. behallare, klimatanldggningar, hushallsartiklar,
aluminiumplatprofiler.

Specifikation:
Din 1732: SG - A199.,5
Werkstoff-Nr: 3.0805

Svetsgods: typiska virden %
Ti Fe Al
0,1-0,2 <040 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smiltomréade: 647-658°C
Brottgrins: 69 - 88 N/mm’
Strickgriins (0,2): 39 - 59 N/mm?
Forldngning (1=5 d): 35-42 %

Elektrisk ledningsféormiga: 34 Sm/mm®
Svetsmetod: TIG Vixelstrom

Skyddsgas: Argon eller argon-helium blandning
Diameter (mm): 1,6;2,0;24;32

Langd (mm): 1000
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MT-AIMg3 TIG

Aluminium-magnesiumlegering for TIG svetsning

Karakteristik:

Aluminiumstav med god flytbarhet. Mycket god bestindighet mot korrosion och
havsvatten. Detaljer med godstjocklek dver 15 mm bor forviarmas till ca 150°C. Gar bra
att anodisera.

Anvindningsomraden:
Svetsning av aluminium-magnesiumlegeringar. Till exempel behéallare, tankar,
transportfordon, klimatanldggningar, hushallsartiklar, aluminiumplatprofiler.

Specifikation:
Din 1732: SG - Al Mg 3
Werkstoff-Nr: 3.3536

Svetsgods: typiska virden %
Mg Mn Cr Ti Al
30 0,3 0,1 0,13 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smailtomrade: 610-642°C
Brottgrins: >190 N/mm*
Striickgriins: 80 N/mm*
Forldngning (1=5 d): 20 %

Elektrisk ledningsféormaga: 20-23 Sm/mm®
Svetsmetod: TIG Vixelstrom

Skyddsgas: Argon eller argon-helium blandning
Diameter (mm): 1,6;2,0;24;32

Langd (mm): 1000
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MT- AlMg 5 TIG

Aluminium-magnesiumlegerad trad for TIG-svetsning

Karakteristik:

Aluminiumstav med god flytbarhet samt bestdndighet mot korrosion och havsvatten.
Detaljer med godstjocklek dver 15 mm bor forviarmas till ca 150°C. Gar bra att anodisera.

Anvindningsomraden:

TIG-svetsning av bland annat saltvattenbestidndiga Al-Mg legeringar samt andra
aluminumlegeringar dér hoga héllfasthetskrav stills. Svetsning av bl.a. behallare,

klimatanldggningar, hushallsartiklar, aluminium-platprofiler.

Specifikation:

Din 1732: SG - Al Mg 5
AWS A5 - 10: ER 5356
Werkstoff-Nr: 3.3556

Svetsgods: typiska virden %
Si Mn Mg Fe Al
<0,25 0,15 50 <04 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smiltomréade: 575-633°C
Brottgrins: >235 N/mm*
Hardhet (Brinell): >110 HB
Forldngning (1=5 d): >17 %
Elektrisk ledningsférmaga: 15 - 19 Sm/mm®
Specifik vikt: 2,64 g/cem’

Svetsmetod: TIG; Vixelstrom
Skyddsgas: Argon eller argon-helium blandning
Diameter (mm): 1,6;2,0;24;32

Langd (mm): 1000
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MT- AlMg 4.5 Mn TIG

Aluminium-magnesiumlegerad trad for TIG-svetsning

Karakteristik och anvindningsomraden:

Al-Mg legering med hogsta héllfasthetsegenskaper. Svetsgodset har god bestindighet
mot bl.a. havsvatten. Magnesiumlegerad aluminiumtrad for TIG-svetsning av bland annat
saltvattenbestindiga Al-Mg legeringar. Aven svetsning av aluminumlegeringar, dir hoga
héllfasthetskrav stills. Behallare, klimatanldggningar, hushallsartiklar, aluminiumplat-
profiler. Tjock plét och storre arbetsstycken bor forviarmas till 150 - 200°C.

Specifikation:

Din 1732: SG — Al Mg 4,5 Mn
AWS A5 -10: ER 5183
Werkstoff-Nr: 3.3548

Svetsgods: typiska virden %

Si Mn Mg Fe

<0,25 0,15 5,0 <04
Egenskaper och mekaniska virden:
Smiltomrade: 574 - 638° C
Brottgrins: >275 N/mm*
Striickgriins: >125 N/mm*
Hardhet (Brinell): 110 HB
Forldngning (1=5 d): 17 %
Elektrisk ledningsféormaga: 16 - 19 Sm/mm®
Specifik vikt: 2,66 g/cm’

Svetsmetod: TIG; Vixelstrom
Skyddsgas: Argon eller argon-helium blandning
Diameter (mm): 1,6;2,0;24;32

Langd (mm): 1000
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MT- AlSi 5 TIG

Aluminium-Kkisellegerad trad for TIG-svetsning

Karakteristik och anvindningsomraden:

AlSi-legering med god flytbarhet och hog spricksédkerhet. Gjutna AlSi-legering med mer
dn 7 % kiselhalt samt AIMgSi-legeringar. I vissa fall dven aluminiumlegeringar med
mindre dn 2 % legeringsimnen. MT-AlSi 5 TIG kan anvéndas vid sammanfogning av ren
aluminium utan att grundmaterialet smélts. Behéllare, klimatanlédggningar,
hushéllsartiklar, aluminiumplatprofiler. Tjock plat eller storre arbetsstycken bor
forvirmas till 150 - 200° C. Inte limplig att eloxeras. Aven for gassvetsning.

Specifikation:

Din 1732: SG - Al Si 5
AWS A5 —10: ER 4043
Werkstoff-Nr: 3.2245

Svetsgods: typiska virden %
Si Ti Fe Al
5,0 <0,15 <04 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smiltomréade: 573 -625°C
Brottgrins: > 120 N/mm”*
Striickgriins: > 40 N/mm?
Forldngning (1=5 d): >8 %

Elektrisk ledningsféormiga: 24 - 32 Sm/mm®
Specifik vikt: 2,68 g/cm’

Svetsmetod: TIG Vixelstrom, gassvetsning (flussmedel F 400)
Skyddsgas: Argon eller argon-helium blandning
Diameter (mm): 1,6;2,0;24;32

Langd (mm): 1000
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MT- AlSi 12 TIG

Aluminium-kisellegerad trad for TIG-svetsning och gassvetsning

Karakteristik och anvindningsomraden:

Al-Si legering med god flytbarhet och hog spricksédkerhet. Gjutna AlSi-legering med mer
dn 7 % kiselhalt samt AIMgSi-legeringar. I vissa fall dven aluminiumlegeringar med
mindre &n 2 % legeringsdmnen. Behallare, klimatanldggningar, hushallsartiklar,
aluminium-platprofiler. Tjock plét eller storre arbetsstycken bor forvirmas till 150 - 200°
C. Inte limplig att eloxeras. Aven for gassvetsning.

Specifikation:

Din 1732: SG - Al Si 12
AWS A5 - 10: ER 4047
Werkstoff-Nr: 3.2585

Svetsgods: typiska virden %
Si Mn Fe Al
11,0-13,5 <03 <05 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smiltomréade: 573-585°C
Brottgrins: > 130 N/mm”*
Strickgrins: > 60 N/mm?
Forldngning (1=5 d): 5%

Elektrisk ledningsféormaga: 17 - 27 Sm/mm®
Specifik vikt: 2,65 g/cm’

Svetsmetod: TIG Vixelstrom, gassvetsning (flussmedel F 400)
Skyddsgas: Argon eller argon-helium blandning
Diameter (mm): 1,6;2,0;24;32

Langd (mm): 1000
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LASTEK 75 Mg TIG

TIG-stav for svetsning av magnesium

Karakteristik:

Lastek 75 dr maskinbearbetbar. Férbindning uppnas utan att grundmaterialet smélts upp.
Svetsgodset dr fritt fran sprickor och porositet, har god firglikhet med
magnesiumlegeringar och dr bestindigt mot korrosion. Vid 16dning anvénd fluss F 400M.

Avldgsna flussmedelsresterna noggrant.

Anvindningsomraden:

TIG-svetsning samt 16dning av magnesium och magnesiumlegeringar. Platar,
profilsektioner, motorképor, gjutdelar, filgar, motordelar.

Specifikation:

Din 1729: SG - Mg Al 6 Zn
AWS (A519-69): Liknar ER AZ 61 A
AMS: 4350 F
Werkstoff-Nr: 3.5612

Svetsgods: typiska virden %
Al Si Mn Zn
6,5 02 04 1,0

Egenskaper och mekaniska virden:
Smailtomrade: 510 - 610°C
Brottgrins: 150 - 200 N/mm”*
Forldngning (1=5d): >3 %

Mg
Rest

Svetsmetod: TIG Vixelstrom, gassvetsning (flussmedel F 400 M)

Skyddsgas: Argon
Diameter (mm): 3,2

Langd (mm): 1000
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LASTEK 15 Ti TIG

TIG-stav for svetsning av titan

Karakteristik:
Mycket goda korrosionsegenskaper mot bland annat klorlosningar och havsvatten.

Anvindningsomraden:

TIG-svetsning av titan grade 1 och 2. Rengor fogen fréan alla féroreningar. Anvénd ren
argon for att skydda rotstriangen mot hydrogen, oxygen och nitrogen. Behall gasskyddet
tills temperaturen sinkts till < 300°C. Anvénd nagon form av slédpsko monterad pa TIG-
pistolen. Kemisk-, kiirnkrafts- och oljeindustri, dessutom flyg- och rymdindustrin. Aven
maskindelar och finmekanik. Ta bort missfargningar efter svetsningen.

Specifikation:

Din 1737: SG-Ti2
AWS/ASME/SFA-5.16: ERTi-2
German DIN-standard Nr: 3.7036

Svetsgods: typiska virden %
C N Fe 0, H Ti
<0,08 0,05 <04 <0,18 <0,013 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: 390-540 N/mm*

Strickgrins Rp 0,2: 250 N/mm®

Forldngning (1 =5d): 20-22 %

Hardhet: 150-180 HB

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol

Skyddsgas: Ren argon (Ar 99,95%) Argon till rotstringen.

Diam x liingd mm  Strom Ampere Gasforbr.l/min  Fogtyp

1,6 x 1000 80 - 120 6-7 I-fog
2,0 x 1000 120 - 210 7-9 V-fog
2,4 x 1000 120 - 210 7-9 V-fog
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A 707 TIG

TIG-stav for svetsning av varmbearbetningsstal

Karakteristik:

TIG-stav till varmarbetsverktyg med goda slitageegenskaper.

Anvindningsomraden:

Reparation av verktyg eller tillverkning av varmbearbetningsstal tillverkade av kolstal
eller laglegerade stél. Bl.a. pressplattor, smides-, och pressverktyg. Beroende pa
grundmaterial, storlek och utformning bor verktyg forvarmas till 400 - 550°C och héllas
vid denna temperatur under svetsprocessen. Lat svalna langsamt efterat.

Specifikation:
Din 8555: WSG 3 -40T

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr Mo
0,1 04 0,6 6,5 33

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet efter svetsning: 38 -42 HRC

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol
Skyddsgas: Argon eller Argon 80/20
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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A 708 TIG

TIG-stav for svetsning av varmbearbetningsstal

Karakteristik:

TIG-stav till varmarbetsverktyg med goda slitageegenskaper.

Anvindningsomraden:

Reparation av verktyg eller tillverkning av varmbearbetningsstal tillverkade av kolstal
eller laglegerade stél. Bl.a. pressplattor, smides-, och pressverktyg. Beroende pa
grundmaterial, storlek och utformning bor verktyg forvarmas till 400 - 600°C och héllas
vid denna temperatur under svetsprocessen. Lat svalna langsamt efterat.

Specifikation:
Din 8555: WSG 3 - 45T
Werkstoff-Nr:  1.2567

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr W
02 02 0,3 24 4,5

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet efter svetsning: 42 - 46 HRC
Hardhet efter mjukglodgning: c:a 240 HB
Hardhet efter hirdning: c:a 50 HRC
Virmebehandling

Mjukglédgning 780°C

Forvirmning: 400-600°C
Anlopning: 600° Ci5 timmar
Hirdning: 1030°C i olja

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol
Skyddsgas: Argon eller Argon 80/20
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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A 709 TIG

TIG-stav for pasvetsning av varmt arbetande verktyg

Karakteristik:

TIG-stav med mycket goda slitageegenskaper. Svetsgodset ar fritt fran sprickor och
porositet. Svetsgodset har goda varmhardhetsegenskaper vid temperaturer upp till c:a
500°C.

Anvindningsomraden:

Harda och slitagebestindiga pasvetsningar pa verktyg slitna delar som dven 4r utsatta for
hoga tryck och maéttligt slitage. Hardpaldggning pé delar utsatta for slitage vid hdga
temperaturer, t.ex. varmbearbetningsstal, klippverktyg, smidesverktyg, pressverktyg,
krossrullar. Temperaturer upp till 500°C. I vissa fall kan ett buffertlager med A 107 TIG
behova svetsas.

Specifikation:
Din 8555: MSG3-55T
Werkstoff-Nr:  1.2343

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr Mo v Fe
0,38 1,0 0,5 50 1,1 0,5 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet efter svetsning: 53 HRC

Hardhet efter virmebehandling: 60 - 65 HRC
Hardhet efter anlopning: 20 - 30 HRC
Hardhet vid 600°C: 45 - 50 HRC

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol
Skyddsgas: Argon eller Argon 80/20
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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A 710 TIG

Krom-volfram-molybdenstav for TIG-svetsning

Karakteristik:

Lokal uppvarmning till ca 200-240°C utan speciell virmebehandling ricker vid
sméreparationer pa nya arbetsstycken. Vid storre reparationer, bor arbetsstycket anlopas
fore svetsningen och sedan langsamt forvarmas upp till 400 - 500°C och sedan halla
denna temperatur under hela svetsmomentet. Lét svalna 1a&ngsamt och utfor 1amplig

virmebehandling.

Anvindningsomraden:

Reparation eller tillverkning av snabbstélsverktyg. Svarv- och skirverktyg, slagor,

klippverktyg, kallt arbetande verktyg.
Specifikation

Din 8555: G/'WSG 4 - 60 - S
Werkstoff-Nr: 1.3348

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn w Mo Cr v
10 03 0.3 1,8 83 40 1,9

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet efter svetsning: 58 HRC

Hardhet efter mjukglodgning: 27HRC

Hardhet efter hirdning: 60 HRC

Virmebehandling:

Mjukglédgning:  770-820°C 2-4 timmar

Hérdning: 1190-1230°C tryckluft, olja, varmvatten

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol
Skyddsgas: Argon eller Argon 80/20
Diameter (mm): 1,6;2,0;24;32

Langd (mm): 1000
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ATI1TIG

Hard stav for TIG-svetsning

Karakteristik:

TIG-stav for pasvetsning med mycket goda mekaniska egenskaper vid forhojda
temperaturer och bestéindighet mot slitage. Svetsgodset &r fritt fran sprickor och porositet.
Bearbetbar med slipning.

Anvindningsomraden:

Pasvetsning av seghirdat stél utsatt for slitage, tryck- och slagpakénning. Anvénds till
forbéttringar och nytillverkning. Uppbyggnad av klippkanter och varm- och
kallbearbetningsverktyg, pressverktyg, varmklippverktyg.

Specifikation:
Din 8555: WSG 6 -60
Werkstoff-Nr:  1.4718

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr Fe
0,5 30 04 9,2 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet efter svetsning: 59 HRC

Virmebehandling

Mjukglédgning: 780-820°C

Hirdning: 1020-1070°C i olja eller luft
Anlopning: 720-820°C/2 tim i vatten eller luft

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol
Skyddsgas: Argon eller Argon 80/20
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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A TI2 TIG

Hard stav for TIG-svetsning

Karakteristik:

TIG-stav for pasvetsning med mycket goda hogtemperaturegenskaper, mycket goda
mekaniska egenskaper vid forhojda temperaturer och bestidndighet mot slitage.

Svetsgodset r fritt fran sprickor och porositet.

Anvindningsomraden:

Pasvetsning pa varmarbetsverktyg. Reparation och nytillverkning av varmarbetsdetaljer
och verktyg. Detaljer som utsétt for temperaturer upp till 500°C. Uppbyggnad av
klippkanter, varm och kallbearbetningsverktyg, pressverktyg, varmklippverktyg.

Specifikation:

Din 8555: MSG 3 - GZ - 60

Werkstoff-Nr:  1.2606

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Mo Vv W
0,35 1,1 04 5,50 1,2 0,25 1,3

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet efter svetsning: 57- 59 HRC

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol
Skyddsgas: Argon eller Argon 80/20
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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A T17TIG

Korrosionsbestindig stav for TIG-svetsning av varmarbetsstal

Karakteristik:

Rostfri. Hog korrosionsbestindighet i reducerande och oxiderande miljoer.

Anvindningsomraden:

Uppbyggnad av slitna eller nya varmbearbetningsverktyg. Smidesverktyg,
varmklippverktyg och skirstél, halstansar och dorn vid varmbearbetning och

svetspliteringar pa liknande material.

Specifikation:
Din 8555: WSG 23 - 300 — KTZ
Werkstoff-Nr: 1.4537 (Ni Mo 16 Cr W)

Svetsgods: typiska virden %
C Cr Mo A\ Fe Mn Si
<0,1 14,0-180 150-180 3,0-50 <70 <10 <10

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet efter svetsning: 270 HB
Hardhet efter arbetshirdning: 380 HB
Hardhet efter hiardning: 390 HB (900°C/2 timmar i luft)

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol
Skyddsgas: Argon eller argon-helium
Diameter (mm): 1,6;2,0;24

Langd (mm): 1000
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Stellite 21 TIG

Koboltbaserad stav for palidggning (Stellite 21 typ)

Karakteristik:
Korrosions-, oxidations-, virme- och slitagebestdndig koboltbaserad legering. Kan
bearbetas med hardmetallverktyg.

Anvindningsomraden:

Hardbeldggning av detaljer som kridver hog bestindighet mot korrosion, oxidation, virme
och slitage. Beroende av form och storlek bor arbetsstycket forvirmas till 400 - 500°C.
Den aktuella ytan méaste goras metallren. Hoj temperaturen till i nérheten av
smilttemperaturen och smilt av tillsatsmaterialet i droppform. Se till att arbetsstycket &r
jamnt uppvarmt och att forvirmningstemperaturen halls under svetsmomentet, direfter
foljer langsam avsvalning. Ytbeldggning av glidventiler, blandarskruvar, pumpaxlar,
eggverktyg, klippkanter, verktyg, inom kemisk industri, olje- och sockerindustri, stalverk.

Specifikation:
Din 8555: G/WSG 20 GO - 30 - CKTZ

Svetsgods: typiska virden %
C Cr Ni Mo Mn Si Fe Co
0,3 27,6 2,6 54 0,3 0,7 2.3 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet efter svetsning: 32 HRC
Hardhet efter virmebehandling: 48 HRC vid 700 - 900°C
Smailtomrade: 1300 - 1400°C

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol, oxygen/acetylen brinnare
Skyddsgas: Argon
Diameter (mm): 2.4;3,2;4,0

Langd (mm): 500
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Stellite 6 TIG

Koboltbaserad stav for palidggning (Stellite 6 typ)

Karakteristik:
Korrosions-, oxidations-, virme- och slitagebestdndig koboltbaserad legering. Kan
bearbetas med hardmetallsverktyg.

Anvindningsomraden:

Hardbeldggning av detaljer som kriaver hog bestéindighet mot korrosion, oxidation, virme
och slitage. Beroende av form och storlek bor arbetsstycket forvarmas till 400-500°C.
Den aktuella ytan méaste goras metallren. Hoj temperaturen till i nérheten av
smilttemperaturen och smilt av tillsatsmaterialet i droppform. Jdmn uppvirmning .
Behdll forvirmningstemperaturen under svetsmomentet. Ldngsam avsvalning.
Ytbeldggning av glidventiler, blandarskruvar, pumpaxlar, eggverktyg, klippkanter,
verktyg. Stélverk, kemisk industri-, olje- och sockerindustri.

Specifikation:
Din 8555 : G/WSG 20 GO - 40 — CRSTZ
AWS/ASME/SFA-5,13: RCoCr- A

Svetsgods: typiska virden %
C Cr W Ni Mn Si Mo Fe Co
12 272 4,6 2,7 0,1 1,3 0,1 24  Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet vid 20°C: 42 HRC
Varmhardhet vid 600°C: 270 (HV15)
Smailtomrade: 1300-1400°

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol, oxygen/acetylen brinnare
Skyddsgas: Argon
Diameter (mm): 2.4;3,2;4,0

Langd (mm): 500
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Stellite 12 TIG

Koboltbaserad stav for palidggning (Stellite 12 typ)

Karakteristik:
Korrosions-, oxidations-, virme- och slitagebestidndig koboltbaserad legering. Kan
bearbetas med hardmetallsverktyg.

Anvindningsomraden:

Hardbeldggning av detaljer som kridver hog bestindighet mot korrosion, oxidation, virme
och slitage. Beroende av form och storlek bor arbetsstycket forvarmas till 400-500°C.
Den aktuella ytan méaste goras metallren. Hoj temperaturen till i nérheten av
smilttemperaturen och smilt av tillsatsmaterialet i droppform. Jimn uppvarmning .
Behéll forvirmningstemperaturen under svetsmomentet. Ldngsam avsvalning.
Ytbeldggning av glidventiler, blandarskruvar, pumpaxlar, eggverktyg, klippkanter,
verktyg. Stélverk, kemisk industri-, olje- och sockerindustri.

Specifikation:

Din 8555 : G/WSG 20 GO - 50 — CRSTZ
AWS/ASME/SFA-5,13: RCoCr-B
Werkstoff-Nr: 2.3174

Svetsgods: typiska virden %

C Cr W Si Ni Mn Fe Mo Co
1,6 30,8 8.5 1.3 2.4 0,1 23 02 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet vid 20°C: 49 HRC
Varmhardhet vid 600°C: 360 (HV15)
Smailtomrade: 1280-1320°C

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol, oxygen/acetylen brinnare
Skyddsgas: Argon
Diameter (mm): 2.4;3,2;4,0

Langd (mm): 500
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Stellite 1 TIG

Koboltbaserad stav for palidggning (Stellite 1 typ)

Karakteristik:
Korrosions-, oxidations-, virme- och slitagebestidndig koboltbaserad legering. Kan
bearbetas med hardmetallsverktyg.

Anvindningsomraden:

Hardbeldggning av detaljer som kridver hog bestindighet mot korrosion, oxidation, virme
och slitage. Beroende av form och storlek bor arbetsstycket forvarmas till 400-500°C.
Den aktuella ytan méaste goras metallren. Hoj temperaturen till i ndrheten av
smélttemperaturen och smilt av tillsatsmaterialet i droppform. Jimn uppvérmning. Behall
forvirmningstemperaturen under svetsmomentet. Langsam avsvalning. Ytbeldggning av
glidventiler, blandarskruvar, pumpaxlar, eggverktyg, klippkanter, verktyg. Stalverk,
kemisk industri-, olje- och sockerindustri.

Specifikation:

Din 8555 : G/WSG 20 GO — 55 - CRSTZ
AWS/ASME/SFA-5,13: R CoCr-C
Werkstoff-Nr: 2.3173

Svetsgods: typiska virden %
C Cr W Si Ni Mn Fe Mo Co
2.4 319 12,2 1,2 22 0,1 23 0,2  Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet vid 20°C: 54 HRC
Varmhardhet vid 600°C: 400 (HV15)
Smailtomréade: 1250-1300°C

Svetsmetod: TIG Likstrom (-) pol, oxygen/acetylen brinnare
Skyddsgas: Argon
Diameter (mm): 2.4;3,2;4,0

Langd (mm): 500

135



MIG/MAG SVETSNING (GASMETALLBAGSVETSNING)

Tréad och fogytor skall vara metalliskt rena. Detta &r av sérskilt stor betydelse vid
svetsning av aluminium och aluminiumlegeringar. Skyddsgasen skall vara av hog
kvalitet. Fuktig gas kan fororsaka porer i svetsen.

Skyddsgaser for olegerade och laglegerade stil - MAG (aktiv gas)

Kolsyra CO, dr den billigaste skyddsgasen och kan i regel alltid anvdndas med gott
resultat for olegerade och vissa laglegerade stal. Blandgas som bestar av 80 % Ar + 20 %
CO, idr betydligt dyrare @n ren CO, men ger en mjukare bége, lugnare svetsforlopp,
vackrare svets och mindre sprutmingd. Blandgasen medverkar till hogre
svetsgodskvalitet till exempel 0kad seghet.

Skyddsgas for rostfria och eldhirdiga stal - MIG (inert gas)

Argon innehéllande 2 % oxygen (O,) anvindes for svetsning av rostfria och eldhérdiga
stal. En gasblandning bestdende av 98 % Ar + 2 % CO, dr vanlig som skyddsgas for
gasmetallbagsvetsning av rostfritt stil och ger hogre flytbarhet at sméltbadet. Kan ofta
ersitta argon med helium.

Skyddsgas for aluminium och aluminiumlegeringar - MIG (Inert gas)
Ren argon (Ar) anvinds for svetsning av aluminium och aluminiumlegeringar.

Val av svetsmetod
Kortbéagsvetsning (svetsning med kortslutande droppovergang)
Spraybagsvetsning (svetsning med finférdelade icke kortslutande droppar)

Polaritet
For tradd anvinds i samtliga material likstrom (+) pol.

Svetsningens utforande

Svetspistolen hélls normalt pa ett sadant sétt att svetsningen utfors fran hoger till vinster
med svetspistolen riktad fran den firdiga svetsen med en vinkel av 75-80° mellan
elektrod och arbetsstycket. Detta kallas fransvetsning.
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MT-SG-2 Ti1 VB MIG

MIG-trad svetsning for svetsning av stalkonstruktioner

Karakteristik:

MT-SG-2 Ti VB dr en MIG-trad for konstruktioner dir man stiller hoga krav pa
svetsegenskaper och mekaniska egenskaper. Traden dr forkopprad och perfekt spolad. En
hogkvalitativ trdd som garanterar optimala forutsittningar speciellt vid kontinuerlig
svetsning. De mekaniska egenskaperna dr hogre dn for motsvarande belagda elektroder.
Godkénd av TUV

Anvindningsomraden:
Lampar sig for en méngd olika staltyper. For svetsning av kokare, mekaniska
utrustningar, fartygstillverkning, platarbeten, reparationsarbeten, stalkonstruktioner osv.

Specifikation:

Din 8556: SG2CY 4232(SG2M2Y 46 43)
AWS/SFA5.18:ER70S -6

Werkstoff-Nr: 1.51225

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Fe
0,06-0,12 1,3-1,6 0,7-1,0 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 520-640 N/mm’*
Strickgrins Rp 0,2: > 420 N/mm’

Forldngning (1 =5 d): >22 %
Slagseghet (ISO-V/20°C): > 80J

Svetsmetod: MAG Likstrom (+) pol
Skyddsgas: Argon + 20 % CO, eller CO,

Diameter (mm): 0,6;0,8;1,0; 1,2
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MT- GA MIG

MIG-trad svetsning for svetsning av galvaniserat stal

Karakteristik:

Lastifil 20 GA dr en MIG-trad for svetsning av galvaniserat stal. Traden har mycket bra
svetsegenskaper och ger ett fint stringutseende. Med hog svetshastighet (spraybage) och
god flytbarhet fir man ett porfritt svetsgods. Aven limplig for svetsning av kolstal.

Anvindningsomraden:

Mycket bra for svetsning av galvaniserat stal, speciellt inom bilindustrin. Aven limplig
for svetsning av bl.a. staket, gatlyktor och containrar. Reparation av olika typer av
galvaniserat stal. Dessutom gér det att svetsa i stalkonstruktioner malade med primer
samt stél utsatt for rost.

Specifikation:
Din 8556: Liknar SG 1 A
AWS/SFA 5.18: Liknar ER 70 S - 2

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Fe
0,06 0,5 1,1 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 560-600 N/mm?*
Striickgrins Rp 0,2: > 480 N/mm’

Forldngning (1=5 d): 23-27 %
Slagseghet (ISO-V/20°C): 120 ]

Svetsmetod: MAG Likstrom (+) pol
Skyddsgas: Argon + 8 % CO,; Argon + 12% CO, eller CO,

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-CrMo2 MIG

Medellegerad MIG-trad

Karakteristik:

Medellegerad tradelektrod for MAG-svetsning av krom-molybdenlegerade tryckkérl och
rorkonstruktioner. Arbetstemperaturer upp till 600°C. Undvik svetsning av seghédrdnings-
och sitthiardningsstal med 2-3 % Cr. Friamst for Werkstoff-Nr: 1.7380; 1.8075; 1.7259;

1.7273; 1.7276; 1.7281

Anvindningsomraden:

Svetsgodset dr varmhallfast upp till 600°C. Férvirmningstemperatur ca 200-350°C
beroende pa grundmaterial. Hogsta temperatur vid flerlagersvetsning &r 350°C.
Virmebehandling efter svetsning i 30 minuter vid 700-750°C. Lat svalna i

rumstemperatur.

Specifikation:

Din 8575: SG Como 2
AWS/ASME SFA 528: ER90S - 6
Werkstoff-Nr: 1.7384

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Mo
0,7 0,7 1,1 2.8 1,0
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 460 N/mm’
Striickgrins Rp 0,2: 640 N/mm*

Forldngning (1 =5 d): 22%
Slagseghet (ISO-V/20°C): 140 J

Svetsmetod: MAG Likstrom (+) pol
Skyddsgas: Argon + 18% CO,; CO,

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-NiMoCr MIG

Medellegerad MIG-trad

Karakteristik:

Svetsgodsets mekaniska egenskaper paverkas av vilken skyddsgas som anvinds.
Maximala svetsegenskaper erhalla vid anvéndande av Ar + 20 % CO,. MT-NiMoCr kan
svetsas med kortbage eller spraybdge. Forvirmningstemperaturen dr beroende av
grundmaterialet. Hogsta temperatur vid flerlagersvetsning bor vara 200°C.

Anvindningsomraden:

MIG-trad for seghédrdade och virmebehandlade finkornstél. Svetsgodset klarar

arbetstemperaturer fran -30°C upp till 350°C.
Specifikation:

Din 12534: G 3 CrNi 1 Mo

AWS/ASME SFA-528: ER 100 S - G

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Ni Mo Cr
0,1 0,6 1,6 1,2 0,3 0,3
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 670-700 N/mm?*
Strickgrins Rp 0,2: 730-750 N/mm?

Forldngning (1=5 d): 21%
Slagseghet (ISO-V/20°C): 110J

Svetsmetod: MAG Likstrom (+) pol
Skyddsgas: Argon + 20 % CO,; CO,

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2

140

Fe
Rest



MT-Corten MIG

MIG-trad for svetsning av COR-TEN stal

Karakteristik:

MT-Corten dr en MIG-trad legerad med koppar och nickel for svetsning av CORTEN-
stal. Svetsning av viarmeledningspannor, platkaminer och rokror (skorstenar). CORTEN
ar bestindigt mot hoga temperaturer, det storleksforéndrar sig inte s& mycket i samband
med starka temperaturfordandringar. Det rostar dessutom langsammare 4n vanligt stal,
MT-Corten har goda svetsegenskaper iallaldgen. Ger en slit string medlite svetsstidnk

Anvindningsomraden:
Svetsning av korrosionstroga stél typ CORTEN, Domex 350W, Patinax, 1.6212, 1.6217
m.fl.

Specifikation:
AWS A5.9-95: ER 80S-G
EN 12534: Mn3NilCu

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cu Ni Fe
0,1 0,5 1,3 04 09 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 580 N/mm*
Striickgrins Rp 0,2: 480 N/mm’*

Forldngning (1=5 d): 25 %
Slagseghet (ISO-V/20°C): 130J

Strom: Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon + 15-25 % CO,

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-312 MIG

MIG-trad svetsning for svetsning av okénda och svarsvetsade stal

Anvindningsomraden och karakteristik:

A 106 anvinds da det krivs hog seghet och sprickbestindighet, d& materialet dr oként
eller svérsvetsat. A 106 #r av 29/9-typ. Aven som mellanlager. Mycket god bestindighet
mot korrosion samt motstand mot svavelhaltiga gaser i h6ga temperaturer.

Skalningsbestdndigt upp till c:a 1100°C i luft.

Specifikation:

Din 8556-86 : SG-X 10 Cr Ni 309
AWS A5.9-95: ER 312
Werkstoff-Nr: 1.4337

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr Ni
0,12 0,5 1.9 30,0 9,5
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 750 N/mm®
Striickgrdns Rp 0,2: 600 N/mm’
Forldngning (1=5d): 25 %
Strom: MAG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon + 1-3 % O,, Argon +1-5 % CO,

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT 307 MIG

Helaustenitisk Cr-Ni-Mn trad for MIG svetsning

Anvindningsomraden och karakteristik:

Da det kriivs hog seghet och sprickbestindighet, pa QT-stal, pansarplat, rostfria
manganstél, virmebestindiga stil, sammanfogningar mellan austenitiska och ferritiska
stal. Det helaustenitiska svetsgodset dr skalningsbestdndigt upp till 850°C, rostfritt samt

lampligt for arbetstemperaturer fran -110°C upp till +300°C.

Specifikation:

Din 8556 : SG-X 15 Cr Ni Mn 18 8

DIN 8555: MSG 8 — GZ — 200 (400) KNRPZ
Werkstoff-Nr: 1.4370

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Ni
0,08 0,8 7,0 190 8,5
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: > 600 N/mm’
Strickgrins Rp 0,2: > 350 N/mm’
Forldngning (1=5 d): > 40 %
Hardhet (Vickers): 200 HV

Slagseghet (ISO-V/20°C): > 100J
Strom: MAG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon + 1-3 % O,, Argon +5-25 % CO,

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-Ni Fe 60/40 MIG

Nickel-jiarnlegerad trad for MIG-svetsning

Karakteristik:
MIG-traden har utmérkta svetsegenskaper. Svetsgodset édr bearbetbart och har hog
sprickbestéindighet.

Anvindningsomraden:

Svetsning med forvirmning av gratt gjutjdrn eller segjarn pa detaljer utsatta for hoga
pakinningar. Sammanfogning av gjutjirn mot stal. Lamplig dven for pasvetsning. Det
finns en méingd applikationer och anvindningsomraden, bland dem: reparation av
maskinramar, maskinhus, maskinstativ, lagerhus.

Specifikation:
Din 1736: SG — Ni Fe 2
AWS/ASME/SFA-5,14: ER Ni Fe — Cl

Svetsgods: typiska virden %
C Ni Mn Si Fe
0,07 60,0 0.8 0,15 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 500 N/mm*
Striickgrdns Rp 0,2: 310 N/mm’
Forldngning (I=5 D): 25 %
Hardhet (Brinell): 165-175 HB
Strom: MAG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon + 1-3 % O,, Argon +5-25 % CO,

Diameter (mm): 1,0;1,2
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MT-347 MIG

Austenitisk Cr-Ni trad for MIG-svetsning

Anvindningsomraden:

Niobstabiliserad Cr-Ni legering for MIG-svetsning av rostfria stdl som 18 Cr/8 Ni/Nb och
18 Cr/8 Ni/Ti. Sammanfogning av ferritiska kromstél (max 18 % Cr). Lampligt till
foljande Werkstoff-Nr: 1.4301; 1.4306; 1.4308; 1.4312; 1.4541; 1.4543; 1.4550; 1.4552;
1.6901; 1.6902; 1.6903; 1.6905.

Karakteristik:

Austenitiskt svetsgods med 5-9 % Ferrithalt. For driftstemperaturer fran — 10°C till +
400°C. Oxidationsbestidndighet i oxiderande forbranningsgaser upp till 800°C. Austenit
med delta-ferrit. TUV godkiint.

Specifikation:

Din 8556 : SG X 5CrNiNb 199
AWS/ASME/SFA-59: ER 347
Werkstoff-Nr: 1.4551

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Nb Fe
0,04 0,7 1.9 19,5 =12x % C Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 610 N/mm*
Strickgrins Rp 0,2: 400 N/mm’
Forldngning (1 =5 d): 42 %
Slagseghet (ISO-V/20°C): 15017
Hardhet (Vickers): 160 HV

Strom: MAG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon + 1-3 % O,, Argon + 2,5 % CO,

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-316L MIG

Austenitisk Cr-Ni-Mo trad for MIG svetsning

Anvindningsomraden:

En austenitiska Cr-Ni-Mo MIG-trad med speciellt 1ag kolhalt for svetsning av

korrosionsbestindiga och kalldragna austenitiska stal.

Karakteristik:

Austenitiskt svetsgods med 4-8% Ferrithalt. For driftstemperaturer fran — 196°C till +
350°C. Tack vare den laga kolhalt god bestindighet mot interkristallin korrosion

Specifikation:

Din 8556 : SG X 2 Cr Ni Mo 19 12
AWS/ASME/SFA-59: ER 316L
Werkstoff-Nr: 1.4430

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Ni Mo
<0,02 0,8 1,7 18,0 12,0 2,7
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 540 N/mm*
Strickgrins Rp 0,2: 315 N/mm’*
Forldngning (1=5 d): 35 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 13017
Strom: MAG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon + 1-3 % O,, Argon + 2-5 % CO,

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-309 MIG

Austenitisk Cr-Ni stav for MIG svetsning

Anvindningsomraden:

En austenitiska Cr-Ni MIG-trad for svetsning av virmebestdndiga stal. Svetsning av
skilda stéltyper (austenitiska mot ferritiska) samt ytbeldggning och svetsning av

buffertlager.

Karakteristik:

Det forsta lagret ger ett korrosionsbestidndigt svetsgods. Max arbetstemperatur dr 300°C.

Specifikation:

Din 8556 : SG X2 CrNi24 12
AWS/ASME/SFA-59: ER 309
Werkstoff-Nr: 1.4332

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr Ni
0,025 <1,5 2,0 240 13,0

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: 600 N/mm*
Striickgriins Rp 0,2: 400 N/mm”*
Forldngning (1=5 d): 35 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 6517

Strom: MAG Likstrom (+ pol)

Fe
Rest

Skyddsgas: Argon + 3-10 % O,, Argon + 20 % CO,

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-310 MIG

Helaustenitisk Cr-Ni stav for MIG svetsning

Anvindningsomraden:
En helaustenitiska Cr-Ni MIG-trad for svetsning av korrosions- och virmebesténdiga stal
t.ex. 25 Cr/20 Ni. Aven mycket bra som pasvetsmaterial.

Karakteristik:
Svetsmaterialet dr oxidationsbestdandigt upp till 1150°C. I oxiderande svavelhaltiga
miljoer dnda upp till 1050°C. I reducerande svavelhaltiga miljéer upp till 650°C.

Specifikation:

Din 8556 : SG X 12 Cr Ni 25 20
ASTM/AWS: ER 310 Si
Werkstoff-Nr: 1.4842

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr Ni Fe
0,12 1,2 2.5 25,0 20,0 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: 550 N/mm®
Strickgrins Rp 0,2: 340 N/mm’*
Forldngning (1=5 d): 25 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 801J
Strom: MAG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon + 1-3 % O,, Argon + 2,5 % CO,

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-904L MIG

Helaustenitisk Cr-Ni stav for MIG svetsning

Anvindningsomraden:

En helaustenitiska Cr-Ni MIG-trad for svetsning av hoglegerade stil som #r mycket

korrosionsbestindig i reducerande miljo.

Karakteristik:

En helaustenitiska Cr-Ni MIG-trad innehéllande koppar, hog molybdenhalt och 1ag

kolhalt. Svetsgodset tal temperaturer upp till 350°C.

Specifikation:

Din 8556 : SG X 2 CrNiMoCu 20 25

EN 12072: G20255CuL/W 2025 CulL
Werkstoff-Nr: 1.4519

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Mo Ni Cu
0,02 0,6 1,6 20,0 45 25,0 1,5
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 560 N/mm*
Striickgriins Rp 0,2: 380 N/mm*
Forldngning (1=5 d): 35 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 1007J
Strom: MAG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon + 1-3 % O,

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT — Nickel MIG

MIG-trad for svetsning av bl.a. nickel, gjutjéirn, stal och rostfritt stal

Karakteristik:

MIG-trdd med titaninnehall, vilket ger maximal sékerhet mot porositet. Svetsas i alla
positioner. Svetsgodset har utmirkta egenskaper mot en miangd korrosiva media. Goda
mekaniska egenskaper vid bade hog och 1ag temperatur (ned till - 196°C). Argongas till
rotstrangen

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och péasvetsning pa rennickel, Svetsning av nickelpliterade stal.
Sammanfogning av nickel mot stdl samt koppar mot stél. Bide sammanfogning och
pasvetsning pé gjutjarn. Mellanlager vid pasvetsning pa stal (laglegerat och hoglegerat
stdl) da Cu-Ni eller Ni-Cu tillsatsmaterial anvindes.

Specifikation:

Din: 1736: EL —NiTi 4
AWS/ASME/SFA-5,11: ER Ni- 1
Werkstoff-Nr: 2.4155

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Fe Si Ti Al Ni
<0,03 <05 <0,15 <05 1,0-40 <05 Rest

Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:

Brottgrins: 480 - 550 N/mm*
Striickgriins Rp 0,2: > 260 N/mm”*
Forldngning (1 =5 d): 40 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 2401
Strom: MIG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon eller Argon + Helium

Diameter (mm): 1,0;1,2
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MT 82 MIG

Nickel-kromlegering for MIG-svetsning

Karakteristik:
Korrosionsbestindig legering med goda héllfasthetsegenskaper vid hoga temperaturer,

laga temperaturer samt vid termiska pékénningar. Lamplig for arbetstemperaturer fran —
269°C till + 1000°C.

Anvindningsomraden:

Sammanfogningar i tryckkirl, kokare, beslag, maskinkonstruktioner. Sammanfogningar
mellan olika legeringar och lagtemperatur nickelstal. Speciellt 1amplig for svetsning
mellan "svarta" och "vita" material som utsétts for temperaturer Gver 300°C, for att
undvika koldiffusion.

Specifikation:

Din 1736: SG — Ni Cr 20 Nb
AWS/ASME/SFA-5,14: ER Ni Cr -3
Werkstoff-Nr: 2.4806

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Fe Si Cr Ti Nb+Ta Ni
0,02 30 1,0 0,2 20,0 0,5 25 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 680 N/mm*
Strickgrins (Rp: 0,2): 400 N/mm’
Forldngning (1=5d): 40 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 15017
Strom: MIG/MAG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon + 0,05 % CO, +50 % Hed, Argon + 0,05 % CO, + 30 % Hed +2 % H

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-Nicro 625 MIG

Nickel-krom-molybdenlegering for MIG-svetsning

Karakteristik:

Svetsgodset dr saltvattenbestdndigt. Hog bestindighet mot spaltkorrosion. Mycket goda
varmhallfasthetsegenskaper och oxidationsbesténdighet. — 196°C till + 550°C.
Flerlagersvetsning max 150°C.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och péasvetsning mellan artlika virmebestéindiga stal samt dessa stal mot
laglegerade stal. Werkstoff-Nr: 1.4876 (Incoloy 800); 1.4876 (Incoloy 800 H; 1.4859;
2.4856 (Inconel 625); 1.4640; 2.4641; 2.4858 (Incoloy 825); 1.4961; 1.4861; 1.4981;
1.4988; 1.4583; 1.4429; 1.4948; 1.4439; 1.4529; Avesta 254 SMO. Havsvatten-,
offshore- och rokgasanlidggningar. Kemiska anldggningar for bland annat salpetersyra,
fosforsyra, svavelsyra och saltsyra.

Specifikation:

Din 1736: SG — Ni Cr 21 Mo 9 Nb
AWS/ASME/SFA-5,14: ER Ni Cr Mo - 3
Werkstoff-Nr: 2.4831

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Fe Si Cr Mo Nb+Ta Ni
0,02 0,2 1,0 0,2 22,0 9,0 33 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 800 N/mm”*
Strickgriins: 520 N/mm?*
Forldngning (1=5d): 35 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 1101J
Strom: MIG/MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: Argon, Argon + 0,05 % CO, + 30 % Hed + 2 % H,,
Argon + 0,05 % CO, +50 % Hed

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-Alloy C MIG

Korrosionbestindig nickellegering for MIG-svetsning

Karakteristik:

Svetsgodset dr mycket korrosionsbestindigt mot alla angrepp fran oxiderande syror.

Arbetstemperatur — 196°C till + 400°C.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och péasvetsning av Werkstoff-Nr: 2.4819 (Hastelloy C 276/Nicrofer 57)
och sammanfogningar mellan dessa legeringar och laglegerade stél, rostfria stél, gjutstal,

nickelbaserade legeringar. Pasvetsning sé kallad ”cladding”.

Specifikation:

DIN 1736: SG — Ni Mo 16 Cr 16W
AWS/ASME/SFA-5,14: ER Ni Cr Mo - 4
Werkstoff-Nr: 2.4886

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Fe Si Cr Mo v \
0,01 0,5 50 0,06 15,5 16,0 0,3 4,0
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 780 N/mm*
Strickgrins (Rp 0,2): 470 N/mm’
Forldngning (1=5d): 35 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 801J
Strom: MIG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon, Argon + 0,05 % CO, + 30 % He + 2 % H,

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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A 501 MIG

MIG-trad for svetsning av bl.a. nickel, gjutjéirn, stal och rostfritt stal

Karakteristik:

MIG-trad med titaninnehéll, vilket ger maximal sdkerhet mot porositet. Svetsas i alla
positioner. Svetsgodset har utmirkta egenskaper mot en miangd korrosiva media. Goda
mekaniska egenskaper vid bade hog och 1ag temperatur (ned till - 196°C). Argongas till
rotstrangen

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och péasvetsning pa rennickel, Svetsning av nickelpliterade stal.
Sammanfogning av nickel mot stdl samt koppar mot stal. Bide sammanfogning och
pasvetsning pé gjutjarn. Mellanlager vid pasvetsning pa stal (laglegerat och hoglegerat
stdl) da Cu-Ni eller Ni-Cu tillsatsmaterial anvindes.

Specifikation:

Din: 1736: EL —NiTi 4
AWS/ASME/SFA-5,11: ER Ni -1
Werkstoff-Nr: 2.4155

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Fe Si Ti Al Ni
<0,03 <05 <0,15 <05 1,0-40 <05 Rest

Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:

Brottgrins: 480 - 550 N/mm*
Striickgriins Rp 0,2: > 260 N/mm”*
Forldngning (1 =5 d): 40 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 24017
Strom: MIG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon eller Argon + Helium

Diameter (mm): 1,0;1,2
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A 511 MIG (NiCu30)

Nickel-kopparlegering for MIG-svetsning av bl.a. Monel

Karakteristik:

Korrosions- havsvatten- och virmebestindig legering med goda varmhallfastegenskaper.
Svetsgodset har hog tojning. Arbetstemperatur -196°C till + 425°C.

Anvindningsomraden:

Svetsning av nickel-kopparlegeringar sdésom Ni Cu 30 Fe (2.4360) samt dven
sammanfogningar mellan kopparlegeringar och stél. Aven buffertlager och pasvetsning,

sa kallad “cladding”.

Specifikation:

DIN 1736: SG — Ni Cu 30 Mn Ti
AWS/ASME/SFA-5,14: ER Ni Cu -7
Werkstoff-Nr: 2.4377

Svetsgods: typiska virden %
C Cu Fe Mn Si Ti
0,02 30,0 1,0 33 02 2,0

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: 580 N/mm*
Striickgriins (Rp 0,2): > 300 N/mm”*
Forldngning (1=5d): 35 %

Slagseghet (ISO-V/20°C): 12017
Strom: MIG Likstrom (+ pol pulsbage)
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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A 521 MIG

Nickel-kromtrad for MIG-svetsning

Karakteristik:

Korrosionsbestindig legering med goda héllfasthetsegenskaper vid hoga temperaturer,
laga temperaturer samt vid termiska pakénningar. Lamplig for arbetstemperaturer fran —

269°C till + 1000°C.

Anvindningsomraden:

Sammanfogningar i tryckkirl, kokare, beslag, maskinkonstruktioner. Sammanfogningar
mellan olika legeringar och lagtemperatur nickelstél. Speciellt 1amplig for svetsning
mellan "svarta" och "vita" material som utsétts for temperaturer Gver 300°C, for att

undvika koldiffusion.

Specifikation:

Din 1736: SG — Ni Cr 20 Nb
AWS/ASME/SFA-5,14: ER Ni Cr -3
Werkstoff-Nr: 2.4806

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Fe Si Cr Nb
<0,03 2.8 <20 <03 19,5 2.5

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: > 620 N/mm”*
Strickgriins: > 420 N/mm”*
Forldngning (1=5d): >35%
Slagseghet (ISO-V/20°C): >901J
Hardhet (Vickers): 160 HV

Strom: MIG/MAG Likstrom (+ pol)

Ni
> 67,0

Skyddsgas: Argon + 0,05 % CO, +50 % Hed, Argon + 0,05 % CO, + 30 % Hed + 2 %

H,

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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A 200 MIG

Koppartrad for MIG-svetsning av ren koppar

Karakteristik:

Mycket bra pa bearbetade kopparlegeringar, littflytande. Svetsbadet &r fint och
kontrollerbart. Svetsgodset &r slitt och porfritt. Svetsgodsets farg och struktur dr som
koppar. Pa grund av silverhalten i legeringen kan ytan svartfargas vid polering. Stora
arbetsstycken bor forvarmas till 350-600°C.

Anvindningsomraden:
Sammanfogning och pésvetsning pa koppar. Platarbeten, profiler, behéllare, instrument.

Specifikation:

Din 1733: SG — Cu Ag
AWS A 5.7-69: R — Cu
Werkstoff-Nr: 2.1211

Svetsgods: typiska virden %

Ag P Mn Cu
0,8-1,2 0,01-0,05 <0,2 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgriins: 200 - 280 N/mm*
Forldngning (1=5 d): 18%
Smailtomrade: 1070 - 1080°C
Hardhet: > 60 HB

Elektrisk ledningsféormaga: 15 - 20 Sm/mm®
Strom: MIG Likstrém (+) pol
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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A 200S MIG

Kopparkiseltrad for MIG-svetsning

Karakteristik:

Léglegerade koppartrad med god flytbarhet. Hog forlingning, ingen porositet. Matchande
fiarglikhet och struktur med koppar. Godstjocklek 6ver 3 mm bor forviarmas. For varje
mm godstjocklek bor forvirmningen 6ka med 100°C dock hogst 600°C.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och péasvetsning pa koppar och kopparlegeringar. Mojlig att

positionssvetsa.

Specifikation:

Din 1733: SG — Cu Sn
AWS/ASME/SFA-5,7: ER Cu
Werkstoff-Nr: 2.1006

Svetsgods: typiska virden %

Sn Si Mn P
0,5-10 0,1-0,5 <0,5 <0,02
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 200 - 240 N/mm*
Forldngning (1=5 d): 40%
Smailtomrade: 1020 - 1050°C
Hardhet: 50 - 60 HB

Elektrisk ledningsféormaga: 15 - 20 Sm/mm®
Strom: MIG Likstrém (+) pol
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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A 202 MIG

MIG-l6dning av bilkomponenter

Anvindningsomraden och karakteristik:

Sammanfogning och pésvetsning pa koppar-zinklegeringar och laglegerad koppar. Vid
sammanfogning mellan kiselbrons méste man ta hénsyn till den déliga
virmeledningsforméagan. Forvirmning av motstdende material (kiselbrons) &r vanligtvis
inte nddvéndig. Stora arbetsstycken forvarms till 250°C. Svetsméltan bor inte vara for
stor. A 202 MIG &r mycket lampligt for svetsning av galvaniserat och forzinkat stal.
Anvinds inom bilindustrin vid MIG-16dning stél och karosseridetaljer.

Specifikation:

Din 1733: SG-Cu Si 3
AWS/ASME/SFA-5,7: ER Cu Si— A
BS.C9

Werkstoff-Nr: 2.1461

Svetsgods: typiska virden %

Cu Si Sn Zn Mn
>94.0 2,8-40 <0,2 <0,2 0,5-1,5
Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: >392 N/mm’
Strickgriins: > 147 N/mm’
Hardhet (Brinell): 85-110 HB
Forldngning (1=5 d): 46 %
Smailtomrade: 910 - 1025°C
Virmeledningsformaga: 35 W/imx K

Lingdutvidgningkoefficient: 18 x 10 - 6/K
Elektrisk ledningsféormiga: 3,5 Sm/mm?®

Fe
<0,3

Strom: MIG Likstrom (+) pol/Svetslodning med puls-MIG

Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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A 203/6 MIG

Koppar-tenn trad for MIG-svetsning av kopparbaserade legeringar

Karakteristik:

Tennbronslegering med god bestindighet mot korrosion och dverhettning. A 203/6 MIG
ar lamplig for maskinbearbetning och smiltbadet flyter fint och dr létt att styra.
Svetsgodset dr starkt och utan porositet. Ljusbagen bor vara kort. Krympspédnningar kan
undvikas genom hamring av svetsgodset. Speciellt pa grundmaterial med hog tennhalt.

Anvindningsomraden:

For svetsning av kopparbaserade metaller sdisom koppar och tennbrons. Speciellt lampligt
for sammanfogningar mellan méssing och méssing och mellan missing och andra
koppar- och jirnbaserade legeringar. Pasvetsning pa till exempel lagerbussningar och
glidlager. Reparation av arbetsstycken i fosforbrons. Vid svetsning av tennbrons tjockare
dn 10 mm skall arbetsstycket forvirmas.

Specifikation:

Din 1733: SG - Cu Sn 6
AWS/ASME/SFA-5,7: ER CuSn - A
Werkstoff-Nr: 2.1022

Svetsgods: typiska virden %
Sn P Cu
5,0-80 0,01-0,35 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: 334 - 363 N/mm’
Hardhet (Brinell): 80 - 100 HB
Forldngning 1=5d): >30 %
Smiltomréade: 910 - 1040°C

Strom: MIG Likstrém (+) pol
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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A 203/12 MIG

Koppar-tenntrad for MIG-svetsning av kopparbaserade legeringar

Karakteristik:

Tennbronslegering med god bestidndighet mot korrosion och 6verhettning. A 203/12 MIG
ar latt att anviinda och smiltbadet flyter fint och r létt att styra. Svetsgodset &r utan
porositet. Ljusbdgen skall vara kort.

Anvindningsomraden:

For svetsning av kopparbaserade metaller sdisom koppar och tennbrons. Speciellt lampligt
for sammanfogningar mellan méssing och méssing och mellan missing och andra
koppar- och jirnbaserade legeringar. Pasvetsning pa till exempel lagerbussningar och
glidlager. Reparation av arbetsstycken i fosforbrons. Vid svetsning av tennbrons tjockare
dn 10 mm skall arbetsstycket forvirmas.

Specifikation:
Din 1733: SG - Cu Sn 12
Werkstoff-Nr: 2.1056

Svetsgods: typiska virden %
Sn P Cu
11,0-13,0 0,01-0,35 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: 392 - 441 N/mm®
Hardhet (Brinell): 95-105 HB
Forldngning (1=5 d): 25-28 %
Smiltomréade: 825 -990°C

Virmeledningsformaga: 61 W/m x K
Elektrisk ledningsféormaga: 6,0 Sm/mm®

Strom: MIG Likstrém (+) pol
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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A 207 MIG

Koppar-kisel-mangantrad for MIG-svetsning

Karakteristik:

Svetsning av forzinkade karosseridetaljer av stal samt stal och koppar.

Anvindningsomraden:

Mycket god svetsbarhet. Mycket god bestindighet mot temperatur och korrosion. Tal
hoga tryckpakinningar. Mycket anvindbar d& grundmaterialet utsitts for laga
temperaturer i jimforelse med koppar. Svetsfog med fint utseende tack vare den hoga

kiselhalten. Modellerbart svetsgods.

Specifikation:
Din 1733: SG —Cu Sn 12
Werkstoff-Nr: 2.1522

Svetsgods: typiska virden %
Mn Sn Si
09-1,1 0,17-0,25 1,7-1,9

Egenskaper och mekaniska virden:

Smailtomrade: 1030 - 1050°C
Brottgrins: > 340 N/mm’
Striickgriins: > 140 N/mm”*
Hardhet (Brinell): 65-110 HB

Forlingning 1=5d): 40 %
Virmeledningsformaga: 57 W/m x K

Strom: MIG Likstrém (+) pol
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2

Rest
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A 215/8 MIG

Aluminiumbronstrad for MIG-svetsning

Karakteristik:

Legeringen ger god bestidndighet mot korrosion och saltvatten och ger 1ag friktion (metall
mot metall slitage). A 215/8 MIG har ett svetsgods som &r litt att bearbeta. Ytan &r slit
och fri fran porositet.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och pésvetsning pa aluminiumbrons, hoghallfast méssing, stal och
gjutjarn inom bl.a. den mekaniska och kemiska industrin samt varvsindustrin. Hog
korrosionsbestidndighet vid svetsade sammanfogningar av aluminiumbrons eller
hoghallfasta rorledningar i méssing; svetsning av kopparror mot stél. Pdsvetsning pa
batpropellrar, glidspar, glidytor, glidlager, ventiler, slidventiler, titningar.

Specifikation:

Din 1733: SG Cu Al 8
AWS/ASME/SFA-57: ER Cu Al-A 1
Werkstoff-Nr: 2.0921

Svetsgods: typiska virden %
Al Ni Mn Fe Cu
7595 <08 <18 0,5 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgriins: 380 - 450 N/mm”*
Hardhet (Brinell): 60 - 80 HB
Forldngning (1 =5 d): >45 %
Smiltomrade: 1030 - 1040°C

Elektrisk ledningsféormiga: 8 Sm/mm®
Strom: MIG Likstrém (+) pol
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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A 216 MIG

Speciallegerad aluminiumbronstrad med nickel for MIG-svetsning

Karakteristik:

Svetsgodset har god bestidndighet mot korrosion och saltvatten och slitage. Speciellt
lamplig for arbetsstycket som vid upprepade tillfdllen utsétts for saltvatten, kavitation och

erosion.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och pésvetsning pa multilegerade aluminiumbronser. Pasvetsning pa stél
och kopparlegeringar: Sammanfogningar mellan stal och aluminiumbrons (dven
blandlegeringar). Anvénds inom varvsindustrin, maskinkonstruktioner, pumpar,
propellrar, pumphus, vixeldrevshus, livsmedelsbehallare.

Specifikation:

Din 1733: SG - Cu A1 8 Ni 2
DIN 8555: SG 31 -150c¢
Werkstoff-Nr: 2.0922

Svetsgods: typiska virden %
Al Ni Mn Fe
7,5-9,5 1,8-30 1,0-2,5 1,5-2,5

Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: 530 - 590 N/mm*
Striickgrins Rp 0,2: 290 N/mm*
Hardhet (Brinell): 130 - 150 HB
Forldngning (1 =5 d): 30%
Smailtomrade: 1030 - 1050° C
Slagseghet (ISO-V): >701]

Elektrisk ledningsféorméga: 5 Sm/mm’
Strom: MIG Likstrém (+) pol
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-CuSi 3 MIG

MIG-l6dning av bilkomponenter

Anvindningsomraden och karakteristik:

Sammanfogning och pésvetsning pa koppar-zinklegeringar och laglegerad koppar. Vid
sammanfogning mellan kiselbrons méste man ta hénsyn till den déliga
virmeledningsforméagan. Forvirmning av motstdende material (kiselbrons) &r vanligtvis
inte nddvéndig. Stora arbetsstycken forvarms till 250°C. Svetsméltan bor inte vara for
stor. MT-CuSi 3 MIG &r mycket lampligt for svetsning av galvaniserat och forzinkat stal.
Anvinds inom bilindustrin vid MIG-16dning stél och karosseridetaljer.

Specifikation:

Din 1733: SG-Cu Si 3
AWS/ASME/SFA-5,7: ER Cu Si— A
BS.C9

Werkstoff-Nr: 2.1461

Svetsgods: typiska virden %

Cu Si Sn Zn Mn
>94.0 2,8-40 <0,2 <0,2 0,5-1,5
Egenskaper och mekaniska virden:

Brottgrins: >392 N/mm’
Striickgriins: > 147 N/mm’
Hardhet (Brinell): 85-110 HB
Forldngning (1=5 d): 46 %
Smailtomrade: 910 - 1025°C
Virmeledningsformaga: 35 W/mx K

Lingdutvidgningkoefficient: 18 x 10 - 6/K
Elektrisk ledningsféormiga: 3,5 Sm/mm”®

Fe
<0,3

Strom: MIG Likstrom (+) pol/Svetslodning med puls-MIG

Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 0,8;1,0;1,2
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MT-CuAl 8 Ni 2 MIG

Multilegerad aluminiumbronstrad for MIG-svetsning

Karakteristik:

Svetsgodset har god bestidndighet mot korrosion och saltvatten och slitage. Speciellt
lamplig for arbetsstycket som vid upprepade tillfdllen utsétts for saltvatten, kavitation och

erosion. Forvirm stora arbetsstycken.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och péasvetsning pa legerade aluminiumbrons. Pasvetsning pa stél och
kopparlegeringar. Sammanfogningar mellan stal och aluminiumbrons. Anvénds inom
varvsindustrin, maskinkonstruktioner, pumpar, propellrar, pumphus, vixelhusdrev,

livsmedelsbehallare.

Specifikation:

Din 1733: SG - Cu A1 8 Ni 2
DIN 8555: SG 31 -150c¢
Werkstoff-Nr: 2.0922

Svetsgods: typiska virden %

Al Ni Mn

8,0 20 22
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 530 N/mm*
Striickgrins Rp 0,2: 270 N/mm*
Hardhet (Brinell): 140 HB
Forldngning (1 =5 d): 30%
Slagseghet (ISO-V): >701]

Elektrisk ledningsféorméga: 5 Sm/mm®

Strom: MIG Likstrém (+) pol
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2

Fe
2,0
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MT-CuAl 8 Ni 6 MIG

Multilegerad aluminiumbronstrad for MIG-svetsning

Karakteristik:

Svetsgodset har god bestindighet mot korrosion och saltvatten och slitage. Pasvetsning
av aluminiumbrons, Cu-Al-Ni legeringar. Dessutom pasvetsning av lag- och olegerade
stal samt gjutjirn. Speciellt 1amplig for arbetsstycket som vid upprepade tillféllen utsitts
for saltvatten, kavitation och erosion.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och pésvetsning pa olegerade stéltyper. Pasvetsning pé stal och gjutjirn.
Anvinds inom varvsindustrin, maskinkonstruktioner, pumpar, propellrar, pumphus,
vixelhusdrev, livsmedelsbehallare. Forvirmning &r normalt inte nodvandigt.

Specifikation:

Din 1733: SG - CuAl 8 Ni 6
WS/ASME SFA-5.6: ER CuNiAl
Werkstoff-Nr: 2.0923

Svetsgods: typiska virden %

Al Ni Mn Fe Cu
8,5 45 0,8 35 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 500 N/mm*
Striickgrins Rp 0,2: 380 N/mm*
Hardhet (Brinell): 220 HB
Forldngning (1 =5 d): 10%
Virmeledningsférmaga (W(mk)): 20-40
Elektrisk ledningsforméga: 4-5 Sm/mm”*

Strom: MIG Likstrém (+) pol
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-CuAl 8 Mn MIG

Multilegerad aluminiumbronstrad for MIG-svetsning

Karakteristik:

Svetsgodset har god bestdndighet mot korrosion och saltvatten och slitage. Legerad med
mangan. Speciellt limplig for arbetsstycket som vid upprepade tillfallen utsétts for
saltvatten, kavitation och erosion.

Anvindningsomraden:

Sammanfogning och pésvetsning pa olegerade stéltyper. Pasvetsning pé stal och gjutjirn.
Anvinds inom varvsindustrin, maskinkonstruktioner, pumpar, propellrar, pumphus,
vixelhusdrev, livsmedelsbehallare. Forviarm grundmaterialet till max ca 150°C.

Specifikation:

Din 1733: SG—-CuMn 13 Al 7
DIN 8555: SG 31 -200 ¢
Werkstoff-Nr: 2.1367
B.S.2901, part 3: C 22

Svetsgods: typiska virden %

Al Ni Mn Fe Cu
7,0 25 130 25 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 900 N/mm*
Striickgrins Rp 0,2: 650 N/mm?*
Hardhet (Brinell): 220 HB
Forldngning (1 =5 d): 10%
Virmeledningsférmaga (W(mk)): 30
Elektrisk ledningsforméga: 3 -5 Sm/mm’

Strom: MIG Likstrém (+) pol
Skyddsgas: Argon

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-AL 99,5 MIG

MIG-trad for svetsning av ren aluminium

Karakteristik:
Aluminiumtrdd med god flytbarhet. Svetsbar i alla positioner. Kontrollerbart smiltbad.
Detaljer med godstjocklek 6ver 15 mm bor forvirmas till ca 150°C. Gar att anodisera.

Anvindningsomraden:
Svetsning av ren aluminium. Till exempel behallare, klimatanldggningar, hushallsartiklar,
aluminiumplatprofiler.

Specifikation:
Din 1732: SG - A199.,5
Werkstoff-Nr: 3.0805

Svetsgods: typiska virden %
Ti Fe Al
0,1-0,2 <040 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smiltomréade: 647-685°C
Brottgrins: 69 - 88 N/mm*
Strickgriins: 39 - 59 N/mm”*
Forldngning (1=5 d): 35-42 %

Elektrisk ledningsféormiga: 34 Sm/mm®
Strom: MIG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon eller argon-helium blandning

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-AIMg 3 MIG

Aluminium-magnesiumlegering for MIG svetsning

Karakteristik:

Aluminiumtrad med god flytbarhet. Mycket god bestindighet mot korrosion och
havsvatten. Svetsbar i alla positioner. Kontrollerbart smiltbad. Detaljer med godstjocklek
over 15 mm bor forviarmas till ca 150°C. Gar att anodisera.

Anvindningsomraden:

Svetsning av ren aluminium-magnesiumlegeringar. Till exempel behallare, tankar,
transportfordon, klimatanldggningar, hushéallsartiklar, aluminiumplatprofiler. Vid 16dning

skall flussmedel F 400 anvindas

Specifikation:
Din 1732: SG - Al Mg 3
Werkstoff-Nr: 3.3536

Svetsgods: typiska virden %
Mg Mn Cr Ti
30 03 0,1 0,13

Egenskaper och mekaniska virden:

Smailtomrade: 610-642°C
Brottgrins: >190 N/mm*
Strickgriins: 80 N/mm*
Forldngning (1=5 d): 20 %

Elektrisk ledningsféormaga: 20-23 Sm/mm®
Strom: MIG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon eller argon-helium blandning

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT- AlMg 5 MIG

Aluminium-magnesiumlegerad trad for MIG-svetsning

Karakteristik:

Aluminiumtrad med god flytbarhet. Mycket god bestindighet mot korrosion och
havsvatten. Detaljer med godstjocklek over 15 mm bor forviarmas till ca 150°C. Gar bra
att anodisera.

Anvindningsomraden:

Magnesiumlegerad aluminiumtrad for MIG-svetsning av bland annat saltvattenbesténdiga
Al-Mg legeringar. Aven svetsning av andra aluminumlegeringar dir hoga
héllfasthetskrav stills. Behallare, klimatanldggningar, hushallsartiklar,
aluminiumplatprofiler. Tjocka plétar och storre arbetsstycken bor forvirmas till 150 -
200°C.

Specifikation:

Din 1732: SG - Al Mg 5
AWS A5 - 10: ER 5356
Werkstoff-Nr: 3.3556

Svetsgods: typiska virden %
Si Mn Mg Fe Al
<0,25 0,15 50 <04 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smiltomréade: 575-633°C
Brottgrins: >235 N/mm*
Hardhet (Brinell): >110 HB
Forldngning (1 =5 d): >17 %
Elektrisk ledningsféormaga: 15 - 19 Sm/mm®
Specifik vikt: 2,64 g/em’

Strom: MIG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon eller argon-helium blandning

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT- AlMg 4,5Mn MIG

Aluminium-magnesiumlegerad trad for MIG-svetsning

Karakteristik:

Al-Mg legering med hogsta hallfasthetsegenskaper. Svetsgodset har god besténdighet

mot atmosfiriskt inflytande samt havsvatten.

Anvindningsomraden:

Magnesiumlegerad aluminiumtrad for TIG-svetsning av bland annat saltvattenbestindiga
Al-Mg legeringar. Aven svetsning av andra aluminumlegeringar dir hoga
héllfasthetskrav stills. Behallare, klimatanldggningar, hushallsartiklar, aluminium-
platprofiler. Tjock plét och storre arbetsstycken bor forviarmas till 150 - 200°C.

Specifikation:

Din 1732: SG — Al Mg 4,5 Mn
AWS A5 -10: ER 5183
Werkstoff-Nr: 3.3548

Svetsgods: typiska virden %

Si Mn Mg Fe

<0,25 0,15 5,0 <04
Egenskaper och mekaniska virden:
Smailtomrade: 574 - 638° C
Brottgrins: >275 N/mm*
Strickgriins: >125 N/mm*
Hardhet (Brinell): 110 HB
Forldngning (1 =5 d): 17 %
Elektrisk ledningsféormiga: 16 - 19 Sm/mm®
Specifik vikt: 2,66 g/cm’

Strom: MIG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon eller argon-helium blandning

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-ALSi1 5 MIG

Aluminium-kisellegerad trad for MIG-svetsning

Karakteristik:
Al-Si legering med god flytbarhet och hog spricksékerhet.

Anvindningsomraden:

Al-Si gjutna legering med mer dn 7 % kiselhalt dven AIMgSi-legeringar. I specialfall
dven aluminium och aluminiumlegeringar med mindre dn 2 % legeringsdmnen. MT-AISi
5 MIG kan anvindas vid sammanfogning av ren aluminium utan att grundmaterialet
smilts. Behallare, klimatanldggningar, hushallsartiklar, aluminiumplatprofiler. Tjock plat
och storre arbetsstycke bor forvirmas till 150 - 200° C. Bor inte eloxeras.

Specifikation:

Din 1732: SG - Al Si 5
AWS A5 —10: ER 4043
Werkstoff-Nr: 3.2245

Svetsgods: typiska virden %
Si Ti Fe Al
5,0 <0,15 <04 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smiltomréade: 573 - 625°C
Brottgrins: > 120 N/mm”*
Strickgriins: > 40 N/mm?
Forldngning (1 =5 d): >8 %

Elektrisk ledningsformiga: 24 - 32 Sm/mm®
Specifik vikt: 2,68 g/cm’

Strom: MIG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon eller argon-helium blandning

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT- AlSi 12 MIG

Aluminium-kisellegerad trad for MIG-svetsning

Karakteristik:
Al-Si legering med god flytbarhet. Bor inte anvédndas for svetsning av detaljer som skall
eloxeras. De far dé en grafiargade.

Anvindningsomraden:

Al-Si gjutna legering med mer dn 7% kiselhalt. I specialfall dven aluminium och
aluminiumlegeringar med mindre &n 2% legeringsdmnen. Behéllare, klimatanldggningar,
hushéllsartiklar, aluminiumplatprofiler. Tjock plat och storre arbetsstycke bor forviarmas
till 150 - 200° C.

Specifikation:

Din 1732: SG - Al Si 12
AWS A5 - 10: ER 4047
Werkstoff-Nr: 3.2585

Svetsgods: typiska virden %
Si Mn Fe Al
11,0-13,5 <03 <05 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smiltomréade: 573-585°C
Brottgrins: > 130 N/mm”*
Strickgrins: > 60 N/mm*
Forldngning (1 =5 d): 5%

Elektrisk ledningsféormaga: 17 - 27 Sm/mm®
Specifik vikt: 2,65 g/cm’

Strom: MIG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Argon eller argon-helium blandning

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-HB 300 MIG

MIG-trad for pasvetsning

Karakteristik:

Pasvetsning pa stél och stélgjutgods. Svetsgodset dr bade bearbetningsbart och hérdbart.
Sprickkénsliga grundmaterial bor forvarmas till 200 - 300°C. Buffertlager med Lastek
LT20 MIG kan vara en fordel att anvinda om grundmaterialet dr sprickkénsligt.

Anvindningsomraden:

Pasvetsning pa arbetsstycken och maskindelar av konstruktionsstal eller gjutstél. Rullar,
lagerytor, glidbanor, travershjul, hjulkransar, genomféringar, réls, staimplar, matriser,
kopplingar, transportbanor, spiannbackar, tryckplattor.

Specifikation:
Din 8555: MSG 1 - 300
Werkstoff-Nr: 1.8404
Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Mo Ti Fe
0,12 0,5 1,1 0,5 + Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet (Vickers): 275 - 325 HV
Hardhet (Brinell): 275 - 325 HB
Strom: MIG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: CO, eller blandgas

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-HB 350 MIG

MIG-trad for pasvetsning

Karakteristik:

Pasvetsning pa stél och stélgjutgods. Svetsgodset dr bearbetningsbart samt gar att hirda.
Sprickkénsliga grundmaterial bor férvarmas till 200 - 300°C. Buffertlager med Lastek
LT20 MIG kan vara en fordel att anvinda om grundmaterialet dr sprickkénsligt.

Anvindningsomraden:
Pasvetsning pa arbetsstycken och maskindelar av konstruktionsstal eller gjutstél. Rullar,
lagerytor, glidbanor, travershjul, hjulkransar, genomforingar, rils, stimplar, matriser,
kopplingar, transportbanor, spiannbackar, tryckplattor.
Specifikation:
Din 8555: MSG 2 - 350
Werkstoff-Nr: 1.8405
Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr Al Fe
0,7 045 20 10 0,1 Rest

Hardhet rent svetsgods:
Hardhet (Brinell): 325 -375

Strom: MIG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: CO, eller blandgas

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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MT-HB 500 MIG

MIG-trad for pasvetsning

Karakteristik:

Pasvetsning pa stél och stilgjutgods. Svetsgodset dr bearbetningsbart samt gar att hirda.
Sprickkénsliga grundmaterial bor forvarmas till 200 - 300°C. Buffertlager med Lastek
LT20 MIG kan vara en fordel att anvinda om grundmaterialet dr sprickkénsligt.

Anvindningsomraden:

Pasvetsning pa arbetsstycken och maskindelar av konstruktionsstal eller gjutstél. Rullar,
lagerytor, glidbanor, travershjul, hjulkransar, genomforingar, rils, stimplar, matriser,
kopplingar, transportbanor, spiannbackar, tryckplattor.

Specifikation:

Din 8555: MSG 2 - 50

Werkstoff-Nr: 1.8425

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr Al Ti Fe
1,1 045 1,9 2,0 0,1 02 Rest

Hardhet rent svetsgods:

Hardhet (Vickers): 530 HV

Hardhet (Rockwell): 47-52 HRC

Strom: MIG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: CO, eller blandgas

Diameter (mm): 1,0;1,2; 1,6
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MT-HB 600 MIG

Slitagebestindig och hard trad for MIG/MAG-svetsning

Karakteristik:

Utan virmebehandling kan svetsgodset endast bearbetas med slipning. Sprickkénsligt
grundmaterial bor forvarmas till 200 - 300°C. Buffertlager med Lastek 95 eller A 107
MIG kan vara en fordel att anvdinda om grundmaterialet &dr sprickkinsligt.

Anvindningsomraden:

Pasvetsning av harda och slitagebestindiga skikt pa maskindelar av konstruktionsstal,
gjutstal eller manganlegerade stal. Rullar, lagerytor, larvspér, krosskanter,
gravmaskindelar, blandarskruvar, krossrullar, glidytor, spannbackar, tryckplattor, blandar
armar, smidesstéd.

Specifikation:
Din 8555: MSG 6 - 60
Werkstoff-Nr: 1.4718

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Cr Si Fe
0,5 0,5 8,0-9,0 2.5 Rest

Hardhet rent svetsgods:
Hardhet (Vickers): 650 - 775 HV
Hardhet (Rockwell): 56 - 62 HRC

Virmebehandling:
Anlopning: 780-820°C i 5 tim
Hérdning: 1000-1050°C i olja eller tryckluft

Strom: MIG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: CO, eller blandgas

Diameter (mm): 0,8;1,0; 1,2
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GASMETALLBAGSVETSNING MED RORELEKTROD

Principen for svetsning med rorelektrod dr densamma som for MIG/MAG-svetsning med
tradelektrod. En rorelektrod bestar av ett stalhdlje med pulver. Holjet dr antingen ett
svetsat ror eller ett hopvikt stilband. Pulvret kan vara metalliskt eller icke metalliskt och
har f6ljande funktioner

* Stabilisera ljusbagen
* Tillfora legeringsdmnen for att paverka svetsens mekaniska egenskaper
* Skydda smailtan under stelning och paverka svetsens form

Tva typer av rorelektoder

Det finns tva typer av rorelektroder. De som anvinds utan skyddsgas (sjdlvskyddande
rorelektrod) och de som anvinds med skyddsgas. Vid svetsning utan skyddsgas har man
ett tradutstick pa 30-70 mm. Vid svetsning med skyddsgas har man ett tradutstick pa ca
25 mm.

Svetsning med eller utan skyddsgas

Vid svetsning utan skyddsgas &r det pulvret i rorelektroden som skyddar den smélta
metallen genom att avge gaser i ljusbiagen och bilda slagg som téicker smiltbadet. Dessa
rorelektroder anvinds oftast vid svetsning utomhus, da ljusbdgen &r mindre kénslig for
vindforhéllanden. Rorelektrod med skyddsgas anvinds mer frekvent och indelas i tva

typer.

* Rutil rorelektrod med slaggbildande pulver
* Basisk rorelektrod med slaggbildande pulver

Rutil rorelektrod

Med den rutiga typen erhélls spraybage och de bista svets- och ligesegenskaperna. Med
den basiska typen erhélls hogre mekaniska egenskaper och ldga hydrogenhalter i
svetsgodset.

Basisk metallpulverfylld rorelektrod

Den metallpulverfyllda rorelektroden innehaller ett pulver som i huvudsak bestér av jdrn
och legeringsdmnen. Den ger hogre produktivitet i horisontalldge och ingen slagg. For
lagessvetsning passar fluxfyllda rorelektroder bist eftersom slaggen ger en bittre kontroll
av smiltan. Jamfort med homogen tradelektrod anses rorelektrod ge mindre risk for
bindfel.

Rorelektrod kan anvéndas for svetsning i alla stéltyper, olegerat-, 1dglegerat- och rostfritt
stal i plattjocklekar frdn 2 mm och uppéat. Vanligtvis svetsar man med likstrém, och med
elektroden ansluten till pluspol.
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LASTEK LASTIFIL 20TB

Basisk, gasskyddande rorelektrod for svetsning i alla positioner

Karakteristik:

Basisk rorelektrod med hoga mekaniska egenskaper. Sammanfogning och pasvetsning.
Svetsgodset ir slitt och fritt fran porositet. Bra svetsegenskaper och littslaggad. Gér att
anviinda som uppbyggnad eller mellanlager. TUV-godkind.

Anvindningsomraden:

Lampar sig for en méngd olika stéltyper. For svetsning av kokare, mekaniska
utrustningar, fartygstillverkning, platarbeten, reparationsarbeten, stalkonstruktioner osv.

Svetsning av stdl med hog kolhalt.
Specifikation:

Din 8559 : SG B1 CY 42 54
ASME/AWS:E70T-5

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Fe
0,06 0,6 1,3 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: > 510 N/mm’
Strickgrins Rp 0,2: > 430 N/mm’

Forldngning (1=5 d): >22 %
Slagseghet (ISO-V/20°C): > 70J

Strom: MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: CO, eller blandgas

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spanning Utstick
(mm) (Ampere) (Volt) (mm)
1,2 120-280 17-32 <20
1,6 120-350 18-32 <20
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LASTEK LASTIFIL 20TR

Rutil, gasskyddande rorelektrod for svetsning i alla positioner

Karakteristik:

Gasskyddande rortrad med extremt bra svetsegenskaper i alla lagen. Ligessvetsning med
bibehallen svetsstrom. Gér bra att automatisera. Ringa sprutforluster och mycket
lattslaggad. Fint stingutseende utan porositet.

Anvindningsomraden:
Lampar sig for en méngd olika staltyper. For svetsning av kokare, mekaniska
utrustningar, fartygstillverkning, platarbeten, reparationsarbeten, stalkonstruktioner osv.

Specifikation:
Din 8559 : SG B1 CY 42 54
ASME/AWS:E70T-5

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Fe
0,1 0,8 1,1 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: > 520 N/mm’
Strickgrins Rp 0,2: > 430 N/mm’
Forldngning (1=5 d): >22 %
Slagseghet (-20°C): > 80J

Strom: MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: CO, eller blandgas

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spénning Utstick Gasflode
(mm) (Ampere) (Volt) (mm) (I/min)
1,2 120-290 17-29 <20 10-16
1,6 120-350 18-30 <20 10-16
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LASTEK Lastifil 236 TM

Gasskyddande och littslaggad rorelektrod for slitageskyddande
pasvetsningar

Karakteristik:

Littsvetsad och ldttslaggad gasskyddande rorelektrod for olika pasvetsningar.
Svetsgodset &r slétt och porfritt. Svetsgodset bearbetas med slipning. Vid behov svetsa
mellanlager med MT-FD 307. Forvdrm vid mellanlagersvetsning till < 150°C. Gar att
svetsa i alla lagen.

Anvindningsomraden:

C-Cr-Mo legerad littslaggad gasskyddande rorelektrod for pasvetsning pa arbetsstycken
utsatta for slitage. Hogt utbyte med god bestindighet mot slitage. Hard rortrad for
ytbeldggningar. Bestindig mot abrasivt slitage. Notande, glidande slitage samt tryck och
slagpakinning. Pasvetsning pa slitagedelar till jordbearbetningsmaskiner, anldggningar
for finfordelning av sopor och étervinningsprodukter. Kanter, knivar, slagor, tinder,
valsar, sandtransportorer och pumpar, transportrullar, gravmaskindelar, maskindelar,
krossverktyg.

Specifikation: Din 8555: MF 6 GF - 60 GP

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Cr Mo W \'% Fe
0,5 14 1,1 5,2 1,5 1,3 04 Rest
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet (Rockwell C): 57 - 62 HRC
Svetsstrom: MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: Blandgas 80/20, CO,

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spénning Utstick Gasflode
(mm) (Ampere) (Volt) (mm) (I/min)
1,2 110-180 20-31 <20 10-18
1,6 150-250 20-31 <20 10-18
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LASTEK Lastifil 2400G

Gasskyddande, notningsbestiindig rorelektrod for slitageskyddande
pasvetsningar som ger hog hardhet i forsta lagret

Karakteristik:

Svetsgodset &r slétt och porfritt. Svetsgodset bearbetas med slipning. Vid behov svetsa
mellanlager med Fontarfill 107. Forviarm vid mellanlagersvetsning till < 150°C. Bor- och
niobkarbider i matrixen. Inte for gasskérning.

Anvindningsomraden:

Gasskyddande rorelektrod for pasvetsning pa arbetsstycken utsatta for kraftigt slitage.
Lastek Lastifil 2400G é&r legerad med hog halt krom och kol samt niob vilket ger mycket
god bestindighet mot kraftigt notande slitage. Ger full hardhet i forsta lagret. Pasvetsning
pa slitagedelar till jordbearbetningsmaskiner och stenkrossanlidggningar. Slagor, tinder,
sandtransportorer och pumpar, transportrullar, gravtinder, graivmaskindelar, maskindelar,
krossverktyg, sliplatar, pumpvingar, transportskruvar, flis- och barktransportorer. Mycket
god varmhardhet upp till 550°C.

Specifikation:
Din 8555 MF 10 GF - 70 GP

Svetsgods: typiska virden %
C Cr Nb Fe+ovrigt
40-60 20,0-250 5,0-10,0 Rest

Svetsgodsets hardhet:
Hardhet (Rockwell C): 63-67 HRC

Svetsstrom: MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: Blandgas 80/20, CO,

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spénning Utstick Gasflode
(mm) (Ampere) (Volt) (mm) (I/min)
1,2 110-180 20-31 <20 10-18
1,6 150-250 20-31 <20 10-18
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MT-F 316 L

Gasskyddande rorelektrod for svetsning av rostfria och syrafasta stal

Anvindningsomraden och karakteristik:

MT-F 316 L ir en extra lagkolhaltig rostfri rorelektrod for svetsning av syrafasta rostfria

stal av typerna 316 och 316L. Svetsgodsets laga kolhalt ger gott motstdnd mot

interkristallin korrosion. Ger regelbundna och sléta svetsar. Littslaggade stréngar.
Mycket god rontgenkvalitet. Austenit med ferritandel. Svetsning av 1.4301, 1.4306,
1.4308,1.4312,1.4401, 1.4404, 1.4408, 1.4580, 1.4581, 1.4583.

Specifikation:

Din 8556: MF 19123 L
ASME/AWS-SFA 522: E316 L - Tl
Werkstoff-Nr: 1.4430

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr
0,035 0,6 1,7 19,3
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 570 N/mm*
Strickgrins Rp 0,2: 410 N/mm®

Forldngning (1=5 d): > 40 %
Slagseghet (ISO-V/RT): 6017J

Strom: MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: CO, eller blandgas

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spanning Utstick
(mm) (Ampere) (Volt) (mm)
09 100-200 24-30 <20
1,2 150-250 25-32 <20
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Mo Ni
2.6 12,3

Gasflode
(I/min)
10-16
10-16

Fe
Rest



MT-FD 307

Helaustenitisk gasskyddande Cr-Ni-Mn rortrad for MIG svetsning

Anvindningsomraden och karakteristik:

MT-FD 307 &r framtagen for pasvetsning och sammanfogning av svéarsvetsade stil. Da
det kridvs hog seghet och sprickbestdndighet, pa QT-stél, pansarplét, rostfria manganstal,
virmebestindiga stal. Pasvetsat gods som utsitts for tryck okar i hardhet. Aven som
mellanlager. Skalningsbestindigt upp till 850°C. Svetsning av bl.a. 1.3401, 1.4301,
1.4306, 1.4308, 1.4401, 1.4404, 1.4408, 1.4435, 1.4436, 1.4541, 1.4550, 1.4552,1.4571,
1.4573,1.4580, 1.4581, 1.4583, 1.4948.

Specifikation:

Din 8556 : MF 18 8 Mn R
AWS/ASME/SFA-522: E307 T -X
Werkstoff-Nr: 1.4370

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Ni Fe
0,1 05 6,0 210 9,0 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 700 N/mm®
Strickgrins Rp 0,2: 400 N/mm’
Forldngning (1=5 d): 38 %
Hardhet (Vickers): 150 - 220 HV

Slagseghet (ISO-V/20°C): 140 J
Strom: MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: CO, eller blandgas

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spénning Utstick Gasflode
(mm) (Ampere) (Volt) (mm) (I/min)
1,2 150-190 24-28 <20 10-16
1,6 200-250 25-32 <20 10-16
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MT-NiFe 60/40 G

Gasskyddande rortrad for svetsning av gjutjirn

Karakteristik och anvindningsomrade:

MT-NiFe 60/40 G svetsar lugnt och med lite sprut. Svetsgodset dr magnetiskt. Den
sjalvskyddande rorelektroden Lastifil 41G har en mycket hog avsmaéltningshastighet och
ger stora inbesparingar i arbetstid jimfort med belagda elektroder. Idealisk for stora
svetsningar och arbetsstycken. Svetsning av alla typer av gjutjdrn samt mellan gjutjirn
och stal. Fogbered och rengér. Forviarm enligt foreskrifter eller vid behov. Flénsar,
hydraulcylindrar, verktyg, maskinstativ, gjutgods.

Specifikation:
Din 8573: MFNiFe-1-B

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Fe Ni
1,1 04 0,3 440 54,0
Egenskaper och mekaniska virden:
Brottgrins: 600 N/mm®
Forldngning (1=5 d): 15 %
Hardhet (Brinell): 180 - 200 HB

Slagseghet (ISO-V/20°C): 100 J
Strom: Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: Argon + CO,

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spénning Utstick Gasflode Svetsgods
(mm) (Ampere) (Volt) (mm) (I/min) kg/h
1,0 150-190 24-25 <20 10-16 6-8
1,2 200-250 25-26 <20 10-16 7-9
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MT-21 Co G

Gasskyddande rorelektrod for pasvetsning motsvarande Stellite 21

Karakteristik:

God korrosionsbestindighet liknande rostfritt Cr-Ni-Mo stil med temperaturbestéindighet
till 500-800°C och oxidationsbestindighet till 1100°C. Svetsgodset dr anlopnings-
bestindigt. Svetsgodset kan svarvas.

Anvindningsomraden:

Virmebestidndig koboltlegering for pasvetsning pé detaljer som utsitts for
temperaturvéxlingar. Bestdndig mot korrosion, slag och tryck. Grundmaterialet maste
vara metalliskt rent fore pasvetsning. Vid svetsning av storre arbetsstycken forviarm
grundmaterialet till 300-500°C. Efter svetsning lat arbetsstycket svalna langsamt.
Pasvetsning pa varmarbetsverktyg, sdnken, haldorn, gradningsverktyg, matriser,
ventilsdten, pumpar, gasturbiner, &ngventiler.

Specifikation:
Din 8555: MF 20 — GF - 30 CTZ,

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Si Cr Ni Mo Fe Co
0,28 14 1,1 27,5 2.3 43 30 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet (Rockwell C): 33 HRC
Hardhet (Rockwell C): 45-48 HRC (Efter arbetshirdning)
Brottgréns: Ca 700 N/mm*

Svetsstrom: MIG/MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: Argon, Argon 97 % + 0,3 %, Argon 97,5 % + CO,2,5%

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spénning Utstick Gasflode
(mm) (Ampere) (Volt) (mm) (I/min)
1,2 110-180 20-31 15-20 12-15
1,6 150-220 20-31 15-20 12-15
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MT-6 Co G

Gasskyddande rorelektrod for pasvetsning motsvarande Stellite 6

Karakteristik:

Koboltlegerad rortrad med bestindighet mot korrosion, virme, oxidation och slitage.
Mycket goda egenskaper vid metall-mot-metall slitage. Varmhaéllfasthet till 900°C.
Maskinbearbetning endast med hardmetallverktyg. Temperaturbestidndighet till 500-
900°C. Oxidationsbestidndigt till 1100°C.

Anvindningsomraden:

Pasvetsning pa detaljer som utsétts for kraftig korrosion, oxidation, virme och slitage.
Hog hardheten dven vid forhéjd temperatur. Forvarmning av grundmaterialet till 400-
600°C. Efter svetsning 1it arbetsstycket svalna langsamt. Anvénds inom stél-, kemisk-,
olje- och sockerindustri. Pasvetsning pa ventilsiten i dieselmotorer, varmarbetsverktyg,
formverktyg, knivblad, transportskruvar, sinken, haldorn, ventilsidten, pumpar.

Specifikation:

Din 8555 MF 20 — GF - 40 CTZ,

Werkstoff-Nr: 2.3177

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Si Cr W Fe Co
0,8 1,3 1,5 26,5 4,7 3,0 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet 20°C (Rockwell C): 39 HRC

Svetsstrom: MIG/MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: Argon, Argon 97 % + 0,3 %, Argon 97,5 % + C0O,2,5 %

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spénning Utstick Gasflode
(mm) (Ampere) (Volt) (mm) (I/min)
1,2 110-180 20-31 15-20 12-15
1,6 150-220 20-31 15-20 12-15
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MT-712/300 G

Gasskyddande, metallpulverfylld och littslaggad rorelektrod

Anvindningsomraden och karakteristik:

Legerad littslaggad gasskyddande rortrad for pasvetsning. Medelhard rorelektrod for
ytbeldggningar. Svetsgodset dr svarvbart. Flam- och induktionshérdning dr mojlig att
utfora. Gar att skédra med acetylen/syrgas. Pasvetsning pa slitagedelar, rils, skenkors,
hjulfldnsar, barhjul, rullar, axlar, drev, tappar, dubb, kammar och nockar, pumphjul,

ventiler.

Specifikation:
Din 8555: MF 6 GF - 300 GP

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr
0,1 0,5 1,5 1.5
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet (Brinell): 280 - 325 HB
Svetsstrom: MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: Blandgas 80/20, CO,

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spdnning Utstick
(mm) (Ampere) (Volt) (mm)
1,2 110-180 20-31 <20
1,6 150-250 20-31 <20
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Mo Fe
04 Rest

Gasflode
(I/min)
10-18
10-18



MT-712/400 G

Gasskyddande, metallpulverfylld och littslaggad rorelektrod

Anvindningsomraden och karakteristik:

Legerad littslaggad gasskyddande rortrad for pasvetsning. Medelhérd rorelektrod for
ytbeldggningar. Bestindig mot abrasivt slitage. Notande, glidande slitage samt tryck och
slagpakinning. Hoga yttryck. Svetsgodset dr svarvbart med hardmetallverktyg. Flam- och
induktionshirdning dr mojlig att utfora. Gar att skéra med acetylen/syrgas. Pasvetsning pa
slitagedelar, transportrullar, grivtander, graivmaskindelar, maskindelar, krossverktyg. Vid
behov svetsa mellanlager.

Specifikation:
Din 8555: MF 6 GF — 400 GP

Svetsgods: typiska virden %

C Cr Mo Fe
0,15 25 04 Rest
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet (Brinell): 38 - 42 HRC
Svetsstrom: MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: Blandgas 80/20, CO,

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spénning Utstick Gasflode
(mm) (Ampere) (Volt) (mm) (I/min)
1,2 110-180 20-31 <20 10-18
1,6 150-250 20-31 <20 10-18
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MT-712/500

Gasskyddande, metallpulverfylld och littslaggad rorelektrod

Anvindningsomraden och karakteristik:

Legerad littslaggad gasskyddande rortrad for pasvetsning. Medelhard rorelektrod for
ytbeldggningar. Bestindig mot abrasivt slitage. Notande, glidande slitage samt tryck och
slagpakinning. Hoga yttryck. Svetsgodset édr svarvbart med hardmetallverktyg. Flam- och
induktionshirdning dr mojlig att utfora. Gar att skéra med acetylen/syrgas. Pasvetsning pa
slitagedelar, transportrullar, grivtander, grivmaskindelar, maskindelar, krossverktyg. Vid
behov svetsa mellanlager.

Specifikation:
Din 8555: MF 6 GF - 500 GP

Svetsgods: typiska virden %

C Cr Mo \'% W Fe
0,35 50 1,5 04 1,2 Rest
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet (Rockwell C): 48 - 52 HRC
Svetsstrom: MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: Blandgas 80/20, CO,

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spénning Utstick Gasflode
(mm) (Ampere) (Volt) (mm) (I/min)
1,2 110-180 20-31 <20 10-18
1,6 150-250 20-31 <20 10-18
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MT-712/600

Gasskyddande, metallpulverfylld och littslaggad rorelektrod for
slitageskyddande pasvetsningar

Karakteristik:

Littsvetsad och ldttslaggad gasskyddande rorelektrod for olika pasvetsningar.
Svetsgodset &r slétt och porfritt. Svetsgodset bearbetas med slipning. Vid behov svetsa
mellanlager med MT-FD 307. Forvdarm vid mellanlagersvetsning till < 150°C.

Anvindningsomraden:

C-Cr-Mo legerad littslaggad gasskyddande rorelektrod for pasvetsning pa arbetsstycken
utsatta for slitage. Hogt utbyte med god bestdndighet mot slitage. Bestindig mot abrasivt
slitage. Notande, glidande slitage samt tryck och slagpakénning. Pasvetsning pa
slitagedelar till jordbearbetningsmaskiner, anldggningar for finférdelning av sopor och
atervinningsprodukter. Kanter, knivar, slagor, tinder, valsar, sandtransportorer och
pumpar, transportrullar, gravmaskindelar, maskindelar, krossverktyg.

Specifikation: Din 8555: MF 6 GF - 60 GP

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Mo v W Fe
0,5 10 30 6,0 1,6 1,5 1,0 Rest
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet (Rockwell C): 55 - 58 HRC
Svetsstrom: MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: Blandgas 80/20, CO,

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spénning Utstick Gasflode
(mm) (Ampere) (Volt) (mm) (I/min)
1,2 110-180 20-31 <20 10-18
1,6 150-250 20-31 <20 10-18
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MT-7045

Sjalvskyddande slitstark och hard rortrad

Karakteristik:

Fontarfill 7045 #r en sjdlvskyddande rortrdd med mycket goda slitage-egenskaper.
Svetsgodset tal hoga tryck i kombination med metall-mot-metallslitage och hoga

temperaturer.

Applikationer:

Detaljer utsatta for slitage fran bl.a. virme och metall-mot-metallslitage. Varmarbets-
verkyg, rullar och olika typer av transportorer.

Specifikation:
Din 8555: MF 10 - GF - 50 - GR

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Cr
0,35 0,6 20 50

Svetsgodsets hardhet:
Hardhet (Tredje lager): 48-52 HRC

Svetsstrom: Likstrom (+ pol)

Svetsparametrar:

Diam Svetsstrom ~ Spinning

(mm) (Ampere) (Volt)
1,2 140-200 20-24
1,6 160-240 24-27

Mo \Y w Fe
1,5 04 1,2 Rest

Utstick
(mm)
12-25
15-25
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MT-7050 (MT-FeV12)

Gasskyddande och littslaggad rorelektrod for slitageskyddande
pasvetsningar

Karakteristik:

Littsvetsad och ldttslaggad gasskyddande rorelektrod for olika pasvetsningar.
Svetsgodset &r slétt och porfritt. Svetsgodset bearbetas med slipning. Vid behov svetsa
mellanlager med MT-FD 307. Forvdrm vid mellanlagersvetsning till < 150°C. Gar att
svetsa i alla ldgen. Svetsa fran vinster till hoger.

Anvindningsomraden:

C-Cr-Mo-V legerad littslaggad gasskyddande rorelektrod for pasvetsning pa
arbetsstycken utsatta for slitage. Hogt utbyte med god bestindighet mot slitage. Hard
rortrad for ytbeldggningar. Bestdndig mot abrasivt slitage. Notande, glidande slitage samt
tryck och slagpakénning. Pasvetsning pa slitagedelar till jordbearbetningsmaskiner,
anldggningar for finfordelning av sopor och dtervinningsprodukter. Kanter, knivar,
slagor, tdnder, valsar, sandtransportorer och pumpar, transportrullar, gravmaskindelar,
maskindelar, krossverktyg.

Specifikation: Din 8555: MF 6 GF - 60 GP
Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Cr Mo A" Fe
25-35 02-06 05-10 7,0-110 12-1,6 10,0-13,0 Rest

Svetsgodsets hardhet:
Hardhet (Rockwell C): 57 - 60 HRC

Svetsstrom: MAG Likstrom (+ pol)
Skyddsgas: Blandgas 82/18 CO,

Gasflode: 16 1/min

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spénning Utstick Gasflode
(mm) (Ampere) (Volt) (mm) (I/min)
1,2 130-220 20-26 15-20 10-18
1,6 180-280 20-26 15-20 10-18

Tradmatning: 8,5-9 m/min
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MT-7054

Sjalvskyddande slitstark och hard rortrad

Karakteristik:

Fontarfil 7054 #r en sjidlvskyddande rortrad som dr slaggfri och med mycket goda slitage-
egenskaper. Maximal pasvetsning 2-3 lager. Austenitiskt svetsgods med priméra M,C;-
karbider. Svetsgodset gér inte att bearbeta med svarvning eller frisning.

Applikationer:
Pasvetsning av detaljer abrasivt slitage av bl.a. mineraler. Svetsning av pumpar,

blandarblad, transportsktuvar, slitplatar, mallkransar och rullar.

Specifikation:
Din 8555: MF 10 - GF - 60 — GR

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr B Fe
4.8 1,3 0,2 28,0 + Rest
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet (Tredje lager): 55-59 HRC

Svetsstrom: Likstrom (+ pol)

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spanning Utstick
(mm) (Ampere) (Volt) (mm)
1,2 100-220 18-26 12-20
1,6 120-280 20-27 12-25
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MT-7055

Sjélvskyddande tradelektrod for slitagepasvetsning

Karakteristik:

Sjdlvskyddande tradelektrod med goda svetsegenskaper. Svetsgodset &r segt, fritt fran
porositet och sprickor, smidbart och magnetiskt. Svetsas utan skyddsgas. Svetsgodset gar
inte att bearbeta med svarvning eller frasning.

Anvindningsomraden:

Slitagebestindiga och starka beldggningar pa delar utsatta for omvixlande n6tning, shock
och tryckpakénning, klipp- och frasverktyg, grivskopor, griparmar, slagor, krossar,
borrstdnger, sandpumpar, blandarskruvar, skopor.

Specifikation:
Din 8555 MF 6 - GF-55-G

Svetsgods: typiska virden %

C Cr Mn Mo
0,5 6,0 2,5 045
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet (Rockwell C): 55 HRC
Svetsstrom: Likstrom (+ pol)

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spénning
(mm) (Ampere) (Volt)
1,6 150-220 20-31

Si \Y Fe
0,8 1,3 Rest

Utstick Gasflode
(mm) (I/min)
15-20 12-15
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MT-7056

Sjalvskyddande slitstark och hard rortrad

Karakteristik:

Fontarfill 7056 &r en sjdlvskyddande rortrad med mycket goda slitage-egenskaper.
Svetsgodset kromoxidstruktur ger en god bestéindighet mot kombinationen nétning och
hoga tryck. Svetsgodset innehéaller en hog andel priméra och eutektiska M,Cs-karbider i
matrisen. Maximal pasvetsning dr 8-10 mm eller 3 lager. Svetsgodset gér inte att bearbeta
med svarvning eller frasning.

Applikationer:

Detaljer utsatta for slitage fran bl.a. sten, sand och trifibrer t.ex. olika typer av
transportskruvar, blandarblad, sandpumpar, blandarvingar och blandararmar,
krosstrummor, glidskenor, delar till grivmaskiner, pumpdetaljer utsatta for slitage.

Specifikation:
Din 8555: MF 10 - GF - 60 — GR

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Cr Fe
5,0 1,0 0,8 19,0 Rest
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet (Tredje lager): 60 HRC

Svetsstrom: Likstrom (+ pol)

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spanning Utstick
(mm) (Ampere) (Volt) (mm)
1,2 100-300 21-35 12-25
1,6 150-300 24-35 15-25
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MT-7058

Sjalvskyddande slitstark och hard rortrad

Karakteristik:

Fontarfil 7058 ir en sjidlvskyddande rortrad som dr slaggfri och med mycket goda slitage-
egenskaper. Maximal pasvetsning dr 6-8 mm eller 2-3 lager. Austenitiskt svetsgods med
primira och eutektiska M;C;-karbider. Svetsgodset gar inte att bearbeta med svarvning
eller frésning.

Applikationer:

Pasvetsning av detaljer abrasivt slitage av bl.a. mineraler. Svetsgodset tal hoga
temperaturer, upp till 450°C. Svetsning av pumpar, blandarblad, transportsktuvar,
slitplatar, mallkransar och rullar.

Specifikation:
Din 8555: MF 10 - GF - 60 — GR

Svetsgods: typiska virden %

C Si Mn Cr Mo Fe
5,0 1,7 04 27,0 13 Rest
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet (Tredje lager): 57-60 HRC

Svetsstrom: Likstrom (+ pol)

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spéanning Utstick
(mm) (Ampere) (Volt) (mm)
1,2 100-220 20-26 10-18
1,6 120-280 22-28 12-22
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MT-7059

Sjélvskyddande tradelektrod for slitagepasvetsning

Anvindningsomraden:

Fontarfil 7059 dr en sjdlvskyddande rortrad for slitstarka pasvetsningar. Pésvetsning pa
delar utsatta for smirglande notning av bland annat jord, sand fibrer. Pasvetsning pa
krossar for mjuka och harda material, fragmentering, kemisk och livsmedelsindustrin.
Aven blandarblad, omrorararmar, pumpdelar, skruvtransportorer, koltransportdrer och
liknande delar. Svetsgodset gér inte att bearbeta med svarvning eller friasning.

Karakteristik:

Fontarfil 7059 har en speciell legering med hég andel krom som ger ett mycket bra
slitageskyd mot n6tning. Svetsgodset innehaller en hog andel primira karbider i en
austenitisk matrix. Maximal pasvetsning &r 8-10 mm eller 2-3 lager.

Specifikation:
Din 8555: MF 10 - GF - 60 — GR

Svetsgods: typiska virden %

C Si Cr Fe
5,0 1,5 32,0 Rest
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet (Tredje lager): 59-61 HRC

Svetsstrom: Likstrom (+ pol)

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spanning Utstick
(mm) (Ampere) (Volt) (mm)
1,2 110-200 18-24 12-22
1,6 160-280 20-27 15-25
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MT-7060

Sjalvskyddande rorelektrod med hog kromhalt for pasvetsning

Anvindningsomraden:

Hardsvetsningar pa delar utsatta for notande slitage fran mineral och liknande. I gruvor,
stalverk och liknande. Blandarblad, omrérararmar, pumpdelar, skruvtransportorer,
krossvalsar, rullar, delar till pumpar, koltransportorer och liknande delar. Svetsgodset gar
inte att bearbeta med svarvning eller frasning.

Karakteristik:

Svetsgodset innehaller en hog andel primira karbider i en austenitisk matrix. Maximal
pasvetsning dr 8-10 mm eller 2-3 lager. Gar att svetsa med 14g strom utan svetsavbrott.
Lite svetsstdnk och rok. Det forsta lagret bor vara tunt for att undvika for hog
uppblandning med grundmaterialet. Sjilvskyddande rortrad som kan svetsas utan
skyddsgas. Austenitiskt svetsgods med priméra och eutektiska M,C;-karbider.

Specifikation:
Din 8555: MF 10 - GF - 60 — GP

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Cr Fe
50 1,5 1,5 27,0 Rest
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet i svetsgods: 60-62 HRC
Utbyte: 90%

Svetsstrom: Likstrom (+ pol)

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spéanning Utstick
(mm) (Ampere) (Volt) (mm)
1,2 100-300 21-35 12-25
1,6 150-300 24-35 15-25
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MT-7062

Sjalvskyddande rorelektrod for pasvetsning

Anvindningsomraden:

Hardsvetsningar av konstruktionsdelar och arbetsstycken utsatta for nétande slitage fran
mineral och liknande. Klarar temperaturerupp till 450°C. I gruvor, stalverk och liknande.
Blandarblad, omrérararmar, pumpdelar, skruvtransportorer, krossvalsar, rullar, delar till
pumpar, koltransportorer och liknande delar. Svetsgodset gér inte att bearbeta med
svarvning eller frisning.

Karakteristik:

Fontarfil 7062 anvénds i applikationer déir hog hardhet krivs och dér svetsgodset kan
utsittas for temperaturer upp till 450°C. Extremt bestindig mot nétning kombinerat med
tung belastning och hogt tryck. Fontarfil 7062 &r en speciell tradelektrod som ger full
hardhet i forsta lagret. Svetsas pa legerat stil med max 0,5 % C for att fa full
notningsbestindighet och slitstyrka i ett enda lager. Fontafil 7062 dr en ekonomisk och
kostnadsbesparande rorelektrod. Gér att svetsa med 14g strom utan svetsavbrott. Lite
svetsstiank och rok. Sjdlvskyddande rortrad som kan svetsas utan skyddsgas.

Specifikation:
Din 8555: MF 10 - GF - 60 - G

Svetsgods: typiska virden %

C Si Cr Nb Fe
54 1,1 220 70 Rest
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet i svetsgods: 61-63 HRC
Utbyte: 90%

Svetsstrom: Likstrom (+ pol)

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spéanning Utstick
(mm) (Ampere) (Volt) (mm)
1,2 120-200 20-24 12-25
1,6 160-280 20-27 15-25
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MT-7064

Sjalvskyddande rorelektrod med hog kromhalt for pasvetsning

Anvindningsomraden:

Hardsvetsningar av konstruktionsdelar och arbetsstycken utsatta for notande slitage fran
mineral och liknande. Anvénds i gruvor, stalverk och liknande. Blandarblad,
omroOrararmar, pumpdelar, skruvtransportorer, krossvalsar, rullar, delar till pumpar,
koltransportorer och liknande delar. Svetsgodset gér inte att bearbeta med svarvning eller
frasning.

Karakteristik:

Svetsgodset har en hog andel martensitisk karbidhalt i svetsgodset. Klarar
temperaturerupp till 400-500°C. Fontarfil 7064 &r en sjélvskyddande rortrad som ger ett
mycket slitstarkt svetsgods. Anvénds i applikationer dér hg hardhet krévs i kombination
med forhojda temperaturer. Gar att svetsa med 1ag strom utan svetsavbrott. Lite
svetsstiank och rok. Det forsta lagret bor vara tunt for att undvika for hog uppblandning
med grundmaterialet. Svetsa inte mer @n 3 lager. Sjdlvskyddande rortrad som kan svetsas
utan skyddsgas.

Specifikation:
Din 8555: MF 10 - GF - 65 — GP

Svetsgods: typiska virden %
C Mn Si Cr B \'% Tu Fe
4,0 04 2,0 22,0 1,0 0.8 0.8 Rest

Svetsgodsets hardhet:

Hardhet i svetsgods ca 20°C:  62-64 HRC
Hardhet ca 400°C: 52-54 HRC
Hardhet ca 600°C: 47-49 HRC

Svetsstrom: Likstrom (+ pol)

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spéanning Utstick
(mm) (Ampere) (Volt) (mm)
1,2 110-300 15-25 12-25
1,6 140-280 20-26 15-25

202



MT-A 70-G

Gasskyddande, notningsbestiindig rorelektrod for slitageskyddande
pasvetsningar som ger full hardhet i forsta lagret

Karakteristik:

Svetsgodset &r slétt och porfritt. Svetsgodset bearbetas med slipning. Vid behov svetsa
mellanlager med MT-FD 307. Forviarm vid mellanlagersvetsning till < 150°C. Bor- och
niobkarbider i matrixen. Svetsa maximalt tva lager.

Anvindningsomraden:

Gasskyddande rorelektrod for pasvetsning pa arbetsstycken utsatta for kraftigt slitage. A
70-G har ett hogt utbyte och dr legerad for att ge en mycket god bestidndighet mot
notande slitage. Ger full hardhet i forsta lagret. Pasvetsning pa slitagedelar till
jordbearbetningsmaskiner och stenkrossanldggningar. Slagor, tinder, sandtransportorer
och pumpar, transportrullar, gravtinder, graivmaskindelar, maskindelar, krossverktyg,
slipldtar, pumpvingar, transportskruvar, flis- och barktransportorer.

Specifikation: Din 8555: MF 10 GF — 70 GP

Svetsgods: typiska virden %

C Mn Si Cr Nb B Fe
30 1,8 10 15,5 5.5 2,1 Rest
Svetsgodsets hardhet:

Hardhet (Rockwell C): 69 HRC
Svetsstrom: MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: Argon, Argon 98 % + 0, 2%

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spénning Utstick Gasflode
(mm) (Ampere) (Volt) (mm) (I/min)
1,2 110-180 20-31 15-20 12-15
1,6 150-220 20-31 15-20 12-15
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MT-DURIT OAM

Sjilvskyddande rorelektrod for extremt notande slitage

Karakteristik:

Tréden innehéller volframkarbidpartiklar inbdddad i en speciellt framtagen hérd matris.
Ger mycket hog hardhet i forsta lagret. Svetsas med ldgsta mojliga instillningar av
ampere och volt. Volframkarbid har en sméltpunkt pa ca 3300°C och vid en lag
instdllning av spanning och stromstyrka forhindras karbiderna att ombildas och splittras i
smiltan. Svetsgodset dr endast bearbetbart genom slipning.

Anvindningsomraden:

En nyutvecklad sjidlvskyddande rorelektrod for extremt slitagebestindiga pasvetsningar.
Anvinds pé arbetsstycken och maskindelar utsatta for extrem nétning med moderat
chock- eller tryckpéakinning. P& applikationer sdsom blandarblad, borrutrustning,
skraparblad. For industrier med grus, sand, lera, keramik, flis, bark. Applikationer i t.ex.
gruvindustrin, gjuterier, asfaltverk, cementgjuterier, krossverk, pappersbruk.

Specifikation:
We Fe Rest
52,0-540 41,0440 Bal.
Svetsgodsets hardhet:
Hardhet: Forsta lagret 63 - 66 HRC
Andra lagret 66 - 70 HRC
Svetsstrom: MAG Likstrom (+ pol)

Skyddsgas: Argon, Blandgas 80/20

Svetsparametrar:
Diam Svetsstrom  Spénning Utstick Gasflode
(mm) (Ampere) (Volt) (mm) (I/min)
1,6 180-220 32-35 30 10-15

204



LODNING

Lodlegeringar

Lodning &dr en mycket gammal forbindningsmetod. Redan fore var tiderdknings borjan
forstod man att anvénda den vid tillverkning av vapen och smycken. Efterhand som
ménniskan och tekniken utvecklats, har forbindningsmetoderna kommit att fa allt storre
betydelse.

Lodning &r en industriell forbindningsteknik som har betydelse i bade produktion och
reparation. Vid sammanfogning av icke jirnmetaller, frimst koppar och kopparlegeringar
4r 16dning den dominerande forbindningstekniken. Aven om 16dning skiljer sig frén
svetsning &r 16dning i méanga fall ett mycket gott alternativ.

Lodmetoder

Man skiljer mellan olika l6dbendmningar efter legering och fogform.

. Svetslodning eller gassvetslodning.
Fogformen dr utformad som vid gassvetsning. En fog med V-form och mjukt
rundade kanter samt spalt i botten

. Hardl6dning
Lodets 16dtemperatur 6ver 450°C. Dessa lod kallas dven hardlod.

. Spaltlédning eller kapilldrlodning
Fogformen vid spaltlédning 4r en spalt med kapilldrverkan, dir lodet sugs in i
spalten.

. Mjuklodning

Lodets temperatur under 450°C. Dessa lod kallas d&ven mjuklod eller tennlod.

Svetslodning eller gassvetslodning.

Denna metod har fatt sitt namn, genom att den vanligtvis utf6rs pa ett sitt, som paminner
om gassvetsning och med liknande fogutformning. De vanligaste fogtyperna dr V-, X-
eller kilfog. Vid svetslodning upphettas fogytorna till 16dtemperaturen och det smélta
materialet fyller fogen.

Vid svetslodning smaélter inte grundmaterialet men man kan vara nira grundmaterialets
smélttemperatur. Svetslodning anvinds sévil for tillverkning som for reparation, t.ex.
16dning av stalkonstruktioner samt reparation av defekta gjutjarnsdetaljer. Fogen har en
héllfasthet som motsvarar grundmaterialets.

Hardlodning

Lodets arbetstemperatur dr hogt, vanligt vis omkring 900°C. Lodtyper &r framst olika
missings- eller bronslegeringar med tillsats av nickel, tenn och ibland &@ven lite silver.
Hardlodning sker vanligtvis som spaltlodning. Lodstéllet viarms till lodets sméltpunkt,
lodet smalts i fogen och binder ihop fogytorna sedan upprepas proceduren vidare.
Missingslod med nagot ldgre sméltpunkt uppfor sig som kapillédrlod. Fogen har en
héllfasthet som motsvarar grundmaterialets.

Spaltloédning eller kapilldrlodning

Denna metod har fatt sitt namn efter spalten som lodlegeringen sugs in i med hjilp av den
egenskap som kallas kapilldreffekt. Lodets arbetstemperatur dr hogre dn 450°C, vanligt
vis omkring 550-750°C. Lodtyper ir framst olika silverlod men dven fosforkopparlod och
aluminiumlod.
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Spaltlodning eller kapilldrlodning &r en form av hardlodning. Spalten bor vara mellan
0,05-0,3 mm med i huvudsak parallella vdaggar. Den spalt som skall 16das upphettas,
tillsammans med lodet, till lodets sméltpunkt. Det smilta lodet tringer in i spalten med
hjilp av kapilldrkraften.

Spaltloédning dr sérskilt vardefull for detaljer som dr sammansatta av olika metaller t.ex.
koppar och kopparlegeringar mot stél eller gjutjarn mot stél. Denna 16dmetod 4r dven
lamplig for automatisering och massproduktion.

Fogen har en héllfasthet som motsvarar grundmaterialets.

Mjuklodning

Lodets arbetstemperatur &r 14gt, under 450°C. Mjukl6dning sker vanligtvis som
spaltlodning. Lodet bestar vanligtvis av tenn/bly legering. P4 grund av lodets relativt 1aga
styrka bor lodforbandet utformas sa att det dr mekaniskt 1ast, lodet kommer dé dven att
fungera som tétning.

Olika uppviarmningsmetoder kan anvéndas, gaslaga, induktion, ugn etc. Lodfogen viarms
exakt till lodets arbetstemperatur. Tillsatsmaterialet sugs in i 16dspalten pa samma sitt
som vid spalt- eller kapilldrlodning. Delarna far inte rubbas forrdn lodet har stelnat.
Flussmedelsresterna bor noga avldgsnas.

Man kan inte bara 16da koppar och kopparlegeringar, zink, stél och rostfritt stal utan dven
aluminium och dess legeringar.

Lodets bindning till grundmaterialet. Vid 16dning vdrms delarnas fogytor till lodets
arbetstemperatur eller strax 6ver. Da lodet tillsétts viter det mot grundmaterialet och en
metallisk forbindning bildas mellan 16dgodset och grundmaterialet. Lod och
grundmaterial legerar sig med varandra i en smal zon, bindzonen, detta kallas diffusion.
Det innebir att den legering som uppstér i bindzonen har hogre smilttemperatur &n lodet
och didrmed ocksa stelnar fore lodet da lodstillet svalnar. Bindskiktets sammansittning
och kvalitet kan vara avgorande for lodforbandets hallfasthetsegenskaper och det &r
darfor viktigt att vélja ett lod som passar ihop med grundmaterialet.

Flussmedel

For att god bindning skall erhallas vid 16dningen, maste fogytorna vara vil rengjorda.
Dessutom maéste oxider pa fogytorna reduceras. Oxidskikt vixer dven i takt med stigande
temperatur. Oxider kan forhindra ett gott 16dresultat och bade oxidskikt och fororeningar
maste déarfor noggrant avldgsnas.

For att forhindra uppkomst av oxid under uppvéarmningen anvinds flussmedel.
Flussmedlets uppgift dr att 1/16sa oxider, 2/skydda mot nybildning samt att 3/indikera rétt
arbetstemperatur, alltsd da lodet bor tillsittas.

Val av flussmedel

Vilket flussmedel man viljer beror pa grundmaterialet och det valda lodet. Flussmedlet
maste vara aktivt, innan man uppnar lodets arbetstemperatur. Flussmedlet skall dessutom
ge signal om att man nédrmar sig ritt temperatur. Det maste dessutom vara aktivt nagot
over lodets hogsta arbetstemperatur.

Flussmedel finns i pulver- eller pastaform men ocksaé i vitskeform.
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Borttagning av flussmedelsrester

Torka eller borsta bort flussmedelsrester direkt efter 16dning. Enklast genom tvittning
under borstning i rinnande varmt vatten. I forekommande fall anvénds mekaniskt eller
kemiskt avldgsnande.

Recept for borttagning av flussrester

1.
2.
3.

4.

For koppar, missing, brons och aluminiumbrons: 10-15% svavelsyrelosning i vatten.
For stal, nickel och nickellegeringar: 10-15% saltsyreldsning i vatten.

Rostfria stal: 50 % saltsyrelosning i vatten. Ju varmare 16sning, desto snabbare arbete.
Efter betning maste man noga skolja arbetsstycket, helst i rinnande vatten.
Aluminium och aluminiumlegeringar doppas 1-2 minuter i 10-20% natronlut vid
50°C. Spolas direfter under rinnande vatten, neutraliseras i 20-30% salpetersyra och
direfter spolas noga med vatten och torkas.

Observera foljande skyddsatgérder vid varje 16dmoment

Hantera med stor forsiktighet alla syror och flussmedel.
Undvik att inandas &ngor och gaser.
Sorj for god ventilation.

* Beteckningar som anvindes i foljande produktblad &r:

* A/AF Lodet finns tillgingligt bade som blank stav (A) och som flussbelagd stav
(AF)

e A Blank stav.

e AF Flussbelagd stav.

* AP Lodpasta innehallande metall blandat med flussmedel

* F Flussmedel
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MASSINGLOD — Lédning av bl.a. stal

A/AF 101

Hoghallfast méssingslod

Karakteristik och anvindningsomraden: Nickellegerat missingslod med mycket hog
héllfasthet och god flytbarhet. Lodning av stél, gjutjérn, nickel och nickellegeringar. Till
mobel-, bil- och cykelindustri, hantverk, smide och i reparationsverkstéder.

Specifikation:

Din 8513: L — Cu Ni 10 Zn 42

ISO 3677: B Cu 48 Zn Ni Si 890 — 920
Werkstoff-Nr: 2.0711

Lodlegeringen: typiska virden %
Cu Ni Si Mn Sn Zn
48,0 9,5 0,25 <0,2 <0,2 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 910°C
Smailtomrade: 890 - 920°C

Brottgrins: 690 N/mm?, beroende pa grundmaterial
Hardhet (Brinell): 180 HB
Tojning: 15 - 20%

Lodets beteckning: A 101 obelagd stav, AF 101 flussbelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
Flussmedel: F 100 pasta, F 120 pulver

Diam x lingd mm: 2,0 x 500; 3,0 x 500
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MASSINGLOD — Lédning av bl.a. stal

A/AF 102

Miissingslod med mycket god flytbarhet och hog brotthallfasthet

Karakteristik och anvindningsomraden:

Silverhaltigt méssingslod med god flytbarhet. Mycket goda bindegenskaper och
vitformaga. Svetslodning samt hardlédning av olika staltyper, gratt gjutjirn och segjirn.
Speciellt lamplig vid 16dning av stumfogar. Tillverkning samt reparation av
bearbetningsverktyg, tillverkning av metallmobler och cyklar, mekaniska konstruktioner
och lasarbeten. Rorkonstruktioner for nytillverkning. Reparation av brott pé t.ex.
motorcykel- eller gocart-ramar.

Specifikation:
Din 8513: L - Cu Ni 10 Zn 42 + Ag

Lodlegeringen: typiska virden %
Cu Ni Ag Si Mn Sn Zn
48,0 9,5 1,0 0,25 <0,2 <0,2 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 890°C
Smiltomréade: 870 - 900°C
Brottgrins: Max 785 N/mm?, beroende pa grundmaterial
Forldngning 1=5d): 17-21%
Lodets beteckning: A 102 obelagd stav, AF 102 flussbelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare

Flussmedel: F 100 pasta, F 120 pulver

Diam x lingd mm: 2,0 x 500; 3,0 x 500
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MASSINGLOD — Lédning av bl.a. stal

A/AF 210

Allround méssingslod

Karakteristik och anvindningsomraden:

Missingslod med god flytbarhet. Okénsligt for overhettning. Ett starkt och léttflytande
allroundlod med brett anvindningsomrade. Aven paliggning. Kapillir- och foglodning av
stal, gjutjarn, koppar samt kopparlegeringar med arbetstemperatur 6ver 900° C.
Hantverksarbeten och reparationer pé bilkarosser.

Specifikation:

Din 8513: L — Cu Zn39Sn

ISO 3677: B Cu 59 Zn — 875/895
Werkstoff-Nr: 2.0367

Lodlegeringen: typiska virden %
Cu Sn Si Zn
59,0 09 0,2 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 900°C
Smiltomréade: 875 - 895°C

Brottgrins: ca 350 N/mm?, beroende p& grundmaterial
Hardhet (Brinell): ca 110 HB

Forldngning: ca35 %

Specifik vikt: 8.4 g/cm’

Lodets beteckning: A 210 obelagd stav, AF 210 flussbelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
Flussmedel: F 100 pasta, F 120 pulver

Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500; 4,0 x 500; 5,0 x 500
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MASSINGLOD — Lédning av bl.a. stal

A/AF 211

Maissingslod for reparation med mycket god flytbarhet

Karakteristik och anvindningsomraden:

Missingslod med god flytbarhet. Okénsligt for overhettning. Ett starkt och léttflytande
allroundlod med brett anvindningsomrade. Aven paliggning. Kapillir- och foglodning av
stal, gjutjarn, koppar samt kopparlegeringar med arbetstemperatur 6ver 900° C.
Hantverksarbeten och reparationer pé bilkarosser.

Specifikation:

Din 8513: L — Cu Zn 39 Sn

ISO 3677: B Cu 59 Zn Sn (Ag)(Ni)(Mn)(Si)-870/890
Werkstoff-Nr: 2.0533

Lodlegeringen: typiska virden %

Cu Sn Ag Si Mn Ni Zn
59,0 0,3 1,0 03 0,6 0,85 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: 890°C

Smiltomréade: 870 - 890°C

Brottgréns: 440 N/mm?, beroende pa grundmaterialen

Hardhet (Brinell): ca 110 - 125 HB

Lodets beteckning: A 211 obelagd stav, AF 211 flussbelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare

Flussmedel: F 100 pasta, F 120 pulver

Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500
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BRONSLOD - Lodning av stal
A/AF 700

Bearbetbart bronslod for ytbelidggning och slitagepaliggning

Karakteristik:

A/AF 700 dr mycket litt att bearbeta. Pasvetsmaterialet dr fritt fran porositet samt
korrosions- och slitagebestindigt. Nickellegerat méssingslod med mycket hog hallfasthet
och god flytbarhet.

Anvindningsomraden:

Paldggning pa stél, gjutjirn och brons. Speciellt lampad for slitagebestindiga
paldggningar; metall-mot-metallslitage (goda friktionsegenskaper), vixelhjul,
kugghjulstinder, axlar, kamaxlar, glidlager, lagertétningar, titningsytor.

Specifikation:

Din 8513: L — Cu Ni 10 Zn 42 L - Ns)
AWS/ASME/SFA-5,8: RB CuZn—-D
Werkstoff-Nr: 2.0711

Lodlegeringen: typiska virden %
Zn Ni Si Cu
40,5 11,0 0,2 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 910°C
Smailtomrade: 890 - 920°C
Hardhet (Brinell): 180 - 220 HB

Lodets beteckningar:
A 700 obelagd stav, AF 700 flussbelagd stav

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrinnare

Diam x lingd mm:
3,0 x 500; 4,0 x 500; 5,0 x 500

Flussmedel: F 120 (pulver), F 100 (pasta)
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BRONSLOD - Lodning av stal
A 701

Slitstark nickelbronslegering med hog hardhet

Karakteristik:

Slitagebestindig ytbeldggningslegering med goda paldggningsegenskaper. Obelagd stav.

Anvindningsomraden:

Paldggning pa stél, gjutjirn och brons. Axlar, skenor, glidytor, bronspropellrar, impellrar,

glidlager, véixelhjul av brons.

Specifikation:
Din 8555: Speciallegering — svetslod

Lodlegeringen: typiska virden %
Cu Sn Ni Si
430 0,3 30 0,3

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 910°C
Hardhet (Brinell) <220 HB

Lodets beteckningar:
A 700 obelagd stav, AF 700 flussbelagd stav

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrinnare

Diam x lingd mm:
3,0 x 500; 4,0 x 500; 5,0 x 500

Flussmedel:
F 120 (pulver), F 100 (pasta)
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FOSFORKOPPARLOD - Lodning av koppar

A 301

Kopparfosforlod med 5 % silverinnehall

Karakteristik:

Kopparfosforlod med 5 % silverinnehall, mycket goda flytegenskaper och seghet. Inget
flussmedel vid 16dning pa koppar. Anvind flussmedel F 300 vid 16dning av
kopparlegeringar.

Anvindningsomraden: Kapilldrlddning och svetslédning av koppar och
missingsdetaljer. Vatten- och kylinstallationer. VVS-arbeten i koppar. A 301 dr godként
av Statens Planverk for VVS-16dningar. Inte lampligt till 16dning av stél och
nickellegeringar samt installationer i svavelhaltiga miljGer.

Specifikation:

Din 8513: L-Ag5P

ISO 3677: B Cu 89 P Ag 650 — 810
Werkstoff-Nr: 2.1466

Lodlegeringen: typiska virden %

Ag P Cu

50 6,0 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 710°C
Smiltomrade: 650 - 810°C
Brottgrins pa Cu: 250 N/mm®
Forldngning: >8 %
Specifik vikt: 8,1 g/em’

Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbrinnare, TIG-svetsning

Diam/fyrkant x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500;
2,0x2,0x500;3,0x3,0x500
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FOSFORKOPPARLOD - Lodning av koppar

A 301/15

Kopparfosforlod med 15 % silverinnehall

Karakteristik:

Kopparfosforlod med 15 % silverinnehéll och mycket goda flytegenskaper. God seghet
dven vid lag temperatur. Inget flussmedel vid 16dning pa koppar. Anvénd flussmedel F
300 vid 16dning av kopparlegeringar.

Anvindningsomraden:

Kapilldarlédning och svetslodning av koppar och méssingsdetaljer. Vatten- och
kylinstallationer. VVS-arbeten i koppar. A 301 dr godként av Statens Planverk for VVS-
16dningar. Inte lampligt till 16dning av stél och nickellegeringar samt installationer i
svavelhaltiga miljoer.

Specifikation:

Din 8513: L-Ag I15P
AWS/ASME/SFA-58:BCuP-5
Werkstoff-Nr: 2.1210

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag P Cu
15,0 50 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: 700°C
Smiltomrade: 645 - 800°C
Brottgrins pa Cu: 250 N/mm’
Forldngning: >10 %

Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbrinnare, TIG-svetsning

Diam/fyrkant x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500;
2,0x2,0x500;3,0x3,0x500
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FOSFORKOPPARLOD - Lodning av koppar

A 313

Kopparfosforlod med 2 % silverinnehall

Karakteristik:

Kopparfosforlod med 2 % silverinnehall, mycket goda flytegenskaper och seghet.
Lamplig for 16dning av stora fogar dir 6ppningen méste "liggas igen". God seghet dven
vid 1ag temperatur. Inget flussmedel vid 16dning pé koppar. Anvind flussmedel F 300 vid
16dning av kopparlegeringar.

Anvindningsomraden:

Kapilldarlédning och svetslodning av koppar och méssingsdetaljer. Vatten- och
kylinstallationer. VVS-arbeten i koppar. A 301 dr godként av Statens Planverk for VVS-
16dningar. Inte lampligt till 16dning av stél och nickellegeringar samt installationer i
svavelhaltiga miljoer.

Specifikation:

Din 8513: L - Ag2P

ENISO 3677: B—Cu 92 P Ag — 645/825
Werkstoff-Nr: 2.1467

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag P Cu
2,0 6,2 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: 740°C
Smiltomrade: 645 - 825°C
Brottgrins pa Cu: 250 N/mm’
Forldngning: 5%

Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbrinnare, TIG-svetsning

Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500;
Fyrkant x lingd mm: 2,0 x 2,0 x 500; 3,0 x 3,0 x 500

216



SILVERLOD - L6dning av bl.a. stil och koppar

A 302

Kadmiumfritt silverlod med 18 % silverinnehall

Karakteristik och anvindningsomraden: Kadmiumfritt silverlod. Okénslig for
Overhettning. Svetslodning av stal, gjutjarn, koppar och kopparlegeringar.
Maskinkonstruktioner, kylanldggningar, precisionsmekanik. Anvindbart for
diamantlodning. Perfekt fiarglikhet med missing.

Specifikation:
Din 8513: L — Ag 18
ISO 3677: B —Cu 44 Zn Ag (Si) 785/815

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag Zn Si Cu
18,0 36,0 0,25 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: 810°C
Smiltomréade: 784 - 816°C
Brottgrins: 380 - 450 N/mm’*
Forldngning (1=5 d): 25%

Hardhet (Brinell): Ca 125 HB

Lodets beteckning: A 302 obelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500
Flussmedel: F 300 (pulver), F 300 PH (pasta)

F 300 A Lodning av missing och koppar
F 300 AB Lodning av aluminiumbronslegeringar
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SILVERLOD - L6dning av bl.a. stil och koppar

A/AF 303

Kadmiumfritt silverlod med 20 % silverinnehall

Karakteristik och anvindningsomraden: Kadmiumfritt silverlod. Okénslig for
overhettning. Kapilldrlodning och svetslodning av stél, gjutjiarn, koppar och
kopparlegeringar, nickel, hdrdmetall. Maskinkonstruktioner, kylanldggningar,
precisionsmekanik. Anvéndbart for diamantlédning. Perfekt firglikhet med méssing.

Specifikation:

Din 8513: L — Ag 20

ISO 3677: B — Cu 44 Zn Ag (Si) 690/810
Werkstoff-Nr: 2.1213

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag Zn Si Cu
20,0 36,0 0,15 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: 810°C
Smiltomréade: 690 - 810°C
Brottgrins: 380 - 450 N/mm’*
Forldngning (1 =5 d): 25%

Hardhet (Brinell): Ca 125 HB

Lodets beteckning: A 303 obelagd stav, AF 303 flussbelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500
Flussmedel: F 300 (pulver), F 300 PH (pasta)
F 300 A Lodning av missing och koppar

F 300 E Lodning av rostfritt och hardmetall
F 300 AB Lodning av aluminiumbronslegeringar
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SILVERLOD - Lo6dning av bl.a. stal (hardmetall) och koppar

A/AF 306

Lod med 40 % silverinnehall och liigsta arbetstemperatur

Karakteristik och anvindningsomraden: Silverlod med ldgsta mojliga smiltpunkt och
mycket goda flytegenskaper och kapillarverkan. Lodning av stal och rostfritt stdl, segjirn,
koppar- och kopparlegeringar, nickel- och nickellegeringar och hérdmetall.
Konstruktionsdetaljer, precisionsmekanik, kylinstallationer, elektrisk industri, 16dning av
hardmetall.

Specifikation:

Din 8513: L — Ag40 Cd

ISO 3677: B — Ag 40 Cu Zn Cd 595/630
Werkstoff-Nr: 2.5141

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag Zn Cd Cu
40,0 21,0 20,0 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 610°C
Smailtomrade: 595 - 630°C
Brottgrins SIS 1312: 410 N/mm’
SIS 2172: 510 N/mm’
Forlingning 1=5d): 25%

Lodets beteckning: A 306 obelagd stav, AF 306 flussbelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500
Flussmedel: F 300 (pulver), F 300 PH (pasta)
F 300 A Lodning av missing och koppar

F 300 E Lodning av rostfritt och hardmetall
F 300 AB Lodning av aluminiumbronslegeringar
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SILVERLOD - Lodning av bl.a. stél (hardmetall)
A 309

Nickellegerat silverlod for 16dning av hardmetall

Karakteristik: Nickelhaltiga lod i stav eller folieform med mycket goda bindegenskaper
pa stél och hardmetall och ger sammanfogningar med hog hallfasthet. Lodet &r
havsvattenbestindigt.

Anvindningsomraden: Spaltlodning och kapilldrlodning av stal, rostfritt stil, koppar,
kopparlegeringar, nickel, nickellegeringar och hardmetall. Stalkonstruktioner,
verktygstillverkning, 16dning av harmetallskir. Lodet &r dessutom lampligt att anvinda
vid 16dning av volfram, molybden och tantal.

Specifikation:

Din 8513: L — Ag 50 Cd Ni

ISO 3677: B Ag 50 Cd Zn Cu Ni — 635/655
Werkstoff-Nr: 2.5160

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag Cu Cd Ni Zn
50,0 15,5 16,0 30 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: 655°C
Smiltomréade: 635 - 655°C
Brottgrins: 390 - 590 N/mm?®, beroende pa grundmaterial

Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500, Folie 50 x 0,12
Flussmedel: F 300 (pulver), F 300 PH (pasta)

F 300 A Lodning av missing och koppar

F 300 E Lodning av rostfritt och hardmetall
F 300 AB Lodning av aluminiumbronslegeringar
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SILVERLOD - L6dning av bl.a. stil och koppar
A/AF 311

Kadmiumfritt lod med 44 % silverinnehall

Karakteristik och anvindningsomraden:

Kadmiunfritt léttflytande silverlod. Klarar temperaturskillnader +300°C och -200°C.
Livsmedelsindustrier, bryggerier och mejerier. Kapillarlodning av stal, koppar och
kopparlegeringar, nickel och nickellegeringar. For 16dning av detaljer med storre spalter.
Hog hallfasthet jamfort med tennlegerade lod.

Specifikation:

Din 8513: L - Ag 44

ISO 3677: B — Ag 44 Cu Zn 675/735
Werkstoff-Nr: 2.5147

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag Zn Cu
440 26,0 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 730°C
Smiltomréade: 640 - 680°C
Brottgrins pa SIS 1312: 400 N/mm®
pa SIS 2172: 480 N/mm’
Forldngning (1=5 d): >19 %
Specifik vikt: 92 g/em’

Lodets beteckning: A 311 obelagd stav, AF 311 flussbelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare

Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500
Flussmedel: F 300 (pulver), F 300 PH (pasta)
F 300 A Lodning av missing och koppar

F 300 E Lodning av rostfritt och hardmetall
F 300 AB Lodning av aluminiumbronslegeringar
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SILVERLOD - L6dning av bl.a. stil och koppar
A/AF 314

Mycket anvindbart kadmiumfritt lod med 56 % silverinnehall

Karakteristik och anvindningsomraden: Kadmiumfritt lod med hogt silverinnehéll,
mycket god flytbarhet, for bl.a. smala spalter. Kapilldrlodning av stél, rostfritt stal,
segjdrn, koppar och kopparlegeringar, nickel och hardmetall. Speciellt inom
livsmedelsindustrin. Ger mycket god fiarglikhet med rostfritt stal. Lamplig for 16dningar
som kommer i kontakt med saltvatten.

Specifikation:

Din 8513: L — Ag 55 Sn
AWS/ASME/SFA-5,8: B Ag -7

ISO 3677: B Ag 56 Cu Zn Sn 620 — 650
Werkstoff-Nr: 2.5159

Lodlegeringen typiska varden %
Ag Zn Sn Cu
56,0 17,0 50 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: 650°C
Smiltomréade: 620 - 660°C
Brottgrins: 330 - 490 N/mm?2
Forldngning (1=5 d): 14%

Hardhet (Brinell): 130 HB

Lodets beteckning: A 314 obelagd stav, AF 314 flussbelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500

Flussmedel: F 300 (pulver), F 300 PH (pasta)
F 300 A Lodning av missing och koppar
F 300 E Lodning av rostfritt och hardmetall
F 300 AB Lodning av aluminiumbronslegeringar
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SILVERLOD - L6dning av bl.a. stil och koppar
A/AF 315

Mycket anvindbart kadmiumfritt lod med 55 % silverinnehall

Karakteristik och anvindningsomraden: Kadmiumfritt lod med hogt silverinnehall,
mycket god flytbarhet, for bl.a. smala spalter. Kapilldrlodning av stél, rostfritt stal,
segjdrn, koppar och kopparlegeringar, nickel och hardmetall. Speciellt inom
livsmedelsindustrin. Ger mycket god fiarglikhet med rostfritt stal. Lamplig for 16dningar
som kommer i kontakt med saltvatten.

Specifikation:

Din 8513: L — Ag 55 Sn

ISO 3677: B Ag 55 Cu Zn Sn 620 - 650
Werkstoff-Nr: 2.5159

Lodlegeringen typiska varden %
Ag Zn Sn Cu
55,0 220 2,0 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: 650°C
Smiltomréade: 620 - 660°C
Brottgrins: 330 - 490 N/mm’*
Forldngning (1=5d): 14%

Hardhet (Brinell): 130 HB

Lodets beteckning: A 315 obelagd stav, AF 315 flussbelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500
Flussmedel: F 300 (pulver), F 300 PH (pasta)
F 300 A Lodning av missing och koppar

F 300 E Lodning av rostfritt och hardmetall
F 300 AB Lodning av aluminiumbronslegeringar
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SILVERLOD - L6dning av bl.a. stdl och koppar
A/AF 320

Kadmiumfritt lod med 45 % silverinnehall

Karakteristik och anvéindningsomraden: Kapilldrlodning av stél, koppar och
kopparlegeringar, nickel och nickellegeringar. For 16dning av detaljer som utsétts for max
200° C. Lamplig for detaljer utsatta for saltvatten.

Specifikation:

Din 8513: L — Ag 45 Sn

ISO 3677: B — Ag 45 Cu Zn Sn 640/680
Werkstoff-Nr: 2.5158

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag Cu Zn Sn
45,0 27,0 25,0 30

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 670°C
Smiltomréade: 640 - 680°C
Brottgrins pa SIS 1312: 350 N/mm’
pa SIS 2172: 430 N/mm’
Forlingning 1=5d): >12%
Specifik vikt: 92 g/em’

Lodets beteckning: A 320 obelagd stav, AF 320 flussbelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500
Flussmedel: F 300 (pulver), F 300 PH (pasta)
F 300 A Lodning av missing och koppar

F 300 E Lodning av rostfritt och hardmetall
F 300 AB Lodning av aluminiumbronslegeringar

224



SILVERLOD - L6dning av bl.a. stil och koppar
A/AF 321

Kadmiumfritt lod med 38 % silverinnehall

Karakteristik och anvindningsomraden:
Kapilldrlodning av stal, koppar och kopparlegeringar, nickel och nickellegeringar. For
l6dning av detaljer som utsétts for max 200° C. Lamplig for detaljer utsatta for saltvatten.

Specifikation:
(Din 8513: L — Ag 38 Sn)
ISO 3677: B — Ag 34 Sn 640/710

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag Cu Zn Sn
38,0 32,0 28,0 20

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 700°C
Smiltomréade: 640 - 710°C
Brottgrins pa SIS 1312: 360 N/mm*
pa SIS 2172: 430 N/mm*
Forldngning (1=5 d): >12 %
Specifik vikt: 9,1 g/cm’

Lodets beteckning: A 321 obelagd stav, AF 321 flussbelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500
Flussmedel: F 300 (pulver), F 300 PH (pasta)
F 300 A Lodning av missing och koppar

F 300 E Lodning av rostfritt och hardmetall
F 300 AB Lodning av aluminiumbronslegeringar
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SILVERLOD - L6dning av bl.a. stil och koppar
A/AF 324

Kadmiumfritt lod for 16dning av hardmetall

Karakteristik och anvindningsomraden:
Kapilldrlodning av verktyg. Lodning av hardmetall mot stal, volfram, tantal eller
molybden material.

Specifikation:

Din 8513: L — Ag 49

ISO 3677: B — Ag 45 Zn Cu Mn Ni 625 — 705
Werkstoff-Nr: 2.5156

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag Cu Zn Mn Ni
49,0 18,0 23,0 7.5 45

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: 690°C

Smailtomrade: 625 - 705°C

Brottgrins p& SIS 1312: 250-300 N/mm? (beroende pa hardmetallens Cobolthalt)
Specifik vikt: 8.9 g/cm’

Lodets beteckning: A 324 obelagd stav, AF 324 flussbelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500
Flussmedel: F 300 (pulver), F 300 PH (pasta)
F 300 A Lodning av missing och koppar

F 300 E Lodning av rostfritt och hardmetall
F 300 AB Lodning av aluminiumbronslegeringar
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SILVERLOD - L6dning av bl.a. stil och koppar
A 325

Zink- och kadmiumfritt lod med 56 % silverinnehall

Karakteristik och anvindningsomraden:
Kapillarlodning av rostfritt stal, nickel och nickellegeringar. Korrosionsbestindigt.

Specifikation:
Din 8513: L — Ag 56InNi
ISO 3677: B — Ag 56 Cu In Ni 620/730

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag Cu In Ni
56,0 26,0 14,0 40

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 650°C
Smiltomrade: 620 - 730°C
Brottgrins pa SIS 1312: 400 N/mm’
pa SIS 2172: 480 N/mm’
Forlingning 1=5d): >19%
Specifik vikt: 92 g/em’

Lodets beteckning: A 325 obelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500
Flussmedel: F 300 (pulver), F 300 PH (pasta)

F 300 A Lodning av missing och koppar

F 300 E Lodning av rostfritt och hardmetall
F 300 AB Lodning av aluminiumbronslegeringar
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SILVERLOD - L6dning av bl.a. stal och koppar
A/AF 330

Kadmiumfritt lod med 30 % silverinnehall

Karakteristik och anvindningsomraden:
Kapilldrlodning av stal, koppar och kopparlegeringar, nickel och nickellegeringar. For
l6dning av detaljer som utsétts for max 200° C. Lamplig for detaljer utsatta for saltvatten.

Specifikation:
(Din 8513: L — Ag 30 Sn)
ISO 3677: B — Cu36AgZnSn 655/755

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag Cu Zn Sn
30,0 36,0 32,0 20

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 740°C
Smiltomrade: 650 - 750°C
Brottgrins pa SIS 1312: 360 N/mm’
pa SIS 2172: 490 N/mm’
Forlingning 1=5d): >12%
Specifik vikt: 9,1 g/em’

Lodets beteckning: A 330 obelagd stav, AF 330 flussbelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500
Flussmedel: F 300 (pulver), F 300 PH (pasta)
F 300 A Lodning av missing och koppar

F 300 E Lodning av rostfritt och hardmetall
F 300 AB Lodning av aluminiumbronslegeringar
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SILVERLOD - L6dning av bl.a. stil och koppar
A/AF 340

Kadmiumfritt lod med 40 % silverinnehall

Karakteristik och anvéindningsomraden: Kapilldrlodning av stél, rostfritt stal, koppar
och kopparlegeringar, nickel och nickellegeringar. Dessutom sammanfogning av skilda
legeringar mot varandra. For 16dning av detaljer som utsétts for max 200° C. Lamplig for
detaljer utsatta for saltvatten.

Specifikation:

Din 8513: L — Ag 40 Sn

ISO 3677: B — Ag 40 Cu Zn 640 — 700
Werkstoff-Nr: 2.5165

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag Zn Sn Si Cu
40,0 28,0 20 0,1-0,2 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 690°C
Smiltomréade: 640 - 700°C
Brottgrins pa SIS 1312: 350 N/mm’
pa SIS 2172: 430 N/mm’
Forlingning 1=5d): >20%
Specifik vikt: 9,1 g/em’

Lodets beteckning: A 340 obelagd stav, AF 340 flussbelagd stav
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
Diam x lingd mm: 1,5 x 500; 2,0 x 500; 3,0 x 500
Flussmedel: F 300 (pulver), F 300 PH (pasta)
F 300 A Lodning av missing och koppar

F 300 E Lodning av rostfritt och hardmetall
F 300 AB Lodning av aluminiumbronslegeringar
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ALUMINIUMLOD - Lédning av aluminium
A 407

Aluminiumlod med lag smiltpunkt

Karakteristik och anvindningsomraden:

A 407 dr en AlSi legering med goda kapilldregenskaper for 16dning av aluminium med
liknande struktur och férg. Inte for detaljer som skall anodiseras. Lodning av gjuten och
extruderad aluminium sdsom Al 99,98 R; A199,9; A199.8; A199,7; A1 99.5; Al 99,0; Al
98,0; Al Mn; Al Mg Si 0,5; Al Mg Si 1,0; Al Mg Mn; Al Mg 1,0; Al Mg 2.0; gjutna Al Si
legeringar.

Specifikation:

Din 8513: L — A1 Si 12

ISO 3677: B — Al 88 Si— 575/585
Werkstoff-Nr: 3.2285

Lodlegeringen: typiska virden %
Si Mn Fe Al
11,0-135 <0,1 <0,5 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 590 - 600°C

Smiltomrade: 575 - 585°C
Brottgrins: 100 N/mm*
Specifik vikt: 2,65 glem’

Lodets beteckning: A 407 obelagd stav
Lodutrustningar: Oxygen-acetylenbrénnare (6verskott av acetylen)
Diam x lingd mm: 1,5 x 1000; 2,0 x 1000; 2,4 x 1000; 3,2 x 1000

Flussmedel: F 400 pulver
F 400 M pulver (ldgre sméltpunkt)
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ALUMINIUMLOD - Lédning av aluminium
AF 408

Flussbelagt aluminiumlod legerat med kisel

Karakteristik:
Ett flussbelagt lod med goda 16degenskaper. Lodfogen &r av hog kvalitet och utan
porositet. Flussmedelsresterna maste tvittas bort.

Anvindningsomraden:

Lddning av aluminium och aluminiumlegeringar sasom Al Si 5; Al Mg Si 0.,5; Al Mg Si
0,8; Al Mg Si 1,0. Aluminium och aluminiumlegeringar med mindre &n 2 %
legeringselement samt gjutaluminium med upp till 7 % kiselinnehéll. Tankkonstruktioner,
aluminiumplatarbeten och fordonskonstruktioner.

Specifikation:

Din 8513: L — Al Si 12
AWS/ASME/SFA-5,10: ER 4043
B.S: NG 21

Lodlegeringen: typiska virden %
Si Al
11,0-13,5 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smiltomrade: 573 - 625°C
Brottgrins: 118 N/mm’
Strickgrins Rp 0,2: > 49 N/mm’

Forldngning (1=5d): 10-17%

Lodets beteckning: AF 408 flussbelagd stav

Lodutrustningar: Oxygen-acetylenbrédnnare (6verskott av acetylen)
Diam x léingd mm: 2,0 x 1000; 3,0 x 1000

Flussmedel: F 400 pulver
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TENNLOD - Mjuklodning av koppar, stal och rostfritt stal
A/AF 611

Blyfritt tennlod med 5 % silverinnehall

Karakteristik och anvindningsomraden: Blyfritt och kadmiumfritt mjuklod med
mycket goda flyt- och vitegenskaper. Temperaturbestindigt till -200°C. Lodning pa stél,
rostfritt stél, koppar och kopparlegeringar. Livsmedels-, elektrisk- och kylindustri. VVS-
installationer. Max temperatur 100°C.

Specifikation:

Din 1707: L - Sn Ag 5

ISO 3677: B Sn 95 Ag 221 — 240
EN 29453: S - Sn 96 Ag 4
Werkstoff-Nr: 2.3690

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag Sn
3,0-50 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smailtomrade: 221 - 240°C
Brottgrins (lod): 44 N/mm*
Striickgrins pa koppar: 30 N/mm’
pa stél: 25 N/mm’
Hardhet (Brinell): 15 HB

Lodets beteckning: A 611 homogen trad, AF 611 flussinnehallande trad
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbrinnare, gasol, 16dkolv,

Flussmedel: F 600
F 600 C (16dfett)

Spole: & 2.0 x spole 0,5 kg; & 3,0 x 0,5 spole

Diam x lingd mm: 2,0 x 500; 3,0 x 500
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ELEKTRONIKLOD - Lodning av stal och koppar
AF 615

Elektroniklod med goda lodegenskaper

Karakteristik:
Flussinnehallande lod med kort smiltintervall. Goda vitegenskaper pa stal och koppar.
Flussmedelsresterna behover inte torkas bort efter 16dningen

Anvindningsomraden:
Blyfritt mjuklod f6r manuell 16dning av elektronik och finmekanik.

Specifikation lod:
EN 29454:1.1.3.B
DIN EN 61190-1-3: ROLO

Specifikation lod:
EN 29454:1.1.3.B

Lodlegeringen: typiska virden %
Sn Ag Cu
95,5 38 0,7

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 217°C (eutectiskt)

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrédnnare, gasol, 16dkolv

Diam mm x spolvikt g: 1,5 mm x 250 g

Flussmedel: Effekto 1 Lodning av koppar, nysilver och galvad plat
Effekto 4 Lodning av rostfritt
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TENNLOD — Mjuklodning av koppar, stal och rostfritt stal
A/AF 644

Blyfritt tennlod legerat med koppar

Karakteristik och Anvindningsomraden: Blyfritt och kadmiumfritt mjuklod med
mycket goda flyt- och vitegenskaper. Lodfogen med fint utseende. Temperaturbestindigt
till -200°C. Lodning pa stal, rostfritt stil, koppar och kopparlegeringar. Dessutom 16dning
av aluminium. Anvind flussmedel F 660 AL. Livsmedels-, elektrisk- och kylindustri.
Installationer i varmt och kallt vatten. Max temperatur 100°C.

Specifikation:

Din 1707: L -Sn Cu 3

ISO 3677: B Sn 97 Cu 230 — 250
Werkstoff-Nr: 2.3691

Lodlegeringen: typiska virden %
Cu Sn
30 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smailtomrade: 230 - 250°C
Brottgrins  (lod): 44 N/mm*
Striackgrins  pa koppar: 30 N/mm’
pa stal: 25 N/mm’
Hardhet (Brinell): 15 HB

Lodets beteckning: A 644 homogen trad, AF 644 flussinnehallande trad
Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbrinnare, gasol, 16dkolv,

Flussmedel: F 600
F 660 AL (16dning av aluminium)

Spole: & 2.0 x spole 0,5 kg; & 3,0 x 0,5 spole

Diam x lingd mm: 2,0 x 500; 3,0 x 500
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TENNLOD — Mjuklodning av koppar, stal och rostfritt stal
A 630 50/50 — 40/60 — 60/40

Lod for mjuklodning
Karakteristik:
Mjuklod med relativt 1dngt sméltintervall. Goda vitegenskaper pé stal och koppar och

kopparlegeringar.

Anvindningsomraden:
Mjuklod for 16dning av storre detaljer och metallvaror. Karosseriarbeten och platarbeten.

Tekniska specifikationer:

A 630 50/50 40/60 60/40
Legering: 50Sn50Pb 40Sn60Pb 60Sn40Pb
Arbetstemperatur: 183-215°C 183-235°C 183-190°C
Wekstoff-Nr: 2.3650 2.3440 2.3665
Din 1707: L-PbSn50 L-PbSn40 L-Sn60Pb

Egenskaper och mekaniska virden:
Héllfasthet (lod): ca 30 N/mm”’
Hardhet (Brinell): ca 12 HB

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrédnnare, gasol, 16dkolv

Diam/spolvikt (kg): & 2,0/0,5; & 3,0/1,0
Flussmedel: Effekto 1 Lodning av koppar, nysilver och galvad plat

Effekto 4 Lodning av rostfritt
F 600
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TENNPASTA - Lodning av stal, rostfritt stal, koppar och missing
samt fortenning av koppar

AP 604/12

Hogaktiv fortenningspasta med 99,9% tenn

Karakteristik:

AP 604/12 &r blyfri och innehaller 99,9% tenn utblandat med ett hogaktivt flussmedel.
Lodfog och fortennad ytan behéller sitt fina utseende och sin bestindighet mot korrosion
under lang tid. Pastan &r fri frdn kadmium och bly. Kan spidas med vanligt vatten.

Anvindningsomraden:

Mjukl6dning av stal, rostfritt stil, koppar och missing. Lamplig for anvéindning inom
livsmedels- och kylindustrin. Konstindustri och konsthantverk. Doserbar. Fortenning av
stal, rostfritt stal, koppar och missing. Fortenning ger en skyddande yta mot oxidation.
Tips: Fortenning kan underlitta 16dning av ovanliga metaller.

Specifikation:
Din 1707 (lod): L —Sn 99,9
DIN 8511 flussmedel): F— SW 12

Lodlegeringen: typiska virden %

Sn
99,9
Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 235°C
Smaltpunkt: 232°C

Specifik vikt (mjuklod): 7,3 g/cm’
Lodpastans metallinnehall: 60 %

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrédnnare, gasol,

Forpackningsvikt: 0,25 kg
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TENNPASTA - Lodning av stal, rostfritt stal, koppar och méssing
AP 644/12

Hogaktiv, kopparhaltig, blyfri tennpasta

Karakteristik:

Silvertennpastan AP 654/12 innehéller ett hogaktiv flussmedel. Lodfogen behaller sitt
fina utseende och sin bestdndighet mot korrosion under léng tid. Pastan &r fri fran bade
kadmium och bly.

Anvindningsomraden:

Lodning av rorinstallationer i koppar for kallt- och varmt vatten. Dricksvatten och
varmvattensinstallationer upp till 110°C. Plétslageri- och platarbeten. Apparater och
utrustningar till livsmedelsindustrin. AP 644/12 dr doserbar. Skolj bort
flussmedelsresterna med varmt vatten.

Specifikation:

DIN 1707: L —Sn Cu 3

DIN 8511 flussmedel): F— SW 21
Werkstoff-Nr: (lod) 2.3691

Lodlegeringen: typiska virden %
Cu Pb Bi Sn
3,5 0,1 0,1 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 230-250°C
Brottgrins (lod): 44 N/mm*
Specifik vikt (tennlod): 7,3 g/cm3
Pastans metallinnehall: 60 %

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrinnare, gasol

Forpackningsvikt: 0,25 kg
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TENNPASTA - Lodning av stal, rostfritt stal, koppar och méssing
AP 654/12

Hogaktiv, silverhaltig, blyfri tennpasta

Karakteristik:

Silvertennpastan AP 654/12 innehéller ett hogaktiv flussmedel. Lodfogen behaller sitt
fina utseende och sin bestdndighet mot korrosion under léng tid. Pastan &r fri fran bade
kadmium och bly.

Anvindningsomraden:

Mjuklédning och fortenning av stal, rostfritt stél, koppar och kopparlegeringar. Lamplig
for anvindning inom livsmedels- och kylindustrin. AP 654/12 &r doserbar. Skolj bort
flussmedelsresterna med varmt vatten.

Specifikation:

DIN 1707: L —Sn Ag 5

DIN 8511 flussmedel): F— SW 12
Werkstoff-Nr: (lod) 2.3690

Lodlegeringen: typiska virden %
Ag Sn
35 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: 221-240°C
Specifik vikt (tennlod): 7,3 g/lcm®
Pastans metallinnehall: 60 %
Lodutrustningar:

Oxygen-acetylenbrinnare, gasol

Forpackningsvikt: 0,25 kg
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FAKTASIDA

SAMMANFOGNING AV ALUMINIUM MOT ALUMINIUM

TIG- alt MIG-svetsning
Sammanfogning av aluminium gér bra att utfora med flera olika metoder. TIG- eller
MIG-svetsning &dr vanligt forekommande.

Belagd elektrod
Skall man svetsa utomhus ar en belagd elektrod 1dmplig att anvénda. Vilj E 409 som é&r
en AlSil2-legering.

Hardlodning
Gassvetsning eller hardlodning med AF 408 som ér en flussbelagd gasstav ér ett bra
alternativ svetsning med belagd elektrod.

Speciella krav vid 16dning

Skall man sammanfoga tunna aluminiumdetaljer gér det normalt inte att svetsa och
hérdlodning kriver for hog temperatur (ca 630°C). Det alternativ som aterstar da ar
mjuklodning. Mjuklddning av aluminium stéller hoga krav pa bade forberedelser och
utforande.

Mjukl6édning — valj AF 644 AL

Bearbeta och rengor fogytorna med smirgelduk eller stalborste. Fixera arbetsstycket i ritt
lage. Pensla fogytorna vid behov med flussmedel F 660 AL. Virm arbetsstycket sakta till
ca 230-250°C. Undvik att rikta ldgan direkt pa flussmedlet. Tillsdtt AF 644 AL. Lat lodet
flyta ut. Virm forsiktigt. Tillsétt ytterligare lod. Lt svalna utan att dndra arbetsstyckets
lige. AF 644 AL ir ett tennbaserat flussinnehallande mjuklod med 1ag arbetstemperatur
for 16dning av aluminium mot. AF 644 AL innehaller flussmedel som aktiveras och flyter
ut under I6dningen. AF 644 AL &r ldmpligt f6r t.ex. aluminiumanslutningar,
forbindningar, aluminiumtak, aluminiumtrad, ventilationstrummor, motordelar i
aluminium sdsom motorvirmare.

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: 230°C
Smiltomrade: 220 - 260°C
Brottgrins: 25-45 N/mm?, beroende pé& grundmaterial

Forldngning (1=5d): 15-17%

Lodets beteckning:
AF 644 AL flussinnehallande trad

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrinnare

Extra flussmedel vid behov:
F 660 AL

Diam x spolvikt:
1,5 mm x 0,25 kg
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TENNLOD — Mjuklédning av aluminium
AF 644 AL

Blyfritt flussinnehallande tennlod legerat med koppar

Karakteristik och anvindningsomraden: Blyfritt och kadmiumfritt mjuklod med
mycket goda flyt- och vitegenskaper. Lodfogen med fint utseende. Temperaturbestindigt
till -200°C. Lodning pa fraimst aluminium. Livsmedels-, elektrisk- och kylindustri.
Installationer i varmt och kallt vatten. Max temperatur 100°C.

Specifikation:

Din 1707: L -Sn Cu 3

ISO 3677: B Sn 97 Cu 230 — 250
Werkstoff-Nr: 2.3691

Lodlegeringen: typiska virden %
Cu Sn
30 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Smailtomrade: 230 - 250°C
Brottgrins  (lod): 44 N/mm*
Striackgrins  pa koppar: 30 N/mm’
pa stal: 25 N/mm’
Hardhet (Brinell): 15 HB

Flussandel: 4%

Lodets beteckning:
AF 644 AL flussinnehallande trad

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbréinnare, gasol, l6dkolv,

Flussmedel:
F 660 AL (om extra flussmedel behovs)

Diam x spolvikt:
1,5 mm x 0,25 kg
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MJUKLOD - Lodning av zink och aluminium
A 602

Lod for friktionslodning

Karakteristik:
Friktionslodning utan fluss p& aluminium. Det breda sméltomradet tillater ocksa
ytbeldggning av material.

Anvindningsomraden:

Steglod (forsta delen). Ifyllning av héligheter och sprickor i gjutjdrn och gjuten
aluminium, reparation av formsprutade zinkdetaljer, ifyllning av haligheter i
aluminiumplat. Anvinds for reparation av bildetaljer, aluminiumverk,
reparationsverkstader.

Specifikation:

Din 1707, T.100: L —Zn Sn 20
ISO 3677: S — Zn 80 Sn
Werkstoff-Nr: 2.2400

Lodlegeringen: typiska virden %
Sn Pb Zn
19,25 <10 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 195 - 385°C
Hallfasthet (lod): 185 N/mm’
Hardhet (Brinell): 27 HB

Lodutrustningar: Oxygen-acetylenbrinnare

Flussmedel: F 600 Al Lodning av aluminium, koppar och kopparlegeringar
Aludeen Lodning av aluminium

Diam x lingd mm: 3,0 x 1000

241



MJUKLOD - Lodning av koppar mot aluminium
A 608

Mjuklod for 16dning av aluminium och aluminium mot bl.a. koppar

Karakteristik och anvindningsomraden:

Kapilldarlod med goda flytegenskaper. Lodning av ren aluminium samt sammanfogning
av aluminium mot koppar- och kopparlegeringar, stil och rostfritt stal. Lodet &r speciellt
lampat for kvalificerade arbeten pa elektriska och mekaniska installationer. A 608
anvinds dven for anslutningar i kompressorer mellan aluminium- och kopparror (med
flussmedel F 600 Al).

Specifikation:
Din 1707: L -Pb Sn Cd 4
ISO 3677: B Pb 65 Sn Cd 185

Lodlegeringen: typiska virden %
Sn Cd Pb
31,0 40 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur:  185°C
Brottgrins (lod): 49 N/mm’*

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrinnare, gasol, l6dkolv,

Flussmedel: F 600 Al I6dning av aluminium
Aludeen 16dning av aluminium

F 600 16dning av koppar och rostfritt stél

Diam mm x spolvikt kg: & 2,0 x 1,0 kg spole; & 3,0 x 1,0 kg spole
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MJUKLOD - Lodning av aluminium
UniTech T 566

Sjalvflussande mjuklod for l6dning av aluminium

Karakteristik och anvindningsomraden: Unitech T 566 har hog brottgrins utan
problem vid galvanisk korrosion mellan grundmaterial och lod. Den laga
arbetstemperaturen forhindrar i stor utstrickning form- eller fargforandringar av
grundmaterialet. Anvénds bl.a. till inredningsdetaljer i aluminium samt reparationer och
titningsarbeten i aluminiumbétar, takrdnnor, motordelar, gjutarbeten och platdetaljer. Gér
bra att anvinda till 16darbeten dir det &r svart att ta bort flussmedelsrester. Inget extra
flussmedel krévs.

Anvandningsmetod: Sprickor och fogkanter fasas av till ca 60-90°. Rengor arbetsstycket
frén smuts, olja och andra fororeningar. For att 6ka vidhéftningsformagan bor ledytorna
uppruggas noggrant. Virm ett brett omrade. Da temperaturen uppnar ca 370°C, skrapa
lodstaven mot ledytan. Fortsitt att virma tills arbetsstycket uppnatt lamplig temperatur
och lodet smilter. Overvirm inte, men var siiker pa att hela 16dstillet/l6dfogens ytor ir
tickta med 16dmaterial innan ytterligare lod tillf6rs. Lét detaljen svalna langsamt.

Specifikation:
Din 1707: L —Zn A1 5;ISO 3677: B Zn 90 Al Cu 370

Lodlegeringen: typiska virden %
Cu Al Zn
2,7 40 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur:  388°C
Brottgrins (lod): Ca 190 N/mm?*
Lodutrustningar: Oxygen-acetylenbrédnnare (6verskott av acetylen)

Diam x lingd mm: 3,0 x 492

Loédutrustningar: Oxygen-acetylenbridnnare
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MJUKLOD - Lodning av stal och koppar
Bera 40/60 HK

Lod for mjuklodning

Karakteristik:
Lod med langt smiiltintervall. Goda vitegenskaper pé stal och koppar.

Anvindningsomraden:
Mjuklod for 16dning av storre detaljer och metallvaror.

Specifikation:
EN 29453: S-Pb60Sn40
Din 1707: L-PbSn40

Lodlegeringen: typiska virden %
Sn Pb
40 60

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 183 - 235°C
Héllfasthet (lod): 27 N/mm*
Hardhet (Brinell): 11 HB

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrédnnare, gasol, 16dkolv

Diam x lingd mm: 5,0 x 450

Flussmedel: Effekto 1 Lodning av koppar, nysilver och galvad plat
Effekto 4 Lodning av rostfritt
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MJUKLOD - Lodning av stal och koppar
Bera 50/50 HK

Lod for mjuklodning

Karakteristik:
Lod med relativt 1angt sméltintervall. Goda vitegenskaper pé stal och koppar.

Anvindningsomraden:
Mjuklod for 16dning av storre detaljer och metallvaror.

Specifikation:
EN 29453: S-Pb50Sn50
Din 1707: L-PbSn50

Lodlegeringen: typiska virden %
Sn Pb
50 50

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 183 -215°C
Héllfasthet (lod): 28 N/mm?*
Hardhet (Brinell): 12 HB

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrédnnare, gasol, 16dkolv

Diam x lingd mm: & 3,0 x 450; A7,0 x 450

Flussmedel: Effekto 1 Lodning av koppar, nysilver och galvad plat
Effekto 4 Lodning av rostfritt
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MJUKLOD - Lodning av stal och koppar
Bera 60/40 GAR

Antimonfritt lod for mjukléodning

Karakteristik:
Lod med kort smiltintervall. Goda vitegenskaper pa stal och koppar.

Anvindningsomraden:
Mjuklod f6r 16dning av mindre detaljer, finmekanik och elektronik.

Specifikation:
EN 29453: S-Sn60Pb40
Din 1707: L-Sn60Pb

Lodlegeringen: typiska virden %
Sn Pb
60 40

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 183 - 188°C
Héllfasthet (lod): 29 N/mm?*
Hardhet (Brinell): 13 HB

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrédnnare, gasol, 16dkolv

Diam x lingd mm: & 3,0 x 450; A7,0 x 450

Flussmedel: Effekto 1 Lodning av koppar, nysilver och galvad plat
Effekto 4 Lodning av rostfritt
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MJUKLOD - Lodning av stal och koppar
Bera RENTENN

Lod for mjuklodning

Karakteristik:
Eutektiskt lod. Goda vitegenskaper pa stal och koppar.

Anvindningsomraden:
Mjuklod for fortenning och 16dning dér bly inte far forekomma.

Specifikation:
EN 29453: S-Sn99.,9
Din 1707: L-Sn99,9

Lodlegeringen: typiska virden %
Sn
99,9

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 232 °C
Héllfasthet (lod): 27 N/mm*
Hardhet (Brinell): 15 HB

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrédnnare, gasol, 16dkolv

Diam x lingd mm: A 7,0 x 450

Flussmedel: Effekto 1 Lodning av koppar, nysilver och galvad plat
Effekto 4 Lodning av rostfritt
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FAKTASIDA

RENOVERING AV KAROSSER MED
BERA SUPER LT KAROSSERITENN

Tennspackling — en vil beprovad metod

Tennspackling dr en gammal och séker metod for karosseririktning av fordon. Man
anvinder tennlegerade lod for att de dr enkla och létt att arbeta med och att de ger ett
sikert slutresultat.

Forst beldggs karossen med Berafix som &r en speciell blyfri

‘a~ pasta for att fortenna och skydda platen mot oxidbildning.

L . Belédgg direfter hela ytan med Bera Super LT karosseritenn.

't : Den ir elastisk och spacklingsbar. Den innehéller bl.a. bly

'\ ;7/ och tenn och &r den optimala blandningen vid karosseri
Ay arbeten. Anvind en tréaspatel for att smeta ut tennet. Vid

L/ behov kan man impregnera spateln med vanlig olja eller
bivax. Temperaturomrade: 182°C - 250°C.

Att beliigga med Bera Super LT karosseritenn

Det dr mycket noga att ytan &r absolut ren fran alla fororeningar som firg, fett, rost och
smuts. Aven den blianlopta ytan méaste tas bort vilket limpligen gors med en
grovrengorningsrondell. Anvind en lamplig pensel for att beldgga den rena platen med ett
jamnt lager av Berafix.

Den bista virmekdlla att anvinda &r vanlig gasol men med en lite
storre brinnare. For brinnaren i cirkelrorelser tills flusset borjar vita
och blir blankt, virm gérna ett lite stérre omrade &n nédvéndigt. D4 &r
risken mindre att pliten slér sig. Vinta ett par minuter sa att Berafix
stelnar igen. Ta dérefter en fuktig tygduk och torka rent ytan frén
flussmedelsrester. Ytan &r nu helt helt fortennad.

For ater gasolbrinnaren i cirkelrorelser och tryck samtidigt karosseritennet mot platen
och smilt av klickar med tenn i lagom stora hogar pa platen. Forsok samtidigt att bedoma
hur mycket tenn som behovs for att fylla upp hela skadan. Hall gasldgan i stéindig rorelse.
Smeta samtidigt, med hjilp av spateln, ut det halvsmilta tennet sd jamnt som mojligt.
Forsok att undvika tjocka partier p.g.a. av att det da &r storre risk att platen slar sig nir
den svalnar. Om det ir en vertikal yta som ska beldggas, virm ytan och smetar ut nedifran
och uppat annars finns det risk att det blir fér varmt och tennet rinner av ytan. Var
forsiktig med virmen och héll hela tiden 1agan i rorelse. Lat karosseritennet svalna
langsamt innan ytan bearbetas fore lackering eller mélning.

Ténka pa att bly &dr hilsoskadligt och anvénda dérfor skyddshandskar, godkénd
andningsmask med gasfilter samt punktutsug. Giller dven nér karosseritennet skall slipas.

Dimensioner, liingd och vikt:

Bera Super LT karosseritenn 5 x 20 x 435 mm
Berafix pasta 0,5 kg/forp.
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MJUKLOD - Tennspackling av stalkarosser
Bera Super LT KAROSSERITENN

Karosseritenn

Karakteristik:
Trogflytande lod med utmirkta egenskaper for tennspackling,

Anvindningsomraden:
Mjuklod for tennspackling av karosser. Kan smetas ut med triaspatel.

Specifikation:
EN 29453: S-Pb74Sn25Sb1

Lodlegeringen: typiska virden %
Sn Pb Sb
270 715 1.5

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 185 -263°C
Héllfasthet (lod): 27 N/mm?*
Hardhet (Brinell): 15 HB

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrinnare, gasol, lodkolv.

Dimensioner, liingd och vikt:
Bera Super LT karosseritenn 20 x 5 x 435 mm

Flussmedel: Berafix 1odpasta
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MJUKLOD - Tennspackling av utan bly
Multi Tin GT KAROSSERITENN

Karosseritenn utan bly

Karakteristik:
Trogflytande lod med utmirkta egenskaper for tennspackling,

Anvindningsomraden:
Mjuklod for tennspackling av karosser. Kan smetas ut med triaspatel.

Specifikation:
EN 29453: S-Pb74Sn25Sb1

Lodlegeringen: typiska virden %
Sn Pb Sb
270 715 1.5

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 185 -263°C
Héllfasthet (lod): 27 N/mm?*
Hardhet (Brinell): 15 HB

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrinnare, gasol, lodkolv.

Dimensioner, lingd och vikt:
Multi Tin GT karosseritenn: 11 x 8 x 410 mm

Flussmedel: AP 604/12 16dpasta
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TENNPASTA - Fortenning av stal och koppar
BERA-FIX LODPASTA

Lodpasta for fortenning innan Bera LT Karosseritenn smiilts pa

Karakteristik:
Bera-Fix Lodpasta dr en tennbly-legerad pasta. Anvénds for att fértenna och skydda bl.a.
bilplat mot oxidering. Fortenning av koppar- och kopparlegeringar samt gjutjérn och stal.

Anvindningsomraden:

Bera-Fix Lodpasta anvinds pa bilplat innan Bera LT Karosseritenn smiilts pa. Bera-Fix
Lodpasta ger en mycket god vidhiftning vid alla karosseriarbeten. Stryk pa pastan med en
pensel. Virm tills den smailter. Arbeta in tennbly-legeringen i ytan med en stélborste.
Tviitta bort flussmedelsrester med vatten. Far inte anvindas till kérl och utrustning inom
livsmedelsindustrin.

Specifikation:
EN 29453: S-Pb74Sn25Sb1
EN 29454-1: 3.1.1. C (flussmedel)

Lodlegeringen: typiska virden %

Pb Sn Sb
27,0 50,0 1.5
Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 185-263°C
Smaltpunkt: 232°C

Specifik vikt (mjuklod): 7,3 g/cm’
Lodpastans metallinnehall: 50 %

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrinnare, gasol

Forpackningsvikt: 0,5 kg
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FORTENNINGSPULVER - Fértenning av stal och koppar
TINNING BERA

Fortenningsmedel

Karakteristik:
Tinning Bera ar ett blyfritt fortenningspulver. Ror ut pulvret i lite vatten till en jamn och
slét pasta.

Anvindningsomraden:

Fortenningsmedel med flussmedel avsett for jérn, stal, koppar och kopparlegeringar. Gar
bra att anvinda i livsmedelsindustrin. Efter att pulvret rorts ut i vatten penslas metallytan
med pastan. Virm sedan i ugn eller med l14ga. Rikta 1agan mot baksidan av arbetsstycket.
Arbeta samtidigt in tennet i ytan med en stélborste. Tvitta rent efterat med vatten.

Specifikation:
EN 29543: S.-Sn99.9
EN 29454-1: 3.1.1. C (flussmedel)

Lodlegeringen: typiska virden %

Sn

99.9
Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 232°C
Smaltpunkt: 232°C
Specifik vikt (mjuklod): 7,3 g/cm’
Fortenningspulvrets
metallinnehall: 50 %
Lodutrustningar:

Oxygen-acetylenbrédnnare, gasol, ugn

Forpackningsvikt: 1,0 kg
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MJUKLOD - Lodning av stal och koppar
Bera STARLI

Lod for mjuklodning

Karakteristik:
Eutektiskt lod med goda vitegenskaper pa stal och koppar.

Anvindningsomraden:
Mjuklod f6r 16dning av elektronik. Lamplig for vaglodning.

Specifikation:
EN 29453: S-Sn63Pb37
Din 1707: L-Sn63Pb

Lodlegeringen: typiska virden %
Sn Pb
63 37

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 183 °C
Héllfasthet (lod): 29 N/mm?*
Hardhet (Brinell): 13 HB

Lodutrustningar:
Oxygen-acetylenbrédnnare, gasol, 16dkolv

Diam x lingd mm: A 7,0 x 450

Flussmedel: Effekto 1 Lodning av koppar, nysilver och galvad plat
Effekto 4 Lodning av rostfritt
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FLUSSMEDEL

For att god bindning skall erhallas vid 16dningen, maste fogytorna vara vil rengjorda.
Dessutom maéste oxider pa fogytorna reduceras. Oxidskikt vixer dven i takt med stigande
temperatur. Oxider kan forhindra ett gott 16dresultat och bade oxidskikt och fororeningar
maste déarfor noggrant avldgsnas.

For att forhindra uppkomst av oxid under uppvarmningen anvinds flussmedel.

Flussmedlets uppgift

*  Losa oxider

*  Skydda mot nybildning samt att

*  Indikera ritt arbetstemperatur da lodet bor tillsittas

Val av flussmedel

*  Vilket flussmedel man viljer beror pa grundmaterialet och det valda lodet

*  Flussmedlet méste vara aktivt innan man uppnar lodets arbetstemperatur

*  Flussmedlet skall dessutom ge signal om att man nérmar sig ritt temperatur
*  Det maste dessutom vara aktivt nagot gver lodets hogsta arbetstemperatur

Flussmedel finns i pulver- eller pastaform men ocksa i vitskeform.

Enkel borttagning av flussmedelsrester

Torka eller borsta bort flussmedelsrester direkt efter 16dning. Enklast genom att tvétta
rent borstning i rinnande varmt vatten. I forekommande fall anvinds mekaniskt eller
kemiskt avldgsnande.

Recept pa betbad for borttagning av flussrester

*  For koppar, méssing, brons och aluminiumbrons, 10-15% svavelsyrelosning i vatten.
*  For stal, nickel och nickellegeringar, 10-15% saltsyrelosning i vatten.

*  Rostfria stal, 50 % saltsyrelosning i vatten. Ju varmare 16sning, desto effektivare.

Direkt efter betning av flussmedelsrester maste arbetsstycket noga skoljas rent, helst i
rinnande vatten.
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FLUSSMEDEL - Lodning av stal och gjutjarn
Flussmedel F 100 Pasta

Flussmedel for 16dning av stal och gjutjirn med miissings- eller bronslod

Anvindning:
Flussmedel i pastaform for 16dning av stél och gjutjarn. Anvind flussmedel édven till
flussbelagda lod om extra flussmedel behovs.

Lod:
Missings- eller bronslod t.ex. A 101; A 102; A 210; A 211; A 700; A 701

Specifikation:
EN 1045: FH-21

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 750 - 1100°C
Forpackningsvikt: 0,5 kg samt 1,0 kg

FLUSSMEDEL - Lodning av stal och gjutjarn
Flussmedel F 120 Pulver

Flussmedel for 16dning av stal och gjutjirn med miissings- eller bronslod

Anvindning:

Flussmedel i pulverform for 16dning av stal och gjutjirn. Anvind flussmedel dven till
flussbelagda lod om extra flussmedel behdvs. Géar att blanda ut med vatten till en pasta
for en dags behov.

Lod:
Missings- eller bronslod t.ex. A 101; A 102; A 210; A 211; A 700; A 701

Specifikation:
EN 1045: FH-21

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 750 - 1100°C
Forpackningsvikt: 0,5 kg samt 1,0 kg
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FLUSSMEDEL - Lodning av koppar, missing, stal och gjutjarn
Flussmedel F 300 PH Pasta

Flussmedel for 16dning av bl.a. koppar, missing, stal eller gjutjirn med silverlod

Anvindning:

Flussmedel i pastaform for 16dning av koppar, missing, brons, stal, gjutjarn, nickel och
nickellegeringar, hardmetall. Anvind flussmedel édven till flussbelagda lod om extra
flussmedel behovs.

Lod:
Silver- eller fosforkopparlod t.ex. A 301; A 313; A 301/15; A 303; A 306; A 309; A 320;
A321;A324; A 314

Specifikation:
EN 1045: FH-10

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 550 - 850°C
Forpackningsvikt: 0,1;0,25; 0,5 kg samt 1,0 kg

FLUSSMEDEL - Lodning av koppar, missing, stal och gjutjarn
Flussmedel F 300 Pulver

Flussmedel for 16dning av bl.a. koppar, missing, stal eller gjutjirn med silverlod

Anvindning:

Flussmedel i pulverform f6r 16dning av koppar, méssing, brons, stél, gjutjédrn, nickel och
nickellegeringar, hardmetall. Anvind flussmedel dven till flussbelagda lod om extra
flussmedel behdvs. Gér att blanda ut med vatten till en pasta for en dags behov.

Lod:
Silver- eller fosforkopparlod t.ex. A 301; A 313; A 301/15; A 303; A 306; A 309; A 320;
A321;A324; A 314

Specifikation:
EN 1045: FH-10

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 550 - 850°C
Forpackningsvikt: 0,1;0,25; 0,5 kg samt 1,0 kg
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FLUSSMEDEL - Lddning av koppar och méssing
Flussmedel F 300 A Pasta

Speciellt flussmedel for 16dning av koppar och missing med silverlod

Anvindning:

Flussmedel i pastaform for 16dning for 16dning av méssing och koppar. Ingen
missfirgning pa méssing. Anvind flussmedel dven till flussbelagda lod om extra
flussmedel behovs.

Lod:
Silverlod t.ex. A 301; A 313; A 301/15; A 303; A 306; A 309; A 320; A 321; A 324; A
314

Specifikation:
EN 1045: FH-10

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 550 - 800°C
Forpackningsvikt: 05 kg

FLUSSMEDEL - Lodning av rostfritt stal och hardmetall
Flussmedel F 300 E Pasta

Speciellt flussmedel for lodning av rostfritt stal och hardmetall med silverlod

Anvindning:

Flussmedel i pastaform for 16dning av rostfritt stdl och hardmetall. Anvénds speciellt da
lodstéllet utsitts for varme under en ldngre tid. Anvénd flussmedel dven till flussbelagda
lod om extra flussmedel behovs.

Lod:
Silverlod t.ex. A 301; A 313; A 301/15; A 303; A 306; A 309; A 320; A 321; A 324; A
314

Specifikation:
EN 1045: FH-10

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 550 - 800°C
Forpackningsvikt: 05 kg
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FLUSSMEDEL - Lodning aluminiumbrons
Flussmedel F 300 AB Pasta

Speciellt flussmedel for 16dning av missing eller brons, innehallande aluminium,
med silverlod

Anvindning:
Flussmedel i pastaform for 16dning av brons eller méssing legerat med aluminium.
Anvind flussmedel dven till flussbelagda lod om extra flussmedel behovs.

Lod:
Silverlod t.ex. A 301; A 313; A 301/15; A 303; A 306; A 309; A 320; A 321; A 324; A
314

Specifikation:
EN 1045: FH-10

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 550 - 850°C
Forpackningsvikt: 0,5 kg samt 1,0 kg

FLUSSMEDEL - 16dning av rostfritt stal
Flussmedel F 600

Flussmedel for 16dning av bl.a. stal, koppar, missing och rostfritt stal med tennlod

Anvindning:

Flussmedel i vitskeform for 16dning av bl.a. stal, koppar, missing och rostfritt stal.
Flussmedelsresterna &r korrosiva och maste avldgsnas efter lodningen. Penslas pa
flussmedlet pa 16dstillet.

Lod:
Mjuklod A 611

Specifikation:
EN 29454-1: 3.1.1.A

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 180 - 300°C
Forpackningsvikt: 0,1; 0,5 kg
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FLUSSMEDEL - 16dning av aluminium

Flussmedel F 400 Pulver

Flussmedel for 16dning av aluminium eller aluminiumlegeringar med aluminiumlod

Anvindning:

Flussmedel for 16dning av aluminium och aluminiumlegeringar. F 400 pulver ir ett vitt
hygroskopiskt pulver. Flussmedelsresterna maste avldgsnas efter 16dningen. Anvénd
flussmedel dven till flussbelagda lod om extra flussmedel behovs.

Lod:
Aluminiumlod lod t.ex. A 407; AF 408

Specifikation:
EN 1045: FH-10

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 400 - 650°C
Forpackningsvikt: 0,5 kg samt 1,0 kg

FLUSSMEDEL - 16dning av magnesium
Flussmedel F 400 M Pulver

Speciellt flussmedel for 16dning av frimst magnesium samt aluminium
magnesiumlegeringar med magnesium- eller aluminiumlod

Anvindning:

F 400 M ir ett mer djupsméiltande flussmedel med 14g smiltpunkt och lampar sig frimst
for 16dning med magnesium samt aluminium magnesiumlegeringar men dven aluminium
och aluminiumlegeringar. F 400 M pulver ér ett vitt hygroskopiskt pulver.
Flussmedelsresterna maste avldgsnas efter I1odningen. Anvénd flussmedel dven till
flussbelagda lod om extra flussmedel behdvs.

Lod:
Magnesiumlod lod t.ex. A 411. Aluminiumlod lod t.ex. A 407; AF 408

Specifikation:
EN 1045: FH-10

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 400 - 650°C
Forpackningsvikt: 0,5 kg samt 1,0 kg

259



FLUSSMEDEL - 16dning av aluminium

Flussmedel F 660 AL

Flussmedel for 16dning av aluminium mot aluminium med lod A 644

Anvindning:

Flussmedel i vitskeform for I6dning av aluminium mot aluminium. Bryt oxidytan med
sméirgelduk. Penslas flussmedlet pé 16dstillet. Still in en mjuk och kolande laga. Virm
inte direkt pa flussmedlet. Tillsétt A 644, gnid pa fogytan med staven, virm med lagan.
Efter uppviarmning till arbetstemperatur dr F 660 AL inte korrosivt.

Lod:
Mjuklod t.ex. A 644

Specifikation: EN 29454-1: 3.1.2

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 180 - 300°C
Forpackningsvikt: 05 kg

FLUSSMEDEL - 16dning av aluminium
Flussmedel F 600 AL

Flussmedel for 16dning av aluminium mot bl.a. stal, koppar, méssing eller rostfritt
stal med A 608

Anvindning:

Flussmedel i vitskeform for 16dning av aluminium mot bl.a. stal, koppar, missing och
rostfritt stil. Bryt oxidytan med smirgelduk. Penslas flussmedlet pa 16dstéllet. Stéll in en
mjuk och kolande laga. Virm inte direkt pa flussmedlet. Tillsétt A 608, gnid pa fogytan
med staven, virm med ldgan. Efter uppviarmning till arbetstemperatur dr F 600 AL inte
korrosivt.

Lod:
Mjuklod t.ex. A 608

Specifikation: EN 29454-1: 3.1.2

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 180 - 300°C
Forpackningsvikt: 05 kg
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FLUSSMEDEL Lo6dning av rostfritt stal

Flussmedel Bera 188

Extra effektivt flussmedel for 16dning av rostfritt stal med mjuklod

Anvindning:

Flussmedel i vitskeform for 16dning av rostfritt stal. Extra effektivt och starkt flussmedel.
Pensla flussmedlet pa 16dstéllet. Flussmedelsresterna &r korrosiva och méste avldgsnas
efter 16dningen.

Lod:
Mjuklod: A 611

Specifikation:
EN 29454-12.12.A

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 150 - 450°C
Forpackningsvikt: 1,0 kg

FLUSSMEDEL - Allround
Flussmedel Bera Lodfett

Extra effektivt flussmedel for 16dning av rostfritt stal med mjuklod

Anvindning:
Flussmedel i trogflytande form for 16dning av rostfritt stal. Extra effektivt och starkt
flussmedel. Pensla flussmedlet pa 16dstillet.

Lod:
Mjuklod t.ex. A 611, A 630, Bera 40/60, Bera 50/50, Bera 60/40

Specifikation:
EN 29454-1.3.1.1.C

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 150 - 450°C
Forpackningsvikt: 75 ¢
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FLUSSMEDEL - 16dning av koppar, missing och galvaniserat stal

Flussmedel Effekto 1

Flussmedel for 16dning av bl.a. koppar, missing, nysilver samt galvaniserad plat
med mjuklod

Anvindning:

Flussmedel i vitskeform for 16dning av koppar, missing, bly, zink, nysilver samt
galvaniserad plat. Penslas flussmedlet pa 16dstéllet. Flussmedelsresterna &r korrosiva och
maste avldgsnas efter 16dningen.

Lod:
Mjuklod t.ex. A 611, A 630, Bera 40/60, Bera 50/50, Bera 60/40

Specifikation:
EN 29454-1: 3.1.2.A

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 150 - 450°C
Forpackningsvikt: 1,0 kg

Flussmedel - Allround
Flussmedel Effekto 4

Flussmedel for 16dning av rostfritt stal med mjuklod

Anvindning:
Flussmedel i vitskeform for 16dning av rostfritt stal. Pensla flussmedlet pa 16dstllet.
Flussmedelsresterna &r korrosiva och méste avldgsnas efter 16dningen.

Lod:
Mjuklod t.ex. A 611, A 630, Bera 40/60, Bera 50/50, Bera 60/40

Specifikation:
EN 29454-13.12.A

Egenskaper:
Arbetstemperatur: 150 - 450°C
Forpackningsvikt: 1,0 kg
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SVETS- OCH SKARELEKTRODER UNDER VATTEN.
PRODUKTER UTVECKLAD AV DYKARE FOR DYKARE!

Anldggning och byggnation i och runt vatten &r ett stort
verksamhetsfilt. Ett dykprojekt kan variera mycket i bade storlek
och karaktar. Terosystem breda sortiment for skdrning och svetsning
under vatten kan vi leverera till alla typer av dykforetag. Var
affdrsidé dr att ha ett hogt produktkunnande parat med hog
leveranssikerhet. Det dr mojligt att utfor alla typer av plat- och
svetsarbeten under vatten. Med specialutrustning for undervattens-
svetsning och — skirning kan man l6sa de allra flesta uppgifter under vatten. Typiska
arbeten under vatten &r reparation av spont eller fartygsskrov, kapning och skirning,
montering av offeranoder eller rena konstruktionssvetsar vid montering av olika
undervattenskonstruktioner.

Foljande utrustning kan anvindas vid olika typer av svets- och skérningsarbeten under
vatten:

Barracuda ”Gold”, svetselektrod ir en rutil elektrod som tinder- och atertinder ldtt och
kan anvindas i alla svetslidgen. Elektroden finns i storlekarna 3,2 mm eller 4,0 mm och
kan dven anvindas ovan vattnet.

Hammerhead "Wet-Spot” dr en specialelektrod for punktsvetsning av
stal, bade ovan och under vattnet. Hammerhead #r anpassad att
anvindas da det inte finns krav pa lingre sammanhéngande svetsar.
Elektroden dr mycket ldttsvetsad och ger mycket bra resultat dven for
en oerfaren svetsare. Man kan sammanfoga olika material, t.ex. stal
med rostfritt, med en genomgéende punktsvetsning. Elektroden
anvinds dven med fordel vid alla former av fastande av anoder, lyftoglor, plat mot
plat etc.

Swordfish dr en skdrelektrod som inte kraver oxygen!
Swordfish dr en nyutvecklad elektrod och ska inte forvéxlas
med kolbage eller "mejslande” elektroder. Swordfish kan
anvindas bade ovan och under vattnet. Ingen extra

| utrustning behovs forutom ett svetsaggregat. Anvandandet
ar latt och elektroden skér i stal, gjutjérn, brons, koppar,
aluminium etc. Swordfish &r framtagen for att enkelt kunna skédra hal, kapa
katting, balkar, nitar etc men kan dven med fordel anvéndas vid ldngre skirningar.

Scorpion Blue syrelans ér en traditionell ”exotermisk™ syrelans. Den har ett
heltdckande isolerande holje som ar mycket effektivt. Holjet dr dessutom tjockare
an den traditionellt holje och klarar dérfor dverkan i mycket hogre grad. Risken att
lansen brinner hél pa fel stélle (och ddrmed blir obrukbar) minimeras. Scorpion
Blue syrelans dr framtagen bland annat for att enkelt kunna skira hél, kapa
katting, balkar, nitar etc men kan dven med fordel anvéndas vid ldngre skirningar.
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HAMMERHEAD "WET-SPOT”

Undervattenselektrod for hiftning och punktsvetsning

Karakteristik:

Hammerhead "Wet-Spot” ér en specialelektrod for punktsvetsning av stal, bdde ovan och
under vattnet. Hammerhead 4r anpassad att anvindas dé det inte finns krav pa ldngre
sammanhéngande svetsar. Elektroden dr mycket littsvetsad och ger mycket bra resultat.

Anvindningsomraden:

Allt som behovs dr en blank yta for att kunna tiinda elektroden sedan svetsar den trots
rost, smuts eller firg. Med Hammerhead kan man sammanfoga olika material t.ex. stal
med rostfritt med en genomgaende punktsvetsning. Elektroden anvinds dven med fordel
vid alla former av fistande av anoder, lyftoglor, plat mot plat etc.

Utforande:

Starta elektroden pa en ren yta. Vinkla elektroden 90° mot basplanet nér den har tént.
Tryck elektroden genom Oversta materialet, minska trycket, drag elektroden tillbaka
genom att féra den fram och bakat under momentet. Rotera till sist pa ytan. Anvind en
elektrod per punktsvets. Att svetsa under vatten &r alltid ett riskfyllt arbete. Darfor bor
dykaren och dykledaren noga undvika och férebygga alla faromoment.

Elektrodhallare:

Stinger elektrodhéllare &r en speciellt framtagen elektrodhallare for dykare. Utformning
gor det littare att byta elektroder, dven vid délig sikt, och isoleringen gor att den
korroderar mycket langsamt. Stinger kan litt tas isér i alla dess bestdndsdelar men dr dnda
sdker under anvindandet. Stinger passar till elektroder med diametern 2,5 — 5,0 mm och
till svetskablar i storleken 35-50 mm?.

Svetskontrollenhet: Piranha II Control Unit

Svetsgods: typiska virden %

C Cr Ni Mo Fe
0,045 225 12,7 3,6 Rest
Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 650 N/mm’
Strickgrins Rp 0,2: 535 N/mm’
Forlingning 1=5d): 35 %
Slagseghet (ISO-V): 7517
Svetsforeskrifter:
Diameter Svetsstrom Godstjocklek | Stromstyrka (A) | Spanning (V)
3,2 mm Likstrom +/- pol 6-10 mm 170-250 70-80 (max)
4.0 mm Likstrom +/- pol 10-16 mm 250-350 70-80 (max)
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BARRACUDA "GOLD”

Undervattenselektrod for hiftning och punktsvetsning

Karakteristik:

Barracuda Gold ir en rutil elektrod som ir littslaggad och svetsar med en mjuk ljusbége
och har ett vattenavstotande holje. De speciella egenskaperna gor den till en mycket bra
undervattenselektrod. Svetsgodset har dessutom goda mekaniska egenskaper. Elektroden
ir en rutil elektrod med nickel- och jarnpulver baserat flux som &r vattentitt i sig.
Barracuda ”Gold” ir léttsvetsad, tinder och atertiinder létt och kan anvéndas i alla
svetsldgen.

Anvindningsomraden:

Barracuda Gold &r en undervattenselektrod speciellt utvecklad for svetsning av olegerat
och laglegerat stal. Lamplig for svetsning av olika staltyper. Den har mycket bra
svetsegenskaper och passar till en méngd applikationer. Att svetsa under vatten r alltid
ett riskfyllt arbete. Dirfor bor dykaren och dykledaren noga undvika och forebygga alla
faromoment.

Elektrodhallare:

Stinger elektrodhéllare &r en speciellt framtagen elektrodhallare for dykare. Utformning
gor det littare att byta elektroder, dven vid délig sikt, och isoleringen gor att den
korroderar mycket langsamt. Stinger kan litt tas isér i alla dess bestdndsdelar men dr @nda
sdker under anvindandet. Stinger passar till elektroder med diametern 2,5 — 5,0 mm och
till svetskablar i storleken 35-50 mm?.

Svetskontrollenhet: Piranha II Control Unit

Svetsgods: typiska virden %
C Si Mn Ni Fe
0,05 0,45 0,5 03 Rest

Svetsgodsets hallfasthet och hardhet:
Brottgrins: 540 N/mm®
Forlingning 1=5d): 26 %
Slagseghet (ISO-V): 621]

Svetsforeskrifter:
Diameter Svetsstrom Stromstyrka (A) Spénning (V)
3,2 mm Likstrom +/- pol 145-165 (max 185) 80 (max)
4,0 mm Likstrom +/- pol 170-220 (max 240) 80 (max)
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SWORDFISH SKARELEKTROD

Elektrod for undervattenskirning utan syrgas

Karakteristik:

Swordfish dr en helt ny skirelektrod som anvénds utan syrgas for skérning av stil bade
under och dver vatten. Genom att anvinda Swordfish minskas riskerna avsevirt vid
skdrning under vatten. Swordfish ger ett rent och snyggt snitt.

Anvindningsomraden:

Anvinds framst under vatten istillet for syrgaslansar eller dé syrgas inte finns till hands.
Swordfish skér i stél, rostfritt stal, gjutjarn, brons, koppar och aluminium. Skir effektivt

hél for bultar, tidigare svetsade detaljer, kapar kedjor osv. Att skdra under vatten dr alltid
ett riskfyllt arbete. Dirfor bor dykaren och dykledaren noga undvika och forebygga alla

faromoment.

Utforande:

Starta skérelektroden pé en ren yta. Vinkla elektroden 90° mot basplanet nir den har tént.
Gar att skidra med (-) pol eller (+) pol. Vilken polaritet som viljs beror pa bland annat
omstindigheter och arbetsmaterialets tjocklek. Vilj frdmst (-) pol som ger mer virme i
arbetsmaterialet. Onskar man istillet 6kad skirhastighet bor man vilja (+) pol

Elektrodhallare:

Stinger elektrodhéllare &r en speciellt framtagen elektrodhallare for dykare. Utformning
gor det littare att byta elektroder, dven vid délig sikt, och isoleringen gor att den
korroderar mycket langsamt. Stinger kan litt tas isér i alla dess bestdndsdelar men dr dnda
sdker under anvidndandet. Stinger passar till elektroder med diametern 2,5 — 5,0 mm och
till svetskablar i storleken 35-50 mm?.

Svetskontrollenhet: Piranha II Control Unit

Svetsforeskrifter:

Diameter Svetsstrom Godstjocklek | Stromstyrka (A) Spénning (V)
4,0 mm Likstrom +/- pol 6-10 mm 260-320 70-80 (max)
5,0 mm Likstrom +/- pol 10-16 mm 320-380 70-80 (max)
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EXODUS BLUE

Lans for skirning under vatten med syrgas

Karakteristik:

Exodus Blue ér en skirlans for effektiv skidrning under vatten med syrgas. Gér dven att
anvinda ovan vatten. Exodus Blue #r konstruerat som ett kopparror fylld med metalltrad.
Varje lans har ett blatt isolerande skyddsholje. Lansen skdr genom arbetsmaterialet med
en temperatur pa ca 6000°C.

Anvindningsomraden:

Anvinds under vatten istillet for den elektriska skirelektroden Swordfish da stromkabel
inte finns till hands. Exodus Blue skir i stal, rostfritt stal, gjutjirn, brons, koppar och
aluminium men dven cement, sten, trossar och wirar, trd och undervattensvixtlighet. Skéir
effektivt hal for bultar, tidigare svetsade detaljer, kapar kedjor osv. Att skira med syrgas
under vatten &r alltid ett riskfyllt arbete. Ddrfor bor dykaren och dykledaren noga undvika
och forebygga alla faromoment.

Utforande:
Syrgasen som strommar genom lansen underhéaller 1dgan som snabbt och effektivt skir
genom de allra flesta material. Spara ca 75 mm av lansen for att ldtt kunna byta till nista

Skirbrannare for syrgaslansar:

BR-22 Skirbrinnare dr speciellt framtagen for skidrning med bl.a. Exodus Blue under
vatten. Utformning gor det mycket litt att sétta i nya lansar, dven vid délig sikt, och
isoleringen gor att den korroderar mycket langsamt. BR-22 kan litt tas isédr i alla dess
bestandsdelar vid behov, men ir @nda siker under anvindandet. BR-22 passar till
syrgaslansar med diametern 9,5 mm. Kopplas litt ihop med befintliga syrgasslangar. For
att sikerstédlla maximal drift finns en speciell reservdelssats som innehaller de vanligaste
utbytbara delarna.

Svetskontrollenhet:

Piranha Safety Switch Unit skyddar och isolerar dykaren frén stromkéllan. Piranha &r en
sdkerhetsstrombrytare som monteras mellan stromkéllan och dykaren, vid all svetsning
och skirning under vatten. Piranha dr utformad sé att med ett enkelt handgrepp kan
avbryta stromtillforseln.

Produktinformation:
Diameter Svetsstrom Godstjocklek | Temperatur (°C) Langd (mm)
9.5 mm Cal50 Ampere Varierande 6000 450/900
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"BROCO BR-22” SKARBRANNARE FOR SKARNING MED
SYRGASLANSAR UNDER VATTEN

Broco BR-22 skirbrinnare for
syrgaslansar.

Karakteristik:

Broco BR-22 ir en skérbrinnare for
syrgaslansar for skiarning bade gver och under
vatten. Broco BR-22 ar en speciellt framtagen
skdrbrinnare for dykare och rivningsarbeten
under vatten. Utformning gor det litt att byta
lansar, dven vid dalig sikt, och utformningen
gor att den har en siker

funktion. Broco BR-22 kan létt tas isér i alla
dess bestandsdelar men &r @nda séker under anvindandet. Samtliga delar finns som
tillgidngliga reservdelar. Broco BR-22 passar till syrgaslansar med olika diametrar och
ansluts enkelt till svetsverk med en tillhdrande kabel.

Tillsatsmaterial:
Exodus Blue anvinds tillsammans med Broco BR-22 och ir en skirlans for effektiv
skédrning under vatten med syrgas. Gar dven att anvénda ovan vatten.

Anvindningsomraden:

Broco BR-22 och Exodus Blue kan anvindas under vatten istéllet for den elektriska
skérelektroden Swordfish. Exodus Blue skér i stél, rostfritt stal, gjutjdrn, brons, koppar
och aluminium men dven cement, sten, trossar och wirar, trd och undervattensvixtlighet.
Skir effektivt hal for bultar, tidigare svetsade detaljer, kapar kedjor osv. Att skidra med
syrgas under vatten ar alltid ett riskfyllt arbete. Déarfor bor dykaren och dykledaren noga
undvika och férebygga alla faromoment.

Utforande:

Syrgasen som strommar genom lansen underhaller
lagan som snabbt och effektivt skir genom de allra
flesta material. Spara ca 75 mm av lansen for att
lattare kunna byta till nésta.

Svetskontrollenhet:

Piranha Safety Switch Unit skyddar och isolerar
dykaren fran stromkéllan. Piranha &r en sdkerhets-
strombrytare som monteras mellan stromkillan och
dykaren, vid all svetsning och skédrning under vatten.
Piranha &r utformad sé att med ett enkelt handgrepp Broco BR-22 spréngskiss
kan avbryta stromtillforseln
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"PVL” GASBRANNARE FOR SKARNING MED SYRGAS
UNDER VATTEN

PVL Gasbrinnare for effektiv
skiirning med syrgas under vatten.

Karakteristik:

PVL idr en mycket effektiv gasbridnnare
for skdrning med syrgas under vatten.
PVL dr en speciellt framtagen
gasbrinnare for dykare som utfér
rivningsarbeten under vatten. Utformning
gor den litt och enkel att arbeta med. Den
ar mycket effektiv och gor ett snabbt
arbete vid stora skérjobb. Utformningen
ar kraftfull och stabil och den har en siker funktion. PVL kan létt tas isdr for renovering
och for bl.a. byte av munstycke. Samtliga delar finns tillgéngliga som reservdelar. PVL
kopplas létt ihop med propan- och syrgasslangar.

Anvindningsomraden:

PVL &r en nyutvecklad och helt nykonstruerad gasbrinnare av den gamla ”Sea Torch”.
Detta var fore syrelansarnas tid. PVL &dr nu utvecklad till fullo med modern teknik. Ingen
strom, elektroder eller lansar behovs for att anvdanda denna undervattenskérbréannare.
Propengas, oxygen, slangar, regulatorer och en speciell undervattenstindare dr vad som
behovs. PVL skir mycket snabbare 4n traditionella syrelansar till en kostnad av 1/6 av det
normala priset. Som exempel kan ges en skirning av tvé plétar pa lingden, 1200x25 mm,
den ena skars med syrelans och den andra med PVL. Efter 41 minuter och 19 ”pinnar”
senare var skdrningen med syrelansen klar. Med PVL tog skdrningen 6 minuter och 17
sekunder! Sikten var ca 35 cm vid tillfillet.

Funktion:

PVL kan anvéndas under vatten istillet for den elektriska skérelektroden Swordfish och
syrgaslansen Exodus Blue. PVL skir i effektivt i stél, gjutjdrn, brons, koppar och
aluminium. Skir effektivt hél for bultar, tidigare svetsade detaljer, kapar kedjor osv. Att
skdra med syrgas under vatten ir alltid ett riskfyllt arbete. Darfor bor dykaren och
dykledaren noga undvika och forebygga alla faromoment.

Utforande:

Tidnd PVL med en tindare ovan vattnet eller med en speciell tindare som dven gér att
anvinda och tdnda med under vatten. Syrgasen strommar genom brénnaren. Lagan stills
in och skidrningen kan borja.
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"STINGER” ELEKTRODHALLAR FOR SVETSNING UNDER
VATTEN

Stinger elektrodhallare for svetsning
under vatten.

Karakteristik:

Stinger elektrodhéllare dr en speciellt framtagen
elektrodhallare for dykare. Utformning gor det
littare att byta elektroder, dven vid dalig sikt, och
isoleringen gor att den korroderar mycket langsamt. Stinger kan 1itt tas isér i alla dess
bestandsdelar men dr dnda sidker under anvindandet. Stinger passar till elektroder med
diametern 2,5 — 5,0 mm och till svetskablar i storleken 35-50 mm?2.

Anvindningsomraden:

Allt som behovs dr en blank yta for att kunna tiinda elektroden sedan svetsar den trots
rost, smuts eller farg. Med undervattenselektroder kan man sammanfoga olika material
t.ex. stdl med rostfritt med en genomgéende punktsvetsning. Elektroden anvénds dven
med fordel vid alla former av fastande av anoder, lyftoglor, plat mot plét etc.

Utforande:

Anslut Stinger med en svetskabel till en inverter av lamplig modell. Anvénd dven en
svetskontrollenhet t.ex. Piranha II Control Unit. Starta elektroden pa en ren yta. Vinkla
elektroden 90° mot basplanet nér den har tint och utfor sedan svetsmomentet. Att svetsa
under vatten &r alltid ett riskfyllt arbete. Darfor bor dykaren och dykledaren noga undvika
och forebygga alla faromoment.

Svetskontrollenhet:
Piranha II Control Unit
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Bio-Circle Surface Technology GmbH och varumirket Bio-Chem
sedan mer dn 20 ar star for utveckling, produktion och distribution av
innovativa kemi- och bioteknik produkter for ytteknik.

Terosystem kan genom Bio-Circle erbjuda en mingd avancerade produkter for

metall- och ytteknik

* Effektiva rengoringsprodukter
utan 16sningsmedel,

* Korrosionsprodukter for skydd
av metaller

* Svetssprayer

* Rengoring och polering av
rostfritt stal

* Behandling av rostfritt stal efter

betning

Kundservice, kvalitet, nytinkande och kompetens dr hornstenarna som ligger bakom véra
framgangar. Ett sdrskilt kund- och marknadsorienterat program kompletteras av var

omfattande service.

Du fér en personlig och sakkunnig rddgivning av vér lokala féltservice i Sverige eller i
vért applikationscenter i Giitersloh i Tyskland. Vi finner snabbt 16sningen pa ditt problem

och viljer sen de ritta produkter ur vart breda sortiment.

Utnytta vér heta linje for kemiska, biotekniska och tekniska fragor. Vi ger dig svar alla

anvisningar for anviandning av véra produkter

Vi dr glada att kunna presentera innovativa produkter fran Bio-Chem. Vattenbaserade
rengorare helt utan 16sningsmedel som verkar dven under 1dga temperaturer och som
ocksa renar och skyddar rostfritt stil. Ett smart och innovativt produktprogram for

modern rengoring och behandling av utrustningar och tillbehor.
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Relax@welding — E-Weld 4

Svetsspray utan silikon och mineraloljor

Karakteristik: Relax@welding 4r en svetsspray som effektivt forhindrar

att svetsloppar fastnar pa metallen vid svetsning. Svetsspray med lukt av

citrus till frimst svetsning. Relax@welding &r rapsoljebaserad och

underlittar och forenklar svetsutforandet. Skyddar arbetsstycket mot bl.a.

svetsloppor och stidnk samt munstycke och gaskdpa mot slagg och

= fororeningar. Relax@welding har en s.k. Moseseffekt och svetsgodset
forblir porfritt. Innehaller varken silikon, mineralolja eller 16sningsmedel.

Anvindningsomraden: Spraya ett tunt lager utmed svetsstillet. Svetsa direfter som
vanligt. Torka ytan efterat. Relax@welding &r rapsoljebaserad och ger ett temporrt
korrosionsskydd efter anvindning. Det gér dven att svetsa rakt genom flodigt med
sprayvitska utan att det blir porer i svetsgodset.

Forpackningar: 500 ml plastflaska med sprayare; 10 I plastdunk; 30 1 plastdunk

Tillbehor: Kran till 10 I och 30 I dunk samt handpump 1,5 1

Fun@welding — E-Weld 3

Svetsspray vid svetsning och skirning

Karakteristik: Fun@welding skyddar metaller vid bade svetsning och
skdrning.

Skyddar dven vid skdrning med laser och acetylen/syrgas. Fun@welding
dar en luktlos spray som ger ett temporért rostskydd. Fun@welding dr milt
alkaliskt och har rengdrande egenskaper. Innehéller varken silikon eller
l6sningsmedel.

Anvindningsomraden: Spraya ett tunt lager. Skyddar arbetsstycket mot
bl.a. stink och loppor. Spraya dven baksidan vid skidrning. Skir eller svetsa darefter som
vanligt. Skidgget som uppstar vid skédrning lossar létt. Torka och rengor efterat.

Forpackningar: 500 ml plastflaska med sprayare; 10 I plastdunk; 30 1 plastdunk

Tillbehor: Kran till 10 I och 30 I dunk samt handpump 1,5 1
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Welding Protection Spray H

Svetsspray som skyddar dven vid hoga temperaturer

Karakteristik: Welding Protection Spray H skyddar mot svetsloppor och

svetssprut. Anvinds vid svetsning forvirmda, pa tunna material och vid

flerlagersvetsning. Welding Protection Spray H ger ett temporirt

korrosionsskydd vid svetsning. Welding Protection Spray H ér tillverkad

av naturliga rdvaror som hasselnots- och solrosextrakt. Har en frisk doft.
= Innehaller varken silikon eller 16sningsmedel.

Anvindningsomraden: Spraya ett tunt lager utmed svetsstillet. Svetsa
dérefter som vanligt. Torka ytan efterat. Relax@welding &r rapsoljebaserad och ger ett
temporirt korrosionsskydd efter anvindning. Det gér dven att svetsa rakt genom flodigt
med sprayvitska utan att det blir porer i svetsgodset.

Forpackningar: 500 ml plastflaska med sprayare; 10 | plastdunk; 30 1 plastdunk

Tillbehor: Kran till 10 I och 30 I dunk samt handpump 1,5 1

Easy@welding Spray

Munstyckspray utan silikon och mineraloljor

Karakteristik: Easy@welding Spray ir i forsta hand en mustyckspray och
som dessutom effektivt forhindrar att svetsloppar fastnar pa metallen vid
svetsning. Svetsspray med lukt av citrus till frimst svetsning.
Easy@welding Spray underlittar och forenklar svetsutférandet. Skyddar

g arbetsstycket mot bl.a. svetsloppor och stink samt munstycke och gaskéapa

Q mot slagg och fororeningar. Easy@welding Spray har en s.k. Moseseffekt
och svetsgodset forblir porfritt. Innehaller varken silikon, mineralolja eller
l6sningsmedel.

Anvindningsomraden: Spraya pa svetsmunstycket och i gasképan. Svetsa direfter som
vanligt. Easy@welding Spray ar rapsoljebaserad och ger ett temporirt korrosionsskydd
efter anvéndning. Det gar dven att svetsa rakt genom flodigt med sprayvitska utan att det
blir porer i svetsgodset.

Forpackningar:
250 ml plastflaska som passar i fickan
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Power Cleaner 200

Rengoring av rostfritt stal och aluminium

Karakteristik och anvindningsomraden:

Power Cleaner 200 &r ett hogverksamt och koncentrerat
rengoringsmedel for rostfritt stal och aluminium. Gar dven att anvinda
pa missing och koppar. Power Cleaner 200 ér ett surt rengdringsmedel
som effektivt rengdr manga olika typer av fororeningar t.ex. kalk- och
cementflidckar, urinsten, mossa, alger, rost samt ytbeldggningar pa
maéssing och koppar. Tar ocksa bort vattenrdnder. Gar att anvinda pé
betong, byggelement, gravstenar och natursten. Skall inte anvindas pa
marmor eller kalksten. Tal uppvarmning till 90°C.

CB-Chemie-metoden:
Anvind Power Cleaner 200 for att ta bort rost pa rostfria material i marin miljo.
Langtidsskydda ytan efterat med Inox Care

Forpackningar: 500 ml plastflaska med sprayare; 10 | plastdunk; 30 1 plastdunk

Tillbehor: Kran till 10 I och 30 I dunk samt handpump 1,5 1

Bio-Genaral-Purpose-Cleanar-S

Rengor metall effektivt fran olja och fororeningar

Karakteristik och Anvindningsomraden:
Bio-Genaral-Purpose-Cleanar-S rengor metall effektivt fran olja och
fororeningar.

Ett koncentrerat och hogeffektivt industriellt rengdringsmedel. Bio-Genaral-
Purpose-Cleanar-S ir ett hogeffektivt alkaliskt medel for rengdring av
metallytor fororenade med olja, fett, pigmentfarger, tryckfirg,
dggvitedmnen och andra typer av proteinfldckar. Rengor dven trd, plast,
textilier och andra material. Anvénds med mycket goda resultat istéllet for
starka l16sningsmedel. Anvinds dven som rengoringsmedel i hogtryckstvittar. Bio-
Genaral-Purpose-Cleanar-S ir vattenbaserat och fritt fran fosfater. Bildar endast lite
skum. Gér att anvinda koncentrerat eller spads med vatten till 1:40. Ger ett temporért
skydd mot rostbildning efter rengoring. Bildar endast lite skum.

Liknande produkter:
Bio-Genaral-Purpose-Cleanar-S Viskos: Trogflytande med tydlig tvittmedelseffekt

Forpackningar: 500 ml plastflaska med sprayare; 10 | plastdunk; 30 1 plastdunk

Tillbehor: Kran till 10 I och 30 I dunk samt handpump 1,5 1
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Inox-Clean

Avlagsnar beliggningar och tar bort missfargningar

Karakteristik och Anvindningsomraden:

Inox-Clean é&r ett koncentrerat rengoringsmedel med god

vidhiftningsformaga for rengoring av rostfritt stal, aluminium, koppar

‘ : och kopparlegeringar utan att angripa grundmaterialet. Inox-Clean

avldgsnar effektivt olika fororeningar och beldggningar t.ex. cement,
kalk, rost, olja, fett och smuts. Innehaller inga farliga kemikalier eller
16sningsmedel. Spraya pa Inox-Clean och 1at verka en stund. Gnugga
med borste eller svamp. Skolj rent med hogtryckspruta eller med vatten
och svamp. Inga krav pa spillvattnet. Innehéllet i Inox-Care f6ljer EU:s

regler for nedbrytbarhet i naturen.

:

Liknande produkt:
Power Cleaner DB

Forpackningar: 500 ml plastflaska med sprayare; 10 | plastdunk; 30 1 plastdunk

Tillbehor: Kran till 10 I och 30 I dunk samt handpump 1,5 1

Inox Care

Skyddar, rengor och snyggar till bl.a. rostfritt stal

Karakteristik och Anvindningsomraden:

Inox Care ir ett skyddande och vardande medel som anvinds till rostfritt
stal, aluminium, koppar och kopparlegeringar. Inox-Care ldmnar en tunn,
skinande yta pa detaljen. Denna hinna dr bade skyddande och
smutsavstotande. Fingeravtryck kommer knappt att synas och det &r
enkelt att torka av och fa tillbaka samma fina och rena yta som tidigare.
Inox-Care stoppar fuktvandring och fordrojer aldringsprocesser. Gér att
anvinda bade inom- och utomhus. Spraya pa den aktuella ytan och torka sedan rent med
en tygtrasa.

Forpackningar: 500 ml plastflaska med sprayare; 10 | plastdunk; 30 1 plastdunk

Tillbehor: Kran till 10 I och 30 I dunk samt handpump 1,5 1
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Inox-Top

Fraschar upp matta och blanka rostfria ytor

mox-10"

Karakteristik och Anvindningsomraden:

Inox-Top friaschar upp flera olika material med bade matta och blanka ytor.
Inox-Top é&r en helt ny effektiv produkt for rengoring och uppsnyggning av
rostfritt stdl. Gar dven utmairkt att anvindas pa krom, keramik, glas och
plast. Rengor och tar bort smuts, fingeravtryck, olja, kalk och rostiga ytor.
Torkar snabbt och ldmnar en tydlig och skinande skyddande yta. Inox-Top
ar dven smutsavstotande med en antistatisk effekt. Inox-Top &r en
vattenbaserad produkt utan nagon typ av 16sningsmedel.

Forpackningar: 500 ml plastflaska med sprayare; 10 | plastdunk; 30 1 plastdunk

Tillbehor: Kran till 10 I och 30 I dunk samt handpump 1,5 1

E-NOX'I

Effektiv rengoring och uppfriaschning av rostfria ytor

Mox-¥0"

Karakteristik och Anvindningsomraden:

Inox-Top friaschar upp flera olika material med bade matta och blanka ytor.
Inox-Top é&r en helt ny effektiv produkt for rengoring och uppsnyggning av
rostfritt stdl. Gar dven utmairkt att anvindas pa krom, keramik, glas och
plast. Rengor och tar bort smuts, fingeravtryck, olja, kalk och rostiga ytor.
Torkar snabbt och ldmnar en tydlig och skinande skyddande yta. Inox-Top
ar dven smutsavstotande med en antistatisk effekt. Inox-Top &r en
vattenbaserad produkt utan nigon typ av 16sningsmedel.

Forpackningar: 500 ml plastflaska med sprayare; 10 | plastdunk; 30 1 plastdunk

Tillbehor: Kran till 10 I och 30 I dunk samt handpump 1,5 1
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Clean@work - Uno W

Alkaliskt rengoringsmedel som gar att spida

Karakteristik och Anvindningsomraden:

Clean@work Uno W ir ett alkaliskt rengdringsmedel f6r maskiner,
verktyg, verkstadsutrustning etc. Kan @ven anvéndas i
golvrengoringsmaskiner och i hogtryckstvittar. Clean@work Uno W ér
ett fosfatfritt alkaliska rengdringsmedel utan tensider. Ger bara lite skum.
Clean@work Uno W #r koncentrerat och kan spiddas ut med vatten upp
1:40. Clean@work Uno W anvinds for rengoring och avfettning av
maskiner, verktyg, verkstadsutrustning, fordon etc. Innehaller
korrosionsinhibitorer som ger ett tillfilligt korrosionsskydd. Loser oljor,
fetter, hartser, vaxer, nikotin, insekt prick, matrester, sot, kdda och tjirastink mm pa
metall, plast, kakel, trd, gummi etc. Innehaller inga slipande dmnen. Biologiskt
nedbrytbart i enlighet med EU-direktiv. Icke brannbart, kan virmas upp till 90 °C, vilket
paskyndar reningsprocessen.

Gedin

Forpackningar: 500 ml plastflaska med sprayare; 10 | plastdunk; 30 1 plastdunk

Tillbehor: Kran till 10 I och 30 I dunk samt handpump 1,5 1

277



RENGORINGSPRODUKTER TILL KOMMUNER, FASTIGHETSAGARE OCH
BOSTADSRATTSFORENINGAR

Urine-Attack

Revolutionerande medel for eliminering av urin- och urinlukt.

Karakteristik och Anvindningsomraden:
Urine-Attack rengdringsmedel speciellt framtaget for att eliminera och ta
bort urinlukt. Fungerar mycket bra éven pa andra illaluktande odérer.
, Urine-Attack har en langsiktig effekt som bryter ner urinet och sédnder ut
o> en behaglig doft. Ekonomisk och effektiv. Gar att spada 1:40. Trappor,

g % Y i
Rt aract

offentliga toaletter, urinoarer, gdngar, portar, 6verallt dir det luktar illa
och dir nagon har urinerat. Spaya direkt pa urinet. Urine-Attack
neutraliserar urinet och tar bort den déliga lukten och en behaglig doft
sprids istéllet. Urine-Attack trianger in i kanter och smala springor och tar bort all dalig
lukt.

Urine-Attack anvédnds koncentrerad eller utspadd

Forpackningar: 500 ml plastflaska med sprayare; 1 1 plastflaska; 10 I plastdunk; 30 I
plastdunk
Tillbehor: Kran till 10 I och 30 I dunk samt handpump 1,5 1.

Stripper Gel och Stripper Liquid

Borttagning av graffiti, limrester och en miingd andra féroreningar pa murar,
fasader, skyltar och glasytor.

Karakteristik och Anvindningsomraden:
Stripper Gel och Stripper Liquid &r ett speciellt rengdringsmedel
framtaget for att ta bort graffiti, limrester och en mingd andra
fororeningar pa murar, fasader, skyltar och glasytor. Stripper Gel
och Stripper Liquid innehaller inga 16sningsmedel och &r biologiskt
fmpt 1 nedbrytbar enl. EU dirktiv. Stripper Gel dr viskos och fastnar latt
;"E" {suippery | dven pa lodrita ytor. Portar och portgéngar, murar, ytor i anslutning
e ’J till offentliga utrymmen.
Stripper Gel forpackningar: 1000 g burk; 5 kg burk: 10 1
plastdunk; 30 1 plastdunk

Stripper Liquid forpackningar: 1 1 plastflaska; 10 1 plastdunk; 30 1 plastdunk

Tillbehor till Stripper Liquid forpackningar: Kran till 10 1 och 30 1 dunk samt
handpump 1,51
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All in One - Omni

Allt-i-ett spray som smorjer, rengor och skyddar

Karakteristik och Anvindningsomraden:
All in one — Omni &r en méangsidig spray med ett brett
anvéndningsomrade
som smorjer, rengor och skyddar maskindelar. All in one — Omni 16ser
och lossar fastrostade arbetsstycken. Anvénds bland annat pa kedjor,
L kugghjul, mekaniska delar, overforingar, lager, glidytor. Den har ménga
E fordelar. Innehaller inga 16sningsmedel, dr transparant och tranger in
Overallt. All in one — Omni l6ser upp, rengdr och smorjer samt tringer
undan fukt. Den dr snabb och har en effektiv rengoringseffekt, dessutom
lamnar den ett tunt skyddande ytskikt. All in one — Omni 16ser svara féroreningar som
harts och fetter. All in one — Omni har en behaglig doft av vanilj. All in one — Omni 4r en
allt-i ett - 16sningen for den dagliga rengéringen och smorjningen.

Forpackningar: 500 ml plastflaska med sprayare; 10 | plastdunk; 30 1 plastdunk

Tillbehor: Kran till 10 I och 30 I dunk samt handpump 1,5 1

Glass Eye Cleaner - Glaségonrengoring

Noggrann rengoring av alla typer av glaségon.

Karakteristik och Anvindningsomraden:

Eye Glass Cleaner gor alla typer av glasdgon rena fran smuts, damm och
olika beldggningar. Ocksa effektiv mot fingeravtryck, olje- och
fettfldckar. Eye Glass Cleaner ir firdig att anvinda och ger en skonsam
rengoring utan repor. Det dr bara att spruta pa och torka med en
bomullstrasa. Anvinds bland annat till vanliga glasdgon och
skyddsglasogon av glas eller plast samt till svetsglasdgon, visir, skdrmar
och olika optiska enheter. Eye Glass Cleaner dr alkoholfri, fri fran
silikon och helt antistatisk. Ger en langtidsskydd.
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Forpackningar:
50 ml sprayflaska
250 ml sprayflaska
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Final Touch

Snabbtorkande rengoringsmedel for fina ytor

Karakteristik och Anvindningsomraden:
Final Touch é&r ett vattenbaserat rengdringsmedel for avldgsnande av
oljefilm smuts, damm, fingeravtryck, tuschfirg och blyertsmarkeringarna.
Final Touch anvinds dven for rengdring av mélade ytor, plast, glas,
speglar, metaller samt ytor med hog glans s.k. spegelfinish. Final Touch &r
icke brandfarligt och fritt fran tensider. Det é&r fritt frin VOC
- (I6sningsmedel) och regleras heller inte av det europeiska direktivet om
l6sningsmedel. ingen sirskild mirkning behovs som foljd av tillampliga
EG-direktiv. Final Touch &r snabbtorkande p& behandlade ytor. Final
Touch dr mycket vil ldampad for rengoring infér malning, limning, textning eller andra
ytbeldggningsprocesser. Klar att anvinda - bara spraya pa ytan och torka rent med en
trasa. Final Touch 4r kan dven anvidndas som koldbérare for sdgning och borrning av
aluminium.

Forpackningar: 500 ml plastflaska med sprayare; 10 | plastdunk; 30 1 plastdunk

Tillbehor: Kran till 10 I och 30 I dunk samt handpump 1,5 1

Final Touch Coating

Snabbtorkande rengoringsmedel fore malning och lackering

Karakteristik och Anvindningsomraden:

Final Touch Coating idr ett snabbtorkande rengdringsmedel for
restsubstanser pa metallytor t.ex. rinder och fldckar. Avldgsnar dessutom
oljefilm, damm, smuts, fingeravtryck, mérken frén tuschpennor pa bl.a.
polerade blanka ytor, lackerade ytor, plast, glas, speglar och metaller och
alla polerade, blanka ytor. Final Touch Coating ir klar att anvinda — bara
att spraya pa och sen torka av den. Anvind Final Touch Coating fore
lackering, limning, mirkning (t.ex. monter byggnad) och fore andra
ytbeldggningsprocesser. Kan dven anvindas for att ta bort fliackar fran mattor, klddsel,
textilier mm. Ger ett mycket bra resultat nir den anvénd som kylvétska vid sagning och
borrning i aluminium. Final Touch Coating innehaller inga tensider och har en VOC-halt
under 20%, Vilket innebdr att den inte omfattas av VOC forordning (1999/13/EG). Inte
mérkningspliktigt. Inga krav pé etiketten i enlighet med forordningen om farliga dmnen
och EU-direktiv.

Forpackningar: 500 ml plastflaska med sprayare; 10 | plastdunk; 30 1 plastdunk

Tillbehor: Kran till 10 I och 30 I dunk samt handpump 1,5 1
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ANTOX Surface Care 800

Viitska for rengoring och uppfrischning av blanka och bearbetade rostfria ytor.

Anvindningsomrade: Antox Surface Care 800 aterger behandlade rostfria material en
blankande och ren yta. Ger en yta som star sig 1dng tid framdver. Antox Surface Care 800
ar silikonfri. Ger en passiverad och skyddad yta.

Skyddsanvisningar: Lis skydds- och varuinformationsblad innan anvéndningen. Antox
2001T innehaller varken saltsyra eller klorider. Anvind ldmplig skyddsutrustning.

Bruksanvisning: Spraya pa Antox Surface Care 800. Torka med ren bomullsduk. 1 liter
ricker till 300-500 m®.

Forpackning:
Antox Surface Care 800 Dunk: 1 L
Antox Surface Care 800 S Spraybehallare: 400 ml

Bio-Chem Handpump 1,5 L
Latt att bira med, enkel att spraya med

Karakteristik:

En latt och hanterbar handpump utan slangar och handtag. Hall i

rengoringsvitska. Pumpa upp trycket. Spraya. En enkel pump létt att ta

med sig. Rymmer 1,5 liter vitska. Levereras komplett med behallare och
' munstycke.

‘ Anviindningsomrade:

Anvinds till samtliga rengoringsmedel

Mingd:
1,5 L rengdringsvitska
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Surfox 204

Surfox 204 betar och rengor rostfritt stal utan farliga kemikalier

Karakteristik:

Betmaskinen Surfox 204 har ett patenterat system for avlidgsnande av bldanl6pningar
efter svetsning av rostfritt stal. Efter utforandet aterstills den rostfria pléten till sitt
tidigare utseende. Metoden &r en speciellt anpassad elektrolytbehandling. Detta ger en
mingd fordelar. Framfor allt behdver inga farliga kemikalier anvindas. Dessutom blir
efterarbetet minimalt utan nadgot namnvért spill

Anvindningsomrade:

Betmaskinen Surfox 204 har ett brett anvindningsomrade for rengéring
av blaanlopningar efter svetsning av rostfri plat. Vid betning med Surfox
204 fors automatiskt ny, aktiv elektrolytvitska 6ver blaanlopningen som
forsvinner. Blaanlopningar avldgsnas snabbt och litt. Rengor och
elektrolytbehandlar i samma moment. Samtliga féroreningar avligsnas
effektivt. Surfox 204 gér dven bra att anvinda pé polerade och
spegelblanka rostfria platar.

Utrustning:

Anvind elektrolytvitskan Surfox-T alt Surfox H vid all betning med Surfox 204.

Surfox 204 har en integrerad tank for elektrolytvitskan.

Tanken har en nivékontroll med en indikeringslampa som visar nér det &r dags att fylla pa
ny vitska.

Surfox 204

Snabb rengdring och passivering

Ett automatiskt pumpsystem som doserar rétt
mingd Surfox T till processen.

Inga angor eller utslidpp

Ingen speciell rengoring efterét - endast
neutralisering eller skéljning med vatten

Gar dven att anvénda etsning av rostfritt stal
Variabel uteffekt: 10-30 volt AC eller DC

Tillbehor

Surfox-T alt Surfox H, elektrolytvitska

Cleaning boot

Cleaning pads med clamp rings

Tungsten insert

Marking Kit for etsning och mérkning av rostfritt stal
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BETNING MED BETPASTA

Betning tar bort oxider, pa rostfria och syrafasta stal, efter svetsning.

Betning av olika stallegeringar

Olika stal och svetsmetoder stiller skilda krav pa betning och bettider. For bésta resultat
madste arbetsstycket vara rent innan betning. Bésta temperaturférhéllande for betning dr vi
ca 20°C

Skyddsutrustning

Handskar, stovlar, forkldde eller gummioverall, skyddsglasogon eller ansiktsskydd.
Effektiv ventilation inomhus samt andningsskydd med gasfilter Klor B (gré) och
dammfilter IIb (st) eller andningsapparat. Helst noddusch.

Betning med betpasta

Betning sker i anslutning till svetsstringen. Pensla pa betpasta med en lagom bred pensel.
Betning fér inte ske i solljus eller i temperatur 6ver 40°C. Pensla pa pastan flodigt utan att
lata den inte torka under bettiden, ca 30-60 minuter.

Neutralisering efter betning med Antox NP

Pensla Antox NP, neutraliseringspasta ovanpé betpastan. Pensla samma méngd
neutraliseringspasta som betpasta. Lét verka tills inga fler bubblor bildas. Betpastan dr d&
helt neutraliserad.

Skolj rent nir neutraliseringspastan slutat verka

Skolj helst med hogtrycksspruta. Spillvattnet leds till ett filter som renar spillvattnet fran
metallféroreningar. Filtret bor vara ett finmaskigt partikelfilter.

Nér man betar i mindre omfattning och anvinder neutraliseringspasta blir spillvattnet helt
neutraliserat och efter filtrering kan det slidppas ut i avloppet. Man bor dock alltid agera i
enlighet med lokala bestimmelser.

Efter betning bor den betade ytan skyddas

Efter betningen har stélet blivit av med sin naturliga oxidyta. Oxiderna fungerar som ett
passivt skydd. For att undvika korrosionsangrepp och for att snabba pa uppbyggandet av
stalets normala kromoxidskikt bor ytan passiveras. Passivering bygger upp ett nytt
skyddande kromoxidskikt. Pensla, spraya eller doppa mindre detaljer i
Passiviseringsmedel Antox 90E. Antox 90E innehéller endast salpetersyra och har ingen
stark lukt. Blandas med vatten i forhéllandet 1:1. Renspolning krdvs som vid betning och
dven samma behandling av spillvattnet.
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SPRUTBETNING

Stora arbetsstycken och konstruktioner betas bist och effektivast med
sprutbetmedel.

Betning med sprutbetmedel

Arbetsstycket skall vara rent och torrt innan betning startas. Betmedlet pasprutas med
hjélp av en tryckluftsdriven sprututrustning. Antox P1 &r en handpump som fylls pad med
betvitska och rymmer 5 L. Trycket pumpas upp med handkraft. En effektivare
sprututrustning dr Antox M1 som 4r en dubbelverkande membranpump. Den drivs med
befintlig tryckluft och forses med betvitska fran en storre behéllare. Betning utfors sedan
utan avbrott. Sprutbetning utfors i anslutning till en spolplatta for sdker uppsamling av
betmedelsresterna. Renspolning utfors pa samma plats. Efter sprutbetning renspolas
detaljerna noggrant fran betmedelsrester med en hogtryckstviitt.

Spillvatten

Det spillvatten som erhélls samlas i en behéllare for att neutraliseras. For bésta och
sikraste forloppet tag en behéllare med 10 1 vatten, blanda i ca 1-2 kg slickt kalk.
Blandas noga. Hill blandningen forsiktigt ner i det sura spillvattnet. Rér runt och blanda
noggrant. Ph-virde stiger fran ca 3-4. Direfter hills ytterligare sldckt kalk direkt i
spillvattnet. Ror runt och blanda noggrant. Fyll pa slidckt kalk tills Ph-virdet hojts till ca
9.

Flockning med Antox flockningsmedel

Hall i Antox Flockningsmedel for att samla upp och dra till sig fluorider och
tungmetaller. Ror forsiktigt s& klumparna som bildas inte finfordelas. Slépp ut vitskan
genom en lagt sittande ventil. Ett vattenfilter anvinds som partikelfilter for att avskilja
det flockade materialet fran det rengjorda spillvattnet. Ph-virdet i spillvattnet som slidpps
ut far inte understiga 6-7. Se dven lokal foreskrifter fran hilsovardsmyndigheter.

Efter betning bor den betade ytan skyddas

Efter betprocessen med neutralisering och efterféljande avspolning har stalet

Blivit av med sin naturliga oxidyta. Oxiderna pa metallen fungerar normalt som ett
passivt skydd. For att undvika korrosionsangrepp och for att snabba pa uppbyggandet av
stalets normala kromoxidskikt bor ytan passiveras for att pa sa sitt bygga upp ett nytt
skyddande kromoxidskikt. Spraya detaljen med Passiviseringsmedel Antox 90E. Antox
90E innehaller endast salpetersyra och har ingen stark lukt. Blandas med vatten i
forhallandet 1:1. Renspolning krivs som vid betning och dven samma behandling av
spillvattnet.
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BADBETNING

Stora arbetsstycken och konstruktioner kan med férdel betas i kar med
badbetmedel.

Badbetning betar effektivt

Badbetning utfors i ett betkar av syrabestindig plast t.ex. polyeten eller polypropylen
fylld med betvitska. Anvind Antox 80E som ir en koncentrerad vitska. Utspidds normalt
i forhallandet 1:1, alt. 1:2 eller 1:3 beroende pé vilken styrka pa betvitskan som onskas.
Lat verka i ca 30 min. Lyft upp detaljen och 1it overflodig betvitska rinna av.

Efter betning

Efter badbetning spolas detaljerna noggrant rena fran betmedelsrester. Anvénd helst
hogtryckstvitt med kallt vatten. Renspolning sker i anslutning till en spolplatta, for sidker
uppsamling av betmedelsresterna.

Spillvatten

Det spillvatten som erhélls samlas i en behéllare for att neutraliseras. Vid badbetning blir
spillvattnet endast lite fororenat av betmedel. Det mesta av betmedlet rinner av i betkaret.
Borja med att neutralisera spillvattnet med natronlut tills det natt ph-vérde 3-4. Dérefter
fyller man pa med slidckt kalk. Ror runt noggrant. Fyll pa slidckt kalk tills Ph-vérdet hojts
till ca 9.

Flockning med Antox flockningsmedel

Hall i Antox Flockningsmedel for att samla upp och dra till sig fluorider och
tungmetaller. Ror forsiktigt s& klumparna som bildas inte finférdelas. Ett vattenfilter
anvénds som partikelfilter for att avskilja det flockade materialet fran det rengjorda
spillvattnet. Slépp ut vattnet genom en 1agt sittande ventil. Ph-virdet i spillvattnet som
sldpps ut far inte understiga 6-7. Se dven lokal foreskrifter fran hdlsovardsmyndigheter.

Efter betning bor den betade ytan skyddas

Efter betprocessen med neutralisering och efterféljande avspolning har stalet

Blivit av med sin naturliga oxidyta. Oxiderna pa metallen fungerar normalt som ett
passivt skydd. For att undvika korrosionsangrepp och for att snabba pa uppbyggandet av
stalets normala kromoxidskikt bor ytan passiveras for att pa sa sitt bygga upp ett nytt
skyddande kromoxidskikt. Spraya detaljen med Passiviseringsmedel Antox 90E. Antox
90E innehaller endast salpetersyra och har ingen stark lukt. Blandas med vatten i
forhallandet 1:1. Renspolning kréivs som vid betning och dven samma behandling av
spillvattnet.
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PENSELBETPASTA
ANTOX 71E Plus

Betpasta for penselbetning av rostfria- och syrafasta stal

Anvindningsomrade:

Antox 71E Plus dr en medelstark betpasta. Den é&r fri fran saltsyra och klorider. 1 kg
Antox 71E Plus ricker till att behandla 80-150 m svetsstringar med en oxiderad zon pa 5
cm. Salpetersyrandelen har en passiviserande effekt pa krom-nickelstal.

Skyddsanvisningar:

Lis skydds- och varuinformationsblad innan anviandningen. Antox 71E Plus innehaller
varken saltsyra eller klorider. Risk for forgiftning finns vid inandning, fortéring eller
hudkontakt. Risk for allvarliga brinnskador. Mycket fritande. Anvind 6gon- och
andningsskydd samt 6vrig komplett skyddsutrustning.

Bruksanvisning:

Blanda Antox 71E Plus vil. Skaka behéllaren under ca en minut. Arbetsstycken som skall
behandlas skall vara rena. Pensla pa betpastan med Antox betpensel. Undvik direkt
solljus. Niér betmedlet har verkar klart pensla Antox NP neutraliseringspasta ovanpa
betpastan. Pensla samma mingd neutraliseringspasta som tidigare betpasta. Lat verka tills
inga fler bubblor bildas. Betpastan &r da helt neutraliserad och kan spolas bort utan
ytterligare behandling. Anvénd helst hogtrycksspolning. Anvénds inte Antox NP
Neutraliseringspasta maste spillvattnet neutraliseras med kalk eller natronlut.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C):

Rostfria- och syrafasta stél: 15 - 60 minuter
Koppar- och kopparnickellegeringar: 5 - 20 minuter
Nickel och nickellegeringar: 5 - 20 minuter
Sékerhetsanvisningar:

Behéllare forvaras pa sval plats med god ventilation. Halls avskild frén livsmedel. Rengor
hinderna efter arbetet. Golvytor som fororenats med betpasta neutraliseras med kalk for
att direkt spolas med vatten. Undvik att utsitta betmedlet for direkt solljus.
Forpackningsvikt: 6 x 2,0 kg; 10,0 kg

Antox Betpensel: 25 x 390 mm; 50 x 390 mm
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PENSELBETPASTA
ANTOX 71E Extra

Extra stark betpasta for penselbetning av rostfria- och syrafasta stal

Anvindningsomrade:

Antox 71E Extra dr en extra stark betpasta. Den ér fri fran saltsyra och klorider. 1 kg
Antox 71E Extra récker till att behandla 80-150 m svetsstringar med en oxiderad zon pa
5 cm. Salpetersyrandelen har en passiviserande effekt pd krom-nickelstal.

Skyddsanvisningar:

Lis skydds- och varuinformationsblad innan anviandningen. Antox 71E Extra innehaller
varken saltsyra eller klorider. Risk for forgiftning finns vid inandning, fortiring eller
hudkontakt. Risk for allvarliga brinnskador. Mycket fritande. Anvind 6gon- och
andningsskydd samt 6vrig komplett skyddsutrustning.

Bruksanvisning:

Blanda Antox 71E Extra vil. Skaka behallaren under ca en minut. Arbetsstycken som
skall behandlas skall vara rena. Pensla pa betpastan med Antox betpensel. Undvik direkt
solljus. Niér betmedlet har verkar klart pensla Antox NP neutraliseringspasta ovanpa
betpastan. Pensla samma mingd neutraliseringspasta som tidigare betpasta. Lat verka tills
inga fler bubblor bildas. Betpastan &r da helt neutraliserad och kan spolas bort utan
ytterligare behandling. Anvénd helst hogtrycksspolning. Anvénds inte Antox NP
Neutraliseringspasta maste spillvattnet neutraliseras med kalk eller natronlut.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C):

Rostfria- och syrafasta stél: 15 - 60 minuter
Koppar- och kopparnickellegeringar: 5 - 20 minuter
Nickel och nickellegeringar: 5 - 20 minuter
Sékerhetsanvisningar:

Behaéllare forvaras pa sval plats med god ventilation. Halls avskild frén livsmedel. Rengor
hinderna efter arbetet. Golvytor som fororenats med betpasta neutraliseras med kalk for
att direkt spolas med vatten. Undvik att utsitta betmedlet for direkt solljus.
Forpackningsvikt: 6 x 2,0 kg

Antox Betpensel: 25 x 390 mm; 50 x 390 mm
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PENSELBETPASTA
ANTOX 21E Plus

Luktfri betpasta for penselbetning av rostfria- och syrafasta stal

Anvindningsomrade:

Mycket lamplig att anvénda vid betning av varmvalsad plat for att undvika Gverbetning.
Antox 21E Plus &r en normalstark betpasta utan speciell lukt. Den ér fri frén saltsyra och
klorider. 1 kg Antox 21E Plus ricker till att behandla 80-150 m svetsstringar med en
oxiderad zon pa 5 cm. Salpetersyrandelen har en passiviserande effekt pa krom-
nickelstal.

Skyddsanvisningar:

Lis skydds- och varuinformationsblad innan anviandningen. Antox 21E Plus innehaller
varken saltsyra eller klorider. Risk for forgiftning finns vid inandning, fortéring eller
hudkontakt. Risk for allvarliga brinnskador. Mycket fritande. Anvind 6gon- och
andningsskydd samt 6vrig komplett skyddsutrustning.

Bruksanvisning:

Blanda Antox 21E Plus vil. Skaka behéllaren under ca en minut. Arbetsstycken som skall
behandlas skall vara rena. Pensla pa betpastan med Antox betpensel. Undvik direkt
solljus. Niér betmedlet har verkar klart pensla Antox NP neutraliseringspasta ovanpa
betpastan. Pensla samma mingd neutraliseringspasta som tidigare betpasta. Lat verka tills
inga fler bubblor bildas. Betpastan &r da helt neutraliserad och kan spolas bort utan
ytterligare behandling. Anvénd helst hogtrycksspolning. Anvénds inte Antox NP
Neutraliseringspasta maste spillvattnet neutraliseras med kalk eller natronlut.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C):

Rostfria- och syrafasta stél: 15 - 60 minuter
Koppar- och kopparnickellegeringar: 5 - 20 minuter
Nickel och nickellegeringar: 5 - 20 minuter
Sékerhetsanvisningar:

Behéllare forvaras pa sval plats med god ventilation. Halls avskild frén livsmedel. Rengor
hinderna efter arbetet. Golvytor som fororenats med betpasta neutraliseras med kalk for
att direkt spolas med vatten. Undvik att utsitta betmedlet for direkt solljus.
Forpackningsvikt: 6 x 2,0 kg; 10,0 kg

Antox Betpensel: 25 x 390 mm; 50 x 390 mm
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PENSELBETPASTA
ANTOX 3d

Betpasta for penselbetning och rengoring av aluminium och aluminiumlegeringar
samt for rengoring och uppfrischning av rostfria- och syrafasta stal

Anvindningsomrade:

Antox 3d dr en betpasta speciellt framtagen for betning och rengdring av aluminium och
aluminiumlegeringar. Antox 3d dr dven ldmplig f6r rengoring och uppfrischning av
rostfria- och syrafasta stél. Tar bort anlopningsfirger, rostfliackar och missfargningar efter
slipsprut. Gor rent utan att metallen blir matt. Antox 3-d dr svagare dn en konventionell
betpasta.

Skyddsanvisningar:

Lis skydds- och varuinformationsblad innan anvindningen. Antox 3d innehaller varken
saltsyra eller klorider. Risk for forgiftning finns vid inandning, fortiring eller hudkontakt.
Risk for allvarliga briannskador. Friatande. Anvidnd 6gon- och andningsskydd samt 6vrig
komplett skyddsutrustning.

Bruksanvisning:

Blanda Antox 3d vil. Skaka behallaren under ca en minut. Arbetsstycken som skall
behandlas skall vara rena. Pensla pa betpastan med Antox betpensel. Undvik direkt
solljus. Niér betmedlet har verkar klart pensla Antox NP neutraliseringspasta ovanpa
betpastan. Pensla samma mingd neutraliseringspasta som tidigare betpasta. Lat verka tills
inga fler bubblor bildas. Betpastan ér da helt neutraliserad och kan spolas bort utan
ytterligare behandling. Anvénd helst hogtrycksspolning. Anvénds inte Antox NP
Neutraliseringspasta maste spillvattnet neutraliseras med kalk eller natronlut.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C):
Aluminium och aluminiumlegeringar: 1 -5 minuter
Rostfria och syrafasta stal: 15-30 minuter

Sékerhetsanvisningar:

Behéllare forvaras pa sval plats med god ventilation. Halls avskild frén livsmedel. Rengor
hinderna efter arbetet. Golvytor som fororenats med betpasta neutraliseras med kalk for
att direkt spolas med vatten. Undvik att utsitta betmedlet for direkt solljus.

Forpackningsvikt: 6 x 2,0 kg

Antox Betpensel: 25 x 390 mm; 50 x 390 mm
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NEUTRALISERINGSPASTA

ANTOX NP Neutraliseringspasta

Neutraliseringspasta for neutralisering av betpasta

Anvindningsomrade:
Antox NP &r en pasta som effektivt neutraliserar fluorvitehaltiga betpastor.

Skyddsanvisningar:
Lis skydds- och varuinformationblad innan anvindningen. Antox NP dr milt alkaliskt
och innehéller inga mirkningspliktiga bestandsdelar.

Bruksanvisning:

Omror ordentligt fore anvdndandet. Efter betpastan slutat verka penslas
neutraliseringspastan ovanpa betpastan. Pensla samma méngd neutraliseringspasta som
betpasta. Lat verka tills inga fler bubblor bildas. Betpastan &r da helt neutraliserad.
Penslas ovanpa kvarblivna betpastarester efter betning. Vid reaktion mellan Antox NP
och den sura betpastan uppstar neutrala foreningar.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C):
Neutraliserar omgaende.

Sékerhetsanvisningar:

Skolj rent. Ndr man betar i mindre omfattning och anvénder neutraliseringspasta blir
spillvattnet helt neutraliserat och efter filtrering kan det slidppas ut i avloppet. Man bor
dock alltid agera i enlighet med lokala bestimmelser.

Forpackningsvikt: 6 x 2,0 kg

Antox Betpensel: 25 x 390 mm; 50 x 390 mm
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SPRAYBETVATSKA
ANTOX 73E

Spraybetmedel for betning av rostfria- och syrafasta stal

Anvindningsomrade:

Antox 73E ir ett effektivt spraybetmedel for betning av rostfria- och syrafasta stal. Stora
och komplicerade arbetsstycken gar mycket bra att spraybeta med Antox 73E. 1 kg Antox
73E tidcker ca 4-6 m’. Salpetersyrandelen har en passiverande effekt pa krom-nickelstal.

Skyddsanvisningar:

Lis skydds- och varuinformationblad innan anvéndningen. Antox 73E innehéller varken
saltsyra eller klorider. Risk for forgiftning finns vid inandning, fortiring eller hudkontakt.
Risk for allvarliga briannskador. Mycket friatande. Anvind 6gon- och andningsskydd samt
ovrig skyddsutrustning.

Bruksanvisning:

Ar arbetsstycket smutsigt eller fororenat rengor ytan med Antox 76E forst. Spola rent
efterat och lat torka. Blanda Antox 73E vil med hjédlp av en omrorare. Bista temperatur
vid spraybetning ir ca 18-20°C. Undvik direkt solljus. Efterét, sk6lj den behandlade ytan
noga. Spola rent. Anvénd helst hogtryckspolning. Neutralisera spillvattnet med kalk eller
natronlut. Passivera arbetsstycket efterdt med Antox 90E.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C):
Rostfria- och syrafasta stal: 15 - 60 minuter

Sékerhetsanvisningar:

Behaéllare forvaras pa sval plats med god ventilation. Halls avskild frén livsmedel. Rengor
hinderna efter arbetet. Golvytor som fororenats med betpasta neutraliseras med kalk for
att direkt spolas av med vatten.

Forpackningsvikt: 10; 20 kg
Utrustning:

Antox P1, manuell betpump. Antox M1 dr en dubbelverkande membranpump. Drivs med
tryckluft och ansluts till en storre betbehallare.
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SPRAYBETVATSKA
ANTOX 73E Plus

Spraybetmedel for betning av rostfria- och syrafasta stal

Anvindningsomrade:

Antox 73E Plus ir ett effektivt spraybetmedel for betning av rostfria- och syrafasta stal.
Stora och komplicerade arbetsstycken gar mycket bra att spraybeta med Antox 73E Plus.
1 kg Antox 73E Plus ticker ca 4-6 m®. Salpetersyrandelen har en passiverande effekt pa
krom-nickelstal.

Skyddsanvisningar:

Lis skydds- och varuinformationblad innan anvéndningen. Antox 73E Plus innehéller
varken saltsyra eller klorider. Risk for forgiftning finns vid inandning, fortéring eller
hudkontakt. Risk for allvarliga brinnskador. Mycket fritande. Anvind 6gon- och
andningsskydd samt 6vrig skyddsutrustning.

Bruksanvisning:

Ar arbetsstycket smutsigt eller férorenat rengor ytan med Antox 76E forst. Spola rent
efterat och 1at torka. Blanda Antox 73E Plus vil med hjélp av en omrorare. Bista
temperatur vid spraybetning dr ca 18-20°C. Undvik direkt solljus. Efterat, skolj den
behandlade ytan noga. Spola rent. Anvénd helst hogtryckspolning. Neutralisera
spillvattnet med kalk eller natronlut. Passivera arbetsstycket efterdat med Antox 90E.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C):
Rostfria- och syrafasta stal: 15 - 60 minuter

Sékerhetsanvisningar:

Behéllare forvaras pa sval plats med god ventilation. Halls avskild frén livsmedel. Rengor
hinderna efter arbetet. Golvytor som fororenats med betpasta neutraliseras med kalk for
att direkt spolas av med vatten.

Forpackningsvikt: 10; 20 kg
Utrustning:

Antox P1, manuell betpump. Antox M1 dr en dubbelverkande membranpump. Drivs med
tryckluft och ansluts till en storre betbehallare.
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SPRAYBETVATSKA
ANTOX 73E Plus colorized

Spraybetmedel for betning av rostfria- och syrafasta stal. Gron firg.

Anvindningsomrade:

Antox 73E Plus colorized éar ett effektivt spraybetmedel for betning av rostfria- och
syrafasta stal. Stora och komplicerade arbetsstycken gar mycket bra att spray-beta med
Antox 73E Plus colorized. 1 kg Antox 73E Plus colorized ticker ca 4-6 m”.
Salpetersyrandelen har en passiverande effekt pa krom-nickelstal.

Skyddsanvisningar:

Lis skydds- och varuinformationblad innan anvindningen. Antox 73E Plus colorized
innehaller varken saltsyra eller klorider. Risk for forgiftning finns vid inandning,
fortdring eller hudkontakt. Risk for allvarliga brannskador. Mycket fritande. Anvénd
O0gon- och andningsskydd samt 6vrig skyddsutrustning.

Bruksanvisning:

Ar arbetsstycket smutsigt eller férorenat rengor ytan med Antox 76E forst. Spola rent
efterat och 1at torka. Blanda Antox 73E Plus colorized vil med hjilp av en omrorare.
Bista temperatur vid spraybetning &r ca 18-20°C. Undvik direkt solljus. Efterét, sk6lj den
behandlade ytan noga. Spola rent. Anvénd helst hogtryckspolning. Neutralisera
spillvattnet med kalk eller natronlut. Passivera arbetsstycket efterdat med Antox 90E.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C):
Rostfria- och syrafasta stal: 15 - 60 minuter

Sékerhetsanvisningar:

Behaéllare forvaras pa sval plats med god ventilation. Halls avskild frén livsmedel. Rengor
hinderna efter arbetet. Golvytor som fororenats med betpasta neutraliseras med kalk for
att direkt spolas av med vatten.

Forpackningsvikt: 10, 20 kg

Utrustning: Antox P1, manuell betpump. Antox M1 4r en dubbelverkande
membranpump. Drivs med tryckluft och ansluts till en storre betbehallare.
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SPRAYBETVATSKA
ANTOX 73E SG

Extra effektivt spraybetmedel for betning av rostfria- och syrafasta stal

Anvindningsomrade:

Antox 73E SG dr ett extra effektivt spraybetmedel for betning av rostfria- och syrafasta
stal. Antox 73E SG &r mycket kraftfullt spraybetmedel och viter effektivt mot
grundmaterialet. Stora och komplicerade arbetsstycken gar mycket bra att spraybeta med
Antox 73E SG. 1 kg Antox 73E SG tiicker ca 4-6 m”. Salpetersyraandelen har en
passiverande effekt pa krom-nickelstal.

Skyddsanvisningar:

Lis skydds- och varuinformationblad innan anviandningen. Antox 73E SG innehaller
varken saltsyra eller klorider. Risk for forgiftning finns vid inandning, fortiring eller
hudkontakt. Risk for allvarliga brinnskador. Mycket fritande. Anvind 6gon- och
andningsskydd samt 6vrig skyddsutrustning.

Bruksanvisning:

Ar arbetsstycket smutsigt eller férorenat rengor ytan med Antox 76E forst. Spola rent
efterat och 1at torka. Blanda Antox 73E SG vil med hjilp av en omrorare. Bésta
temperatur vid spraybetning dr ca 18-20°C. Undvik direkt solljus. Efterat, skolj den
behandlade ytan noga. Spola rent. Anvénd helst hogtryckspolning. Neutralisera
spillvattnet med kalk eller natronlut. Passivera arbetsstycket efterdt med Antox 90E.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C):
Rostfria- och syrafasta stal: 15 - 60 minuter

Sékerhetsanvisningar:

Behéllare forvaras pa sval plats med god ventilation. Halls avskild frén livsmedel. Rengor
hinderna efter arbetet. Golvytor som fororenats med betpasta neutraliseras med kalk for
att direkt spolas av med vatten.

Forpackningsvikt: 10; 20 kg
Utrustning:

Antox P1, manuell betpump. Antox M1 dr en dubbelverkande membranpump. Drivs med
tryckluft och ansluts till en storre betbehallare.
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RENGORINGSMEDEL FOR STAL OCH ROSTFRIA STAL
ANTOX 75E

Rengoringsmedel for rostfria- och syrafasta stal

Anvindningsomrade:

Antox 75E ir ett effektivt rengdringsmedel. Rengéring, uppfraschning, borttagning av
rostfldckar, missfirgningar, fororeningar efter monterings- och underhallsarbeten.
Anvinds framst fore spraybetning pa rostfria- och syrafasta material. Gar dven att
anvénda pa fororenad och missfirgad aluminium. Vilj i sé fall kort aktiveringstid och
anvind svamp eller borste for att bésta resultat. Lat verka i 5-20 minuter pa rostfritt stél
och pa aluminium i 2-5 minuter. Antox 75E béade rengor och passiverar metall. Rengor
t.ex. effektivt kraftigt fororenade lastbilsfilgar. 1 kg Antox 75E riicker till ca 20 m>.

Skyddsanvisningar:

Lis skydds- och varuinformationsblad innan anviandningen. Antox 75E innehaller varken
saltsyra eller klorider. Risk for forgiftning vid inandning, fortdring eller hudkontakt. Risk
for allvarliga briannskador. Friatande. Anvind 6gon- och andningsskydd samt dvrig
skyddsutrustning.

Bruksanvisning:

Blanda Antox 75E med hjélp av en omrorare. Appliceras med hjilp av sprayutrustning,
svamp eller mjuk borste. Bista arbetstemperatur dr ca 18-20°C. Undvik direkt solljus.
Efterat, skolj den behandlade ytan noga. Anvind helst hogtryckspolning. Neutralisera
spillvattnet med kalk eller natronlut. Nér ytan har torkat kan den behandlas med lampligt
Antox betpasta eller betvitska.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C):
Rostfria- och syrafasta stil: 10 - 30 minuter
Aluminium: 2-5 minuter.

Sékerhetsanvisningar:

Behaéllare forvaras pé sval plats med god ventilation. Halls avskild frén livsmedel. Rengor
hinderna efter arbetet. Golvytor som fororenats med betvétska neutraliseras med kalk for
att direkt spolas av med vatten.

Forpackningsvikt: 10 kg
Utrustning: Antox P1, manuell betpump. Antox M1 dr en dubbelverkande

membranpump. Den drivs med tryckluft och ansluts till en storre behallare. Svamp eller
mjuk borste i syntetiskt material.
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RENGORINGSMEDEL FOR STAL OCH ROSTFRIA STAL
ANTOX 76E

Rengoringsmedel for rostfria- och syrafasta stal

Anvindningsomrade:

Antox 76E ir ett effektivt rengdringsmedel. Rengdring, borttagning av rostfldckar,
missférgningar, fororeningar efter monterings- och underhéllsarbeten. Anvinds framst
fore spraybetning pa rostfria- och syrafasta material. Antox 76E ir svagt betande och
passiverar dven metallen. Rengor t.ex. effektivt kraftigt fororenade lastbilsfilgar. 1 kg
Antox 76E ricker till ca 20 m>.

Skyddsanvisningar:

Lis skydds- och varuinformationsblad innan anviandningen. Antox 76E innehéller varken
saltsyra eller klorider. Risk for forgiftning vid inandning, fortdring eller hudkontakt. Risk
for allvarliga brannskador. Friatande. Anvind 6gon- och andningsskydd samt dvrig
skyddsutrustning.

Bruksanvisning:

Blanda Antox 76E med hjélp av en omrorare. Appliceras med hjélp av sprayutrustning,
svamp eller mjuk borste. Bista arbetstemperatur dr ca 18-20°C. Undvik direkt solljus.
Efterat, skolj den behandlade ytan noga. Anvind helst hogtryckspolning. Neutralisera
spillvattnet med kalk eller natronlut. Nér ytan har torkat kan den behandlas med ldmpligt
Antox betpasta eller betvitska.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C):
Rostfria- och syrafasta stal: 20 - 30 minuter

Sékerhetsanvisningar:

Behéllare forvaras pa sval plats med god ventilation. Halls avskild frén livsmedel. Rengor
hinderna efter arbetet. Golvytor som fororenats med betvitska neutraliseras med kalk for
att direkt spolas av med vatten.

Forpackningsvikt: 10 kg
Utrustning: Antox P1, manuell betpump. Antox M1 dr en dubbelverkande

membranpump. Den drivs med tryckluft och ansluts till en storre behéllare. Svamp eller
mjuk borste i syntetiskt material.
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BADBETMEDEL
ANTOX 80E

Betviska for betbad. Badbetning av rostfria- eller syrafasta legeringar.

Anvindningsomrade:

Antox 80E ir en speciell betvitska till betbad. Betning utfors i ett betkar av syrabestindig
plast t.ex. polyeten eller polypropen (polypropylen) fylld med betvitska. Anviand Antox
80E som ir en koncentrerad vitska. Utspiads normalt i forhallandet 1:1, alt. 1:2 eller 1:3
beroende pa vilken styrka pa betvitskan som 6nskas. Vid blandning mét upp vatten forst
och hall dérefter i Antox 8OE till 6nskad koncentration. 1 kg Antox 80E ricker till ca 4

m’.

Skyddsanvisningar:

Lis skydds- och varuinformationblad innan anvéndningen. Antox 80E Plus innehaller
varken saltsyra eller klorider. Risk for forgiftning finns vid inandning, fortéring eller
hudkontakt. Risk for allvarliga brinnskador. Mycket fritande. Anvéind 6gon- och
andningsskydd samt 6vrig skyddsutrustning.

Bruksanvisning:

Ar arbetsstycket smutsigt eller férorenat rengor ytan med Antox 76E forst. Spola rent
efterat och 1at torka. Doppa ner materialet eller arbetsstycket i betbadet. Lat verka i ca 30
min. Lyft upp detaljen och 1dt 6verflodig betvitska rinna av. Bésta temperatur vid
badbetning dr ca 18-20°C. Undvik direkt solljus. Efterat, sk6lj den behandlade ytan noga.
Anvind helst hogtryckspolning. Neutralisera spillvattnet med kalk eller natronlut.
Anvind flockningsmedel for att utskilja fluorider och tungmetaller. Filtrera spillvattnet
innan utslépp. Passivera arbetsstycket efterdt med Antox 90E.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C):
Rostfria- och syrafasta stal: 15 - 60 minuter

Sékerhetsanvisningar:

Behéllare forvaras pé sval plats med god ventilation. Hélls avskild fran livsmedel. Rengor
hinderna efter arbetet. Golvytor som fororenats med betvitska neutraliseras med kalk for
att direkt spolas av med vatten.

Forpackningsvikt: 20 kg
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PASSIVERINGSMEDEL
ANTOX 90E

Passiveringsmedel for rostfria och syrafasta stal

Anvindningsomrade:

For att undvika korrosionsangrepp och for att paskynda uppbyggandet av stalets normala
kromoxidskikt bor ytan passiveras. Detta innebér att en ny skyddsyta tillfors. Anvinds
vid behov efter penselbetning, spraybetning eller badbetning. Antox 90E 4r en
koncentrerad vitska. Utspidds normalt i forhéllandet 1:1. Anvénd avsaltat vatten till
utspiadning. Vid blandning mét upp vatten forst och hill darefter i Antox 90E till 6nskad
koncentration. 1 kg Antox 90E riicker till ca 20 m*. Lat verka i ca 30 min. Lyft upp
detaljen och 1t 6verflodig vitska rinna av.

Bruksanvisning:

Pensla, stryk pad med svamp, spraya eller om mojligt doppa mindre detaljer i Antox 90E.
Efterat, skolj den behandlade ytan eller detaljen noga. Anvind helst hogtryckspolning.
Neutralisera spillvattnet med kalk eller natronlut.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C):
Rostfritt och syrafast stil: 20-30 minuter.

Varningsinformation:

Utforlig information finns i skydds- och varuinformationsbladet.

Antox 90E innehaller varken saltsyra eller klorider. Risk for forgiftning finns vid
inandning, fortiring eller hudkontakt. Risk for allvarliga briannskador. Fritande.

Forpackningsvikt: 20 kg
Utrustning: Antox P1, manuell betpump. Antox M1 4r en dubbelverkande

membranpump. Den drivs med tryckluft och ansluts till en storre behallare. Svamp eller
mjuk borste i syntetiskt material.
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RENGORINGSVATSKA MOT YTROST PA STAL

ACLEAN 118 (GARDOCLEAN S 5070)

Rostborttagning pa kolstal

Anvindningsomraden

Aclean 118 (Gardoclean S 5070) ir ett rengoéringsmedel med hogt pH-vérde f6r rengoring
stal, aluminium och rostfritt stil samt olika oxider. Aven bra for borttagning av rost och
rostfldckar pa kolstal. Aclean 118 (Gardoclean S 5070) anvénds bl.a. for att rengora
jarnvigsvagnar, lastbilschassin och aluminiumhjul. Aclean 118 (Gardoclean S 5070)
innehaller inga mineraloljor som férorenar detaljerna. Rengoring med Aclean 118
(Gardoclean S 5070) ger en minimal paverkan pa aluminium och zink.

Bruksanvisning

Borttagning av rost pé kolstal. Aclean 118 (Gardoclean S 5070) levereras i en
koncentrerad 16sning som maste blandas med vatten innan den sprutas pa arbetsstycket.
Aclean 118 (Gardoclean S 5070) blandas 3:1 med vatten. Reaktionstiden dr mellan 30 till
60 minuter. For att forbéttra effekten kan man anvinda borste eller svamp. Dérefter skall
arbetsstycket skoljas med vatten. Anvind hogtrycksspruta med varmt vatten. Nista steg
blir att passivera ytan med Aclean 400 som ger stélet ett temporirt rostskydd innan
arbetsstycket malas eller fettas in. Lat Aclean verka i ca 5 minuter. Blanda Aclean 400
1:5 - 1:10 med vatten.

Produkter:
Aclean 118 (Gardoclean S 5070) ir ett starkt alkaliskt rengoringsmedel for rengoring stél,
aluminium och rostfritt stal samt olika oxider.

Aclean 400 passiverar det rengjorda kolstélet och ger stalet ett temporirt rostskydd innan
arbetsstycket malas eller fettas in.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C) med Aclean 118 (Gardoclean S 5070):
Stal med ytrost: 30 - 60 min.
Aluminium: 10 - 30 min.
Rostfria- och syrafasta stal: 10 - 30 min.

Sékerhetsanvisningar:

Behéllare forvaras pa sval plats med god ventilation. Halls avskild frén livsmedel. Rengor
hinderna efter arbetet. Golvytor som fororenats med betvitska neutraliseras med kalk for
att direkt spolas av med vatten.

Forpackningsvikt: 10 kg
Utrustning: Antox P1, manuell betpump. Antox M1 dr en dubbelverkande

membranpump. Den drivs med tryckluft och ansluts till en storre behéllare. Svamp eller
mjuk borste i syntetiskt material.
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RENGORINGSVATSKA FOR STAL

ACLEAN 400 konc.

Rengoring av kolstal

Anvindningsomraden

Aclean 400 konc. ér ett rengoringsmedel med hogt pH-virde for rengoring stal,
aluminium och rostfritt stal samt olika oxider. Anvinds bl.a. for att rengora stativ,
kranarmar, karosser, svetsade metallkonstruktioner, motordelar, fasader och
tunnelkonstruktioner dven

jarnvégsvagnar, lastbilschassin och aluminiumhjul. Aclean 400 innehéller inga
mineraloljor som fororenar detaljerna. Rengoring med Aclean 400 ger en minimal
paverkan pa aluminium och zink.

Bruksanvisning

Aclean 400 konc. ér ett effektivt medel for avfettning och rengéring av stal efter
svetsning och maskinbearbetning. Undvik direkt solljus. Efterat, skolj den behandlade
ytan noga. Anvind helst hogtryckspolning.

Aclean 400 har ocksé en passiverande effekt pa vanligt stal och fordrojer avsevirt
uppkomsten av oxideringar och rost. Aclean 400 konc. ger genom den passiverande
effekten dessutom ett bra ytskydd pa stal fére mélning. Levereras i en koncentrerad
I6sning.

Spédd Aclean 400 konc. i 3:1,2:1 eller 1:1 beroende pa vilken styrka pa Aclean 400 konc.
som onskas. Lat verka i ca 15-15 minuter pé stal. For att forbéttra effekten kan man
anvénda borste eller svamp. Anvénd hogtrycksspruta for att spola rent efterét.

Produkter:

Aclean 400 konc. ir en effektiv vitska for rengoring stal fére malning. Aclean 400
passiverar sedan det rengjorda kolstalet och ger stalet ett temporirt rostskydd innan
arbetsstycket malas eller fettas in.

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C) med Aclean 400 konc.
Stal: 10 - 15 min.

Sékerhetsanvisningar:

Behéllare forvaras pa sval plats med god ventilation. Halls avskild frén livsmedel. Rengor
hinderna efter arbetet. Golvytor som fororenats med rengoringsmedlet neutraliseras med
kalk for att sen spolas av med vatten.

Forpackningsvikt: 1,0 samt 5,0 L
Utrustning: Antox P1, manuell betpump. Antox M1 dr en dubbelverkande

membranpump. Den drivs med tryckluft och ansluts till en storre behéllare. Svamp eller
mjuk borste i syntetiskt material.
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BEHANDLA STANK FRAN BETMEDEL MED HEXAFLUORINE
OCH KALCIUMGLUKONAT

Hexafluorine

Hexafluorine dr en neutraliserande spolvitska mot fluorvétesyra som finns i betmedel.
Hexafluorine kan anvindas pa savil hud, i 6gon och mun. Hexafluorine skoljer bort det
fratande dmnet samt neutraliser och forbittrar ytterligare skoljningen.

Foreskrifter

Hexafluorine forhindrar fluorvétesyra fran att penetrera kroppens vivnader och skapar en
negativ strom som drar ut den kemiska produkten ur kroppen. Ju snabbare man kan starta
skoljning med hexafluorine, desto mindre risk dr det att en kemisk brinnskada skall
uppsta. Hexafluorine mojliggor en snabb neutralisering av de friatande och toxiska delarna
hos fluorvitesyran, till skillnad fran vatten som endast spader och skoljer bort dmnet.

Skoljning med vatten, vilket inte neutraliserar fluorvétesyran, ar inte tillridckligt for att
forhindra en utveckling av brinnskadan med allvarliga foljder.

Om man inte har tillgang till hexafluorine skall man skolja med vatten och sedan pafora
kalciumglukonat for att forhindrar utvecklingen av brinnskadan men det riacker inte med
enbart en behandling for att ta bort alla fluoridjoner. For det krivs hexafluorine.

Stéank i 6gon

Paborja skoljning inom 1 minut, helst inom 10 sekunder. Sk6lj med hexafluorine i 3
minuter, motsvarande 500 ml. Anvédndning av kontaktlinser bor undvikas vid arbete med
kemiska risker.

Stink pa hud

Paborja skoljning inom 1 minut. Om man inte hinner detta, férlédng tiden du skéljer med
hexafluorine med 3-5 ggr tiden du blev utsatt f6r kemikalien. Anvind produktens hela
innehall. Om skoljningen blev fordrdjd eller om man dr oséker pa om skoljningen blev
fullstindig bor man efterbehandla med kalciumglukonat. Applicera kalciumglukonat gel
generdst pa och omkring det utsatta omrédet och massera in det i huden i minst 15
minuter efter att smartfrihet uppnatts.

Kalciumglukonat
Kalciumglukonat skall anvindas efter skoljning med hexafluoride framst om behandling
med hexafluoride blivit fordrojd eller varit ofullsténdig.

Foreskrifter

Vid sténk av betpasta pa huden, tag genast av eventuella nedstinkta kldder. Anvind
skyddande handskar. Sko6lj det utsatta hudomradet noggrant med hexafluorine. Om inte
hexafluorine finns tillgdngligt. Spola huden rikligt i minst 5-10 minuter. Applicera
kalciumglukonat gel generdst pa och omkring det utsatta omradet och massera in det i
huden i minst 15 minuter efter att smirtfrihet uppnatts. Tdck det utsatta omradet med
forband indridnkt i gel och lagg ett 16st bandage.

Proceduren kan behdva upprepas under transport till sjukhus. Undvik kalciumgluconat
gel i 6gon, mun eller nisa.
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HEXAFLUORINE

Hexafluorine anvinds vid stink fran betmedel

Anvindningsomrade:

Hexafluorine dr en neutraliserande spolvitska mot fluorvétesyra som finns i betmedel.
hexafluorine kan anvéndas pa sévil hud, i 6gon och mun. Hexafluorine skoljer bort det
fratande dmnet samt neutraliser och forbittrar ytterligare skoljningen.

Foreskrifter:

Hexafluorine forhindrar fluorvétesyra fran att penetrera kroppens viavnader och skapar en
negativ strom som drar ut den kemiska produkten ur kroppen. Ju snabbare man kan starta
skoljning med hexafluorine, desto mindre risk dr det att en kemisk brinnskada skall
uppsta. hexafluorine mojliggor en snabb neutralisering av de fritande och toxiska delarna
hos fluorvitesyran, till skillnad fran vatten som endast spader och skéljer bort &mnet.

Om man inte har tillgang till Hexafluorine skall man sk6lja med vatten och sedan péfora
kalciumglukonat for att forhindrar utvecklingen av brinnskadan men det riacker inte med
enbart en behandling for att ta bort alla fluoridjoner. For det krivs hexafluorine.

Forvaring: Forvaras i direkt anslutning till arbetsplatsen.

Vikt: 500 ml

KALCIUMGLUKONAT

Kalciumgluconat gel anviinds vid stink fran betmedel efter behandling med
Hexafluorine

Anvindningsomrade:
Kalciumgluconat gel anvénds vid skada och sveda orsakad av betstidnk pa huden efter
behandling med hexafluorine.

Foreskrifter:

Vid sténk av betpasta pa huden, tag genast av eventuella nedstinkta kldder. Anvind
skyddande hanskar. Skolj det utsatta hudomradet noggrant med hexafluorine. Om inte
hexafluorine finns tillgdngligt. Spola huden rikligt i minst 5-10 minuter. Applicera
kalciumglukonat gel generdst pa och omkring det utsatta omradet och massera in det i
huden i minst 15 minuter efter att smirtfrihet uppnatts. Tdck det utsatta omradet med
forband indrinkt i gel och lagg ett 16st bandage.

Proceduren kan behdva upprepas under transport till sjukhus. Undvik kalciumgluconat
gel i 6gon, mun eller nisa.

Forvaring: Forvaras i rumstemperatur.

Vikt: 50 g
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HEXAFLUORINESORTIMENT

Innehall: 2 st 500ml Hexafluorine flaska i forvaringsvéska
samt

1st Kalciumglukonatgel tub

Dubbla flaskor for stank i gon och pa hud. Utrustas med
kalciumglukonat gel. Gar att montera pa viggen i
anslutning till arbetsplatsen

Forpackning: Péase, 500ml

Innehall: Hexafluorine

Klassning: CE klassat

Hallbarhet: 2 ar, 6 méanader efter aptering

Bérholster finns som tillbehor

Anvinds vid stidnk i 6gon eller pa huden

Endast for utvirtes bruk. Forvaras frostfritt. Anvénd ej
efter sista forbrukningsdatum.

Engéngsprodukt: Pdse som ér anvénd skall kasseras.

Forpackning: Flaska med 500ml

Innehall: Hexafluorine

Klassning: CE klassat

Hallbarhet: 2 &r

Anvinds vid stidnk i 6gon eller pa huden

Endast for utvértes bruk. Forvaras frostfritt. Anvénd inte efter
sista forbrukningsdatum. Engéngsprodukt: Flaska som dr dppnad
och/eller anvénd skall kasseras.

Forpackning: DAP 5000ml

Innehall: Hexafluorine

Klassning: CE klassat

Hallbarhet: 2 &r

Anvinds vid stdnk p& huden och kldder. Ricker till
storre skador. Endast for utvirtes bruk. Forvaras
frostfritt. Anvénd ej efter sista forbrukningsdatum.
Anvind eller utgdngen DAP skall returneras till oss
for utbyte. Skyddsskap och Skyddsskap med virme
finns som tillval.

skap (tillval)
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ANTOX BETPUMPAR

ANTOX DUBBELVERKANDE MEMBRANPUMP P1
Driftsiker lufttrycksdriven pump

Karakteristik och anvindningsomrade:

Antox dubbelverkande membranpump ir enkel och slitstark. Speciellt
framtagen for att pumpa kemiska vitskor. Denna pump gor sé att
sprutbetning gar snabbt och betvitskan ticker ytan jaimnt. Litt att
installera och skota. Sidker mot torrkdrning. Levereras med slangar och
handtag.

Anvinds med Antox Aclean, 76E, 73E, 90E osv.

ANTOX HANDPUMP 5 L
Effektiv och mobil handpump

Karakteristik och anvindningsomrade:

Antox Handpump M1 ér en ldttanvénd, mobil handpump. Bara att koppla ihop och
fylla pa med betvitska. Pumpa upp trycket och tag med pumpen till arbetsytan.
Handpumpen rymmer 5 L betvitska. Levereras med behéllare, slangar och
handtag.

Mingd: 5,0 L betvitska

Anvinds med Antox Aclean, 76E, 73E, 90E osv.

ANTOX HANDPUMP 15 L

Liten och effektiv handpump

Karakteristik och anvindningsomrade:
En létt och hanterbar handpump utan slangar och handtag. Hill i betvétska. Pumpa
upp trycket. Spraya. En enkel pump ltt att ta med sig. Rymmer 2,5 liter betvétska.

Levereras komplett med behallare och munstycke. ——
Mingd: 1,5 L betvitska Anto*

Anvinds till Antox Aclean, 76E, 73E, 90E osv.
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ANTOX 2001T

Puts- och poleringspasta for rostfria och syrafasta stal

Anvindningsomrade: Antox 2001T dr en mycket effektiv puts- och poleringspasta for
rostfria och syrafasta stal. Anvinds pa oxiderade, bldanlopta och kraftigt missfargade ytor
efter bland annat TIG-svetsning. Rengor dven rostfritt stal som blivit missfargat och
angripet av rost. 1 kg Antox 2001T réicker ca 80-100 l6pmeter svetsstring inkluderat
omradet intill som paverkats av virmen.

Bruksanvisning:

Blanda med trispatel eller skaka Antox 2001T noga innan anvéindning. Pensla eller smeta
Antox 2001T pa den aktuella ytan. Lat verka en stund. Polera yta ren med roterande
rorelser. Skolj med vatten eller torka med vat trasa. Passivera ytan efterdt med Aclean
118. Blanda ut Aclean 118. med vatten 1-5 till 1-8. Skolj. Viénta ca 6 tim och forsegla
ytan med Inox-Care.

Anvéndningsexempel:

Fore. Efter

Ett rostangrepp forstor ytan pa Ytan &r helt dterstdlld med ett
den rostfria detaljen fullgott rostskydd

Rekommenderad aktiveringstid (vid 20°C):
Rostiga och fororenade rostfria och syrafasta stal: 10 - 15 minuter
Skinande och blankpolerade rostfria och syrafasta stal: 1 - 3 minuter

Skydds- och siikerhetsanvisningar:

Lis skydds- och varuinformationsblad innan anviandningen. Antox 2001T innehéller
varken saltsyra eller klorider. Anvind 6gon- och andningsskydd samt 6vrig
skyddsutrustning. Behéllare forvaras pa sval plats med god ventilation. Halls avskild fran
livsmedel. Rengor hidnderna efter arbetet. Golvytor som fororenats spolas av med vatten.

Forpackningsvikt: 1,0 kg samt 0,4 kg i forpackning med skyddshandskar och putssvamp
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ANTOX ELEKTROLYTVATSKA OCH BETMASKIN ISOJET
CLEANER 3

ISOJET Cleaner 3
Att effektivt beta med Betmaskin ISOJET Cleaner 3

Karakteristik och utforande:

1. Hall elektrolytvitska i burken och doppa i det
medfoljande universalhuvudet. gl

2. Lyft upp universalhuvudet ur elektrolytvitskan. IT'“

3. Anslut elsladden till 220 volts eluttag och siitt pa -
strommen med den gula stromknappen.

4. Den vita knappen till hoger om stromknappen skall sta \

pa “Cleanern”

6. Placera huvudet med glasfiberremsa pa den yta som skall
betas/rengora. For huvudet langsamt fram och tillbaka tills ytan dr betad/rengjord.

7. Rengor arbetsstycket efterat i rinnande vatten eller med en fuktig trasa.

8. Lat ytan torka.

9. Spraya Antox 800S 6ver ytan for att bygga upp det aktiva kromoxidskitet och for att
behalla ytan ren och blank.

10. Samla upp och neutralisera allt spillvatten efter betning/rengoring.

11. Folj de lokala skyddsforeskrifterna.

9]

ISOL N
Elektrolytvitska till Betmaskin ISOJET Cleaner 3

Karakteristik och anvindningsomrade:

ISOL N ir en effektiv elektrolytvitska som anvinds med ISOJET Cleaner 3. Anvénds for
betning av TIG-svetsade rostfria detaljer. Speciellt lampligt pa blanka och polerade
rostfria ytor.

ISOJET Cleaner 3 tillsammans med ISOL N betar, rengor samt forbereder bildandet av
det passiva skiktet (hjdlper till att aterskapa det skyddande kromoxidskiktet pa den
bearbetade ytan) genom en elektrokemisk process.

ISOL NT Turbo
Extra effektiv elektrolytvitska till Betmaskin ISOJET Cleaner 3

Karakteristik och anvindningsomrade:

ISOL NT Turbo &r en extra stark och effektiv elektrolytvitska som anvdnds med ISOJET
Cleaner 3. Anvinds for betning av svetsade, rostfria detaljer. Speciellt bra pa rostfri plat
som blivit bldanlopt genom svetsning eller virmebehandling.

ISOJET Cleaner 3 tillsammans med ISOL NT Turbo betar, rengor samt forbereder
bildandet av det passiva skiktet (hjdlper till att terskapa det skyddande kromoxidskiktet
pa den bearbetade ytan) genom en elektrokemisk proces

306



POLAR-FLUX ROTSKYDDSFLUX

Rotskyddsflux som forhindrar oxidering vid TIG-svetsning

Anvindningsomrade:

Polar-Flux Rotskyddsflux dr en specialkomponerad produkt som anvinds vid TIG-
svetsning av rostfria stél och i vissa fall dven till 1aglegerade stél. Polar-Flux
Rotskyddsflux appliceras pa rotsidan och i svetsfogen vid TIG-svetsning av rostfria stal.
Polar-Flux Rotskyddsflux ersétter rotgas och andra typer av rotstod. Skyddar rotsidan
mot oxidation. Forhindrar effektivt oxidinneslutningar. Ger dessutom en jamn och slit
rotstring. Forhindrar pé sa sitt &ven genomrinning.

Gar dven att anvinda till andra svetsmetoder och anviandningsomraden.

Karakteristik:

Polar-Flux Rotskyddsflux blandas med vatten eller ev. industrisprit till en pasta som
penslas pa fogytor och svetsfogens rotsida. Pastan torkar och bildar en hinna som under
svetsning skyddar rotsidan mot oxidation. Slipa eller skrapa rotsidan ren fran fluxrester
efter svetsningen.

Utforande:

Polar-Flux Rotskyddsflux blandas fore anvindande. Blanda 2 delar Polar-Flux
Rotskyddsflux med 1 del vatten eller industrisprit. Applicera den fardigblandade pasta
jamnt och slitt pa rotsidan och i svetsfogen.

Forpackningsvikt: 0,75 kg

HANDSKAR OCH PENSLAR FOR BETNING

Handskar och penslar som passar till betning

Anvindningsomrade:

Antox betpenslar dr anpassade for betpasta. Penslarna har hog kvalitet och saknar helt
metalldelar. Antox skyddshandskar ér tillverkade av neoprengummi som til kemikalierna
i betmedlen. Slitstarka och téliga.

Penslar; storlekar och utférande:
Vinklad smal elementpensel 25x370 mm
Vinklad bred elementpensel 50x370 mm
Rak, bred pensel 50x370 mm

Enkel, smal rorskaftpensel 25x400 mm
Enkel, bred rorskaftpensel 50x400 mm

Skyddshandskar; storlek och Liingd:
Antox skyddshandskar storlek 10-10,,,, laingd 32 cm
Antox skyddshandskar storlek 10, lingd 41 cm
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VARMESKYDDSPASTA ”N”

Pasta som skyddar mot virme samt avleder virme fran material som utsitts for
bade direkt och indirekt virme.

Anvindningsomrade: Arbetsstycken som utsitts for
hoga temperaturer skyddas effektivt av
virmeskyddspasta ”N”. Stoppar upp och absorberar
viarme och forhindrar att den sprids vidare. Skyddar
dven fiardigbearbetade ytor mot direkt och indirekt virme. Pastan dr virmeskyddande upp
till 3000°C. Forhindrar dessutom att virme transporteras in i materialet. Anvinds pa bl.a.
stal, aluminium, gummi, plast och glas.

Rekommenderad beldggning: Anvind en spackelspade och beldgg ett ca 1 cm tjockt
skikt och minst 5 cm brett for att skydda mot virme och stoppa upp viarmetransport.

Karakteristik: Virmeskyddspasta ”N” idr, tack vare sin mjuka konsistens latt att
applicera dven pa stora ytor. Gar att spida med vatten for att erhdlla en mjukare
konsistens. Innehaller inte asbest utan helt ofarliga &mnen. Den 4r atervinningsbar. Efter
anvéindning av virmeskyddspasta ”N” tar man bara bort den harda intorkade ytan och
resten gar att anvénda senare. Eventuellt kan man beh6va blanda i lite vatten.

Forpackningsvikt: 1,0 kg

Virmeskyddspasta — Heat Protection Paste

Virmeskyddspasta som skyddar, absorberar och stoppar upp virme

Karakteristik och Anvindningsomraden:

Bio-Chem formbar viarmeskyddspasta skyddar arbetsstycken som utsétts
for hoga temperaturer. Stoppar upp och absorberar virme och forhindrar
att den sprids vidare. Skyddar dven fiardigbearbetade och lackerade ytor
mot virme. Bio-Chem é&r virmebestindig upp till 4000°C. Anvénds pa
t.ex. stdl och aluminium samt gummi, plast och glas. Bio-Chem formas
ldttast med hinderna och appliceras pa arbetsstycket som skall skyddas
mot virme. Man beldgger snabbt och effektivt dven oregelbundna
arbetsstycken. Bio-Chem virmskyddspasta &r plastisk och mjuk och litt att forma med
hénderna for att ticka det aktuella materialet. Gér att blanda med vatten for att fa en
mjukare konsistens. Fastnar ldtt utan att klibba pa materialet. Ofarligt och ateranvindbart.

Rekommenderad beléiggning:
Formas med hénderna till en beldggning ca 1 cm tjock och minst 5 cm bred. Ligg pa
virmeskyddsleran for att skydd och stoppa upp viarmetransport.

Forpackningar:
1 kg plastburk

5 kg plastburk
10 kg plastburk
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JT650G1

Virmeskyddstextilie som tal upp till 600°C /
) :

JT650G1 dr en mjuk textile som skyddar kinsliga arbetsstycken mot bl.a. ; /
svetsloppar, smilt metall och slipgnistor. Innehaller inga farliga o
bestandsdelar. Belagd med s k. ”alu-fix” for att halla ihop fibrerna

Tjocklek: 0,7 mm

Dimensioner: 1,0 x 2,0 m och 2,0 x 2,0 m (Andra storlekar vid férfragan)

JT600HT

Virmeskyddstextilie som tal upp till 850°C

JT600HT ir en slitstark och kraftig textile som skyddar kénsliga arbetsstycken mot bl.a.
svetsloppar, smélt metall och slipgnistor. Den ir talig och o6m och skyddar effektivt
bearbetade ytor. Innehaller inga farliga bestdndsdelar och utvecklar heller inga farliga
amnen vid 6verhettning. Tél ndtning och yttre paverkan.

Tjocklek: 1,6 mm

Dimensioner: 1,0 x 2,0 m och 2,0 x 2,0 m (Andra storlekar vid férfragan)

JT900HT

Virmeskyddstextilie som tal upp till 1150°C

JT900HT ir en slitstark och kraftig textile som skyddar kénsliga arbetsstycken mot hoga
temperaturer men @ven svetsloppar, smélt metall och slipgnistor. Den ér télig och o6m
och skyddar effektivt bearbetade ytor. Innehaller inga farliga bestdndsdelar och utvecklar
heller inga farliga &mnen vid 6verhettning. Tal ndtning och yttre paverkan.

Tjocklek: 1,8 mm

Dimensioner: 1,0 x 2,0 m och 2,0 x 2,0 m (Andra storlekar vid férfragan)

JT1200HT

Virmeskyddstextilie som tal upp till 1300°C

JT1200HT é&r en mjuk och ldttformad dubbelvivd silica textile som skyddar kénsliga
arbetsstycken mot hoga temperaturer men @ven svetsloppar, smélt metall och slipgnistor.
Innehaller inga farliga bestandsdelar och utvecklar heller inga farliga d&mnen vid
Overhettning.

Tjocklek: 1.4 mm

Dimensioner: 0,9x 2,0 m och 1,8 x 2,0 m (Andra storlekar vid forfragan)
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JT1000AL

Aluminiumbelagd textile som tal upp till 1000°C

JT1000AL skyddar mot hoga temperaturer och strdlningsvirme. Den aluminiumbelagda
glasfiber textilen reflekterar och avleder effektivt virmen. Skyddar kinsliga material och
arbetsstycken. Gar att kombinera med viarmetélig isolering for att 6ka isoleringsformégan.
Innehaller inga farliga bestandsdelar.

Tjocklek: 1,5 mm

Dimensioner: Rulle med bredd 1,0 m och ldngd ca 5 m (Andra lingder vid forfragan)

TEXTILIE PU 430/550

Virmeskyddstextilie som tal upp till 550°C

PU 430/550 4r en mjuk och lattanvind glasfibertextilie som skyddar kénsliga
arbetsstycken mot bl.a. svetsloppar, smélt metall och slipgnistor. Innehaller inga farliga
bestandsdelar och utvecklar heller inga farliga &mnen vid verhettning. Belagd med s k.
“alu-fix” pé bada sidorna for att hélla ihop fibrerna

Tjocklek: 0,45 mm

Dimensioner: Rulle med bredd 1,0 m och ldngd ca 50 m

TEXTILIE AL 430/180

Aluminiumbelagd virmetalig textile

AL430/180 skyddar mot hoga temperaturer och strélningsvirme. Den aluminiumbelagda
glasfibertextilien reflekterar och avleder effektivt virmen. Skyddar kédnsliga material och
arbetsstycken. Gar att kombinera med viarmetélig isolering for att 6ka isoleringsféormégan.
Innehaller inga farliga bestandsdelar och utvecklar heller inga farliga &mnen vid
Overhettning.

Tjocklek: 0,45 mm

Dimensioner: Rulle med bredd 1,0 m och ldngd ca 50 m

SVETSDYNA I SPALTLADER
Svetsdyna i spaltlider som anvinds som kniaskydd vid varma arbeten.
Svetsdyna klddd i taligt spaltldder med sytt handtag. Skyddar knén och andra kroppsdelar

vid varma arbeten. Klarar upp till 200°C.
Storlek: 4,0x4,0x0,4 dm (Andra storlekar vid forfragan)
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SKYDDSROCK I VARMETALIGT MATERIAL

Virmetalig rock som anvinds som skydd mot virme vid
virmestralning.

Virmetélig skyddsrock som klarar upp till 1000°C, skyddar mot hoga
temperaturer och stralningsvéirme. Effektivt skydd vid hoga temperaturer
och stralningsvidrme. Skyddar vid svetsning och vid arbete med ppen laga.
Oppen i ryggen. Aluminiumbelagd textilie som avleder virmestralning.
Taligt och slitstarkt med elastiskt sydda sommar. Innehéller inga farliga
dmnen. Utvecklar inga farliga &mnen vid dverhettning

Finns i preox-aramid samt aramid, lingd 120 cm, storlek 48-70

SVETSFORKLADE I VARMETALIGA MATERIAL
Svetsforklide som anvinds som skydd mot virme vid svets- och skirarbeten.

Svetsforkldde i virmetéliga kvaliteter med sydda hallare och handtag. Skyddar effektivt
mot virme, slipgnistor och svetsstiank vid heta arbeten.

Material:

Spaltldder, klarar upp till 200°C.

JT650G1, klarar upp till 650°C.

JT1000ALl, klarar upp till 1000°C.

Storlek: 1,0x0,8 m (Andra storlekar vid forfragan)

SKYDDSHANDSKAR I ALUMINIUM/LADER
Skyddshandskar som tal upp till 1000°C

5-finger handskar med aluminiumbelagd utsida och som skyddar mot
stralningsvdrme. Handgreppet ér i skinn och klarar upp till 250°C. Handskarna har
aluminiumbelagda manschetter. De ér taliga och slitstarka och innehéller inga farliga
bestandsdelar och utvecklar heller inga farliga &mnen vid dverhettning. Isolerade
med virmetaligt fyllningsmaterial. Uppfyller CE-CAT. III.

Lingd 38 cm med en storlek som passar alla

SKYDDSHANDSKAR I ALUMINIUM OCH ARAMID ALT. PREOX/ARAMID
Skyddshandskar som tal upp till 1000°C

5-finger handskar med aluminiumbelagd utsida och som skyddar mot <,
stralningsvdrme. Handgreppet ér i aramid och klarar upp till 500°C. Handskarna har \‘\( _
aluminiumbelagda manschetter som skyddar vél. De ir taliga och slitstarka och "\\“\
innehaller inga farliga bestdndsdelar och utvecklar heller inga farliga dmnen vid £}
Overhettning. Isolerade med viarmetéligt fyllningsmaterial. Uppfyller CE-CAT. III.

Lingd 38 cm med en storlek som passar alla
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SVETS- OCH LODMATTA

Svets- och lodmatta som tal upp till 1000°C

Svets- och 16dmattan skyddar kinsliga ytor mot 6ppen laga och hoga
temperaturer. Motstar effektivt Sppen laga och forhindrar varmetransport. Klarar
temperaturer upp till 1000°C. Innehaller ingen asbest. Tunn och smidig for att
t.ex. skydda tapeter, triytor d& man har 6ppen ldga i bostadsutrymmen.

Den svarta ytan ér den virmetaliga

Storlekar: 30x50x3 cm; 50x50x3 cm; 100x50x3 cm och 100x100x3 cm

(Andra storlekar vid forfragan)

HOGTEMPERATURLIM THERMIC 1100

Hogtemperaturlim som tal upp till 1100°C

Thermic 1100 &r ett speciellt virmetaligt lim som sammanfogar bl.a. plét,
virmebestindiga textilier samt metalliska och keramiska material. Limmet &r luktlost och
brinner inte. Innehéller inga farliga &mnen. Forvaras i rumstemperatur.

Thermic 1100 ir ett virmebestindigt keramiskt lim som tél temperaturer upp till 1100°C.
Anvinds bl.a. for att limma virmetéliga textilier mot varandra och mot metall. Gar dven
att limma metall mot metall och andra material. Limmet pastrykes pa den ena av ytorna
fore fixering. Icke briannbart. Torktid upp till 8 timmar

Forpackningsvikt: 0,5 kg

BRANDFILT

Brandfilt som tal hoga temperaturer

Brandfilt i glasfibertextilie som bestar av ett lager glasfiberduk med texturerad yta som
stoppar upp och kapslar in bréinnbara och farliga gaser. Pdsydda skyddsfickor for
hénderna ger ett sékert grepp brandtillbud. Brandfilten placeras pa ett centralt och bra
stille.

En brandfilt 4r ett bra komplement till vanlig brandslidckare och anvinds till att slicka
mindre brédnder i kldder, kérl eller andra stillen. Elden kvédvs genom att brandfilten 14ggs
Over brandhirden och packas till runt om. Sldcker bist brander pa vagrita ytor.

Storlek: 20x 1,6 m
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TERMISK SPRUTNING

Termisk sprutning har en nira hundraérig historia men inte forrén under de senaste tjugo
aren har metoden fatt sin stora anvdndning inom svensk industri. Termisk sprutning &r det
sammanfattande namnet f6r flamsprutning, ljusbagsprutning och plasmasprutning.
Flamsprutning kan delas upp i kallsprutning och varmsprutning.

Termisk sprutning dr en process dir man sprutar metall, keramik eller plast i pulverform
pa en yta och pa s sitt bygger upp en beldggning. Avsikten kan vara att forbéttra en
detaljs ytegenskaper eller att reparera slitna eller felbearbetade detaljer. Det pasprutade
skiktet har vanligen helt skilda fysikaliska egenskaper i jamforelse med grundmaterialet.

De sprututrustningar som finns arbetar med olika viarmekillor; gaslaga, elektrisk
ljusbage, gasplasma och gas hogenergi. Tillsatsmaterial i olika former och kvaliteter;
pulver, trad samt stav. Férekommer som metaller, oxider, plast eller karbider samt
blandningar av dessa.

Fordelarna med termisk sprutning &r bl.a.

* Léngre livslangd for sprutade detaljer.

* Flexibilitet i materialval.

* Korta stopptider eftersom termisk sprutning dr en snabb metod.
* Inbesparing av ravara da detaljen kan ateranvindas

Praktiskt gér det till s& att man med hjélp av en virmekilla sprutar pulverpartiklarna. De
smilta pulverpartiklarna fastnar pa arbetsstycket och en beldggning byggs upp.

Exempel pd anvindningsomraden och applikationer:

* Roterande detaljer t.ex. axlar, titningsytor, foder, packboxldgen
* Plana ytor, kanter, eggverktyg

* Reparation av sprickor i gjutjarn

* Felbearbetade detaljer

* Pasprutning av slitstarka material

*  Mycket exakta paldggningar

* Bearbetning med svarvning eller frisning

* Snabba reparationer

Kallsprutning

Kallsprutning &r en viktig metod for att renovera och reparera. Den har anvints sedan
lang tid inom svensk industri inom de mest skilda verksamheter. Exempel pa branscher
dér kallsprutning &r vanligt forekommande: Pappers- och cellulosaindustrin, sagverk,
tryckerier, fordonsverkstider, stalverk, kemisk industri, mineralindustrin och
reparationsverkstider pa t.ex. axlar, titningsytor, foder, valsar, tappar, gavlar

Kallsprutning har ett brett anvéindningsomrade:
* Pasprutningar och paliggningar
* Slitageskyddande ytbelidggningar
* Renovering av felbearbetade delar
* Uppbyggnad av olika material
* Sammanfogningar av frimst gjutjirn men dven andra material
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Att utfora kallsprutning - forberedelser, sprutning samt efterbearbetning.

1.

For varje aktuellt sprutobjekt méste en bedomning av lampligheten att spruta
goras. Den grundas pa vilka pakinningar arbetsstycket utsitts for. Detta for att
undvika oldmpliga sprutoperationer.

Det finns ett brett anvéindningsomrade for kallsprutning. T .ex. lagerldgen,
tdatningsytor, axlar, lagerhus, kolvar, ventiler, valsar osv. De fall som man bor
undvika eller reservera sig infor dr nir pakidnningen blir koncentrerad till en liten
yta pé detaljen eller skiktet. Ett néllager t.ex. utsitter ytan for ett hogt yttryck
vilket gor en sprutning av en sadan detalj mycket vansklig.

Avfetta och rengor detaljen. Det dr mycket viktigt att detaljen dr helt fri fran fett.
Se upp med eventuella smorjkanaler sa att inte fett borjar tranga ut ur dessa nér
detaljen blir uppvdrmd. Avfettningsmedel fér inte limna nagra rester pa ytan.
Liampligt avfettningsmedel ir t.ex. trikloretylen.

Koppla redan i detta tidiga ldge ihop sprututrustningen och gasarmaturen; gor
sprutan klar att anvéindas. Detta for att kunna paborja sprutningen s snart som
mojligt efter att foljande forberedande moment 4r avklarade.

Svarva ett lage for sprutning. Minst 1,2 mm pa diametern om bindskikt plus
toppskikt anvinds. Viljer man ett egenbindande pulver kan man néja sig med en
nersvarvning av 0,6-1,0 mm pa diametern. Svarvningen av sprutstillet skall
utforas med ett svarvstal som ger 45° vinkel mot den dvriga ytan.

Efter svarvningen skall ytan som skall sprutas fa ett speciellt utseende. Ytan
svarvas med ett svarvstal for att ge ytan ett grovt och matt utseende och ett
gingmonster. Skirdjup skall vara 0,2-0,3 mm. Anvénd sidmatning 0,8 mm/varv.
Med smirgelduk rengors c:a 10 mm pé var sida av sprutstillet. Detta utfors for
att det sprutade skiktet skall binda bra dven pd ytan med ursprungligt matt. Ger
en perfekt Overgang mellan sprutat skikt och arbetsstycke.

Avverkande blistring med aluminiumoxid eller stalsand ger ett mycket bra
resultat och #r den ytpreparering som frimst rekommenderas for att &stadkomma
en grov och uppruggad yta. Efter blistring skyddas ytan fran beréring. Starta
sprutningen sa snart som mdjligt efter bléstring.

Téck svarvprismor och andra rena och kinsliga ytor som man vill skydda frén
pulverpartiklar som kan spridas under sprutningen.

Vid sprutning av stora eller langa detaljer kan sprutan monteras i stalhallarfastet.
Sidmatning vid dessa tillfdllen bor vara 3-8 mm/varv. Vid kortare sprutningar &r
det enklare att hélla sprutan i hdnderna. Stéll in rétt varvtal for det arbetsstycke
som skall sprutas. Rotationshastigheten for detaljer som skall sprutas dr 25-30
m/min (Varvtalet dr beroende av objektets diameter). Vilj hogre snarare dn lidgre
rotationshastighet.
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10. Tabell 6ver varvtalsinstillning vid kallsprutning

11.

12.

13.

14.

15.

Diam. mm Varvtalsinstéllning
30 265 - 320
40 200 - 235
50 160 - 190
60 130 - 160
70 115 - 135
80 100 - 120
90 90 - 106
100 80 - 95
120 65 - 80
160 50 - 60
200 40 - 50
240 33 - 40
280 28 - 35
320 25 - 30
360 22 - 27
400 20 - 24
Virm forsiktigt arbetsstycket till c:a 50-80°C utan att ytan oxideras. Rikta lagan

vid sidan av den yta som skall sprutas. Man ljummar upp arbetsstycket for att fa
bort fukt ur grundmaterialet.

Maskera noggrant de firdigbearbetade ytor som pulverpartiklarna inte bor fastna
pa. Anvénd Protecfont FM och pensla aktuella ytor men inte ndrmare sprutstillet
an ca 10 mm. I vissa fall kan avskérmningar med hjilp av plattjarn eller platbitar
vara att foredra. Kilspar fylls t.ex. upp med en grafit- eller kopparbit i ritt storlek.
Beriknad hojd bor vara 1-2 mm &ver den fardigbearbetade ytan. Finns inte nagot
av detta att tillgd kan man anvinda Fontar-Fix, som 4r en formbar
fixeringsmassa.

Sprutavstandet dr beroende av pulverlegeringen:

Jarn och nickellegerade pulver: 180-220 mm
Kopparlegerade pulver: 150-200 mm
Molybdenpulver: 120-180 mm

Sprutar man bindskikt bor det ha vara cirka 0,1 mm skikttjocklek men ocksa vara
vil tackande. Direfter sprutas toppskikt efter behov eller till c:a 0,6-2,0 mm
skikttjocklek beroende pa pulverkvalitet och hardhet. Ett mjukt pulver kan
sprutas i tjockare skikt medan ett hart pulver inte kan sprutas sa tjockt. Olika
metallpulver kan sprutas i skikt, t.ex. kan man ibland behova bygga upp med ett
mjukt pulver for att sedan avsluta med ett toppskikt som dr hart och slitstarkt.

Sprutas egenbindande pulver behover inget speciellt bindskikt anvédndas. Spruta i
korta intervaller med léngre avbrott i borjan sé att inte temperaturstegringen i
grundmaterialet blir f6r snabb. For att vara séker pa att skiktet efter svarvning blir
av hogsta kvalitet bor ett visst Gvermatt sprutas. Spruta 1,0 - 1,5 mm i
skikttjocklek som gvermatt.
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16. Kontrollera noggrant temperaturen pa detaljen under sprutférloppet. Vid
sprutning av svart material bor man inte 6verskrida 150-250°C. I vissa fall bor
temperaturen vara sa 1ag som 200°C. Vid sprutning av rostfria material, speciellt
vid sprutning med hoglegerade pulver bor temperaturen inte 6verstiga 100-
150°C.

17. Efter sprutningen bor skiktet tdtas med titningslack Seal FM.

18. Efter avsvalning till rumstemperatur kan man borja bearbeta den sprutade
detaljen. De flesta pulverskikt kan bearbetas med skdrande verktyg (hardmetall).
Anvind endast hardmetallplattor med positiv skirvinkel. Ta smé skér och aldrig
mer &n 0,15 mm i skirdjup. Anvind endast skarpa plattor. Byt platta sé fort du
mirker att den blivit s16. En platta som visat sig ge ett mycket gott svarvresultat
ar Seco Tools TNMG160408R-95HX. Denna platta har en slipad spanbrytare
som gor att den skdr mycket létt och det blir en nést intill slipad yta efter
svarvningen. Ytterligare information om hardmetallplattor och ldmpliga
stalhéllare 1amnas vid forfrdgan. Skérhastigheten paverkas av skiktets hardhet
men man kan generellt ha en skérhastighet pa c:a 75-100 m/min. For att f& bésta
mojliga ytfinhet d& man tar det sista skéret, kan man ta en ny skarp platta i
stalhallarfastet samt hoja skérhastigheten till c:a 150 m/min. Kylvatten kan med
fordel anvindas eftersom plattan inte blir sd varm och kvaliteten pa plattan
behalls lingre. Behover skiktet titas med Seal FM skall man inte anvinda
kylvatten vid svarvningen

19. Efter bearbetningen bor skiktet titas med titningslack Seal FM

Information om hur man beriknar pulveratgang (metallpulver).
Pulveratgéng i gram vid 10 mm bredd och 1 mm tjockt skikt.

Axel @ mm Skikt mm Bredd mm Pulveritgangig
50 10 10 12
70 10 10 18
90 10 10 23
120 1,0 10 30
160 10 10 40
200 10 10 50
240 1,0 10 60
280 10 10 70

316



MINI SPRAY JET

Fontarjet — en mangsidig kallsprutning

Karakteristik:

Mini Spray Jet dr en flexibel pulverspruta med en integrerad pulvermatare och
luftmunstycke. En ldtthanterlig utrustning for kallsprutning av metallpulver, keramiska
pulver, plastpulver samt zink- och aluminiumpulver. Fontarjet har ett brett
anvindningsomrade t.ex. axlar, titnings- och lagerytor, foder, valsar, tappar, gavlar,
packboxlidgen. Kallsprutning &r vanligt forekommande inom pappers- och
cellulosaindustrin, sgverk, tryckerier, fordonsverkstider, stalverk, kemisk industri,
mineralindustrin och reparationsverkstédder.

Utforande:

Arbetsstycket sitts upp i en svarv for att man ska kunna rensvarva och ev. bldstra, spruta
och sen bearbeta efterét. I vissa fall dr det en fordel att spruta i en rotationsanlédggning for
att sedan bearbeta i en svarv. Vid sprutning bor man gora avbrott for att temperaturen
skall vara s& 1ag som mojligt. Temperaturen pa grundmaterialet bor inte verstiga ca 150
- 200°C. Detta &r extra viktigt om man sprutar ett stort arbetsstycke. Da man viljer pulver
bor man tinka pa bearbetning, hardhet, slitstyrka, var detaljen 4r monterad, ev. varvtal
etc. Reparation av felbearbetade detaljer kan ocksa utféras med kallsprutning. Man
bygger upp till ritt 6vermatt med ett pulver som motsvarar grundmaterialets hardhet.
Rensvarvar sedan till fardigt matt. Efter sprutning och avsvalning bearbetas skiktet efter
med svarvstal av hog kvalitet. Obelagda stal anvénds ofta. Harda skikt stéller hogre krav
vid svarvning. Dé kan istéllet slipning vara att foredra.

Fordelar med Mini Spray Jet

*  Mini Spray Jet kan spruta 4-6 kg pulver per timme beroende
pa pulverkvalitet.

*  Munstycken for gasblandning och pulver ir létta att byta

* Integrerat pulvermatningssystem i munstycksadaptern

* Utbytbar modulhallare med spérr- och lasfunktion.

* Flamspruta med integrerad gasventil. Mojligheten att variera
drivgas.

* Utbytbart ringmunstycke for att optimala beldggningar.

*  Gdr att montera i stalhéllarféstet

Mini Spray Jet utrustningar:

Olika munstycken och adaptrar for skilda pulver och instéllningar
Extern pulvermatare.

Lans for invidndig sprutning

Fontarjet levereras i en praktisk och snygg aluminiumviska.
Fontarjet levereras med virmeskydd, nagra verktyg och olika hallare.
Slangar med backventiler finns komplett f6r leverans.
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FM 2

Aluminiumbronspulver for kallsprutning

Karakteristik:
Ett snabbsprutat pulver som ger mycket hog ytfinhet. Mycket tjocka skikt kan sprutas.
Bearbetas med svarvning eller slipning.

Anvindningsomraden:
Aluminiumbronspulver for applikationer dér bl.a. 1ag friktion krévs. Glidlager, lagerhus,
lagerldgen, foder, hylsor.

Specifikation:
Al Fe Cu
9,5 1,0 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet (Brinell): 115-130 HB

Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 90 g/dm’

Skikttjocklek: 1,0 - 3,0 mm, vid behov mer
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Rensvarva och/eller bléstra fore sprutning med kiselkarbid eller
aluminiumoxid (0,2-0,5 mm partikelstorlek). Liga med syrgasoverskott eller anvéind
lufttillsats (c:a 2 bar). Spruta FM 2 pé bindskiktspulvret Sprutavstand med Fontarjet: 150
- 200 mm. Sprutparametrar for olika utrustningar, vid forfragan.

Utrustning:
Fontarjet med lufttillsats samt dvriga pd marknaden férekommande utrustningar for
flamsprutning och plasmasprutning.

Forpackningsvikt: 2,0 kg och 5,0 kg
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FM 4

Ett hart kallsprutningspulver, legerat som rostfritt stal

Karakteristik:

Ett hart nickelbaserat och korrosionsbestindigt pulver for renovering och slitageskydd av
detaljer utsatta for notning i olika former. Ett mycket slitstarkt pulver med goda
egenskaper mot notning, metall mot metallslitage, kontaktkorrosion, erosion och
kavitation. Bearbetas genom slipning med kiselkarbidskiva.

Anvindningsomrade:

Ett hart nickelbaserat pulver for flamsprutning péa detaljer utsatta for ndtning och metall
mot metallslitage, tryck och hoga temperaturer. Slitfoder, kolvar, titningsytor,
packboxldgen, hydraulkolvar, fliktar, ventiler, tuber, pumpar, turbiner.

Legering: typiska virden %
C Cr Si B Fe Ni
0,35 8,5 3,7 1,8 2,6 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet (Brinell): 395 -435 HB
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 90 g/dm®
Skikttjocklek: 1,0-1,5 mm
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Rensvarva och/eller bléstra fore sprutning med kiselkarbid eller
aluminiumoxid (0,2-0,5 mm partikelstorlek). Neutral 1dga. Anvind lufttillsats (c:a 1-2
bar). Spruta FM 4 pé bindskiktspulvret. Sprutavstand med Fontarjet: 180-220 mm.
Sprutparameter for olika utrustningar, vid forfragan.

Utrustning:
Fontarjet med lufttillsats och samtliga forekommande utrustningar for flamsprutning och

plasmasprutning.

Forpackningsvikt: 2.0 kg eller 5,0 kg
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FM 6

Tennbronspulver for kallsprutning

Karakteristik:
Ett snabbsprutat pulver som ger mycket hog ytfinhet. Tjocka skikt kan sprutas. Bearbetas
med svarvning.

Anvindningsomraden:
Tennbronspulver for applikationer déir bl.a. 1ag friktion krévs. Glidlager, lagerhus,
lagerldgen, foder, hylsor.

Legering: typiska virden %
Sen P Cu
10,5 0,35 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet (Brinell): 140 HB

Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 90 g/dm’

Skikttjocklek: 1,0-3,0 mm, vid behov mer.
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Rensvarva och/eller blistra fore sprutning med kiselkarbid eller
aluminiumoxid (0,2-0,5 mm partikelstorlek). Laga med syrgasoverskott eller anvéind
lufttillsats (c:a 2 bar). Spruta FM 6 pé bindskiktspulvret Sprutavstand med Fontarjet: 150
- 200 mm. Sprutparametrar for olika utrustningar, vid forfragan.

Utrustning:
Fontarjet med lufttillsats samt dvriga pd marknaden férekommande utrustningar for

flamsprutning och plasmasprutning.

Forpackningsvikt: 2,0 kg och 5,0 kg
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FM 316L

Kallsprutningspulver legerat som rostfritt syrafast stal

Karakteristik:

Ett forlegerat, gasatomiserat, rostfritt syrafast pulver med mycket goda korrosions- och
slitagegenskaper. Bestdandig upp till 540° C. Har mycket goda bindegenskaper och kan
anvindas som enstegspulver. Bearbetas med svarvning eller slipning

Anvindningsomraden:

Ett korrosionsbestindigt pulver for flamsprutning och plasmasprutning pé framst rostfritt
och syrafast stal. Ett pulver som arbetshérdar. Lampligt for arbetsstycken som utsitts for
hoga tryck och slitage samt kavitation och erosion. Tatningsytor, lagerlagen, pumpar,
foder, hydraulturbiner.

Specifikation:

Hardhet (Vickers): 170 - 220 HV 5
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 90 g/dm’
Skikttjocklek: 1,0-1,5 mm

Legering: typiska virden %
C Si Mn P S Cr Ni Mo Fe
0,08 <10 =20 =0,045 =<0,03 16,0-18,0 10,0-140 2,0-30 Rest

Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Rensvarva och/eller bléstra fore sprutning med kiselkarbid eller
aluminiumoxid (0,2-0,5 mm partikelstorlek). Neutral 1dga. Anvind lufttillsats (c:a 1-2
bar). Spruta Anval 316L pa bindskiktspulvret. Sprutavstdnd med Fontarjet: 180-220 mm.
Sprutparameter for olika utrustningar, vid forfragan.

Utrustning:
Fontarjet med lufttillsats och samtliga forekommande utrustningar for flamsprutning och

plasmasprutning.

Forpackningsvikt: 2.0 kg eller 5,0 kg
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FM 420

Ett hart kallsprutningspulver, legerat som rostfritt stal

Karakteristik:

Ett hart rostfritt gasatomiserat pulver for renovering och slitageskydd av detaljer utsatta
for notning i olika former. Ett mycket slitstarkt pulver med goda egenskaper mot nétning,
metall mot metallslitage, kontaktkorrosion, erosion och kavitation. Oxidationsbestindig
upp till 540° C. Bearbetas med svarvning eller slipning.

Anvindningsomraden:
Ett rostfritt pulver for flamsprutning pé detaljer utsatta for nétning och metall mot
metallslitage. Slitfoder, hydraulkolvar, fldktar, ventiler, tuber, pumpar, turbiner.

Legering: typiska virden %
C Cr Fe
0,40 13,0 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet (Vickers): 340 - 420 HV,; (34 - 40 HRC)
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 90 g/dm’

Skikttjocklek: 1,0-1,5 mm

Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Rensvarva och/eller bléstra fore sprutning med kiselkarbid eller
aluminiumoxid (0,2-0,5 mm partikelstorlek). Neutral 1dga. Anvind lufttillsats (c:a 1-2
bar). Spruta Anval 420 pé bindskiktspulvret. Sprutavstand med Fontarjet: 180 - 220 mm.
Sprutparametrar for olika utrustningar, vid forfragan.

Utrustning:
Fontarjet med lufttillsats samt dvriga pd marknaden forekommande utrustningar for

flamsprutning och plasmasprutning.

Forpackningsvikt: 2,0 kg och 5,0 kg
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FM 431

Hart kromstalspulver

Karakteristik:

Ett Cr-legerat gasatomiserat pulver motsvarande 16 % kromstal med relativt hog hardhet
och utmirkta bindegenskaper. Ett mycket slitstarkt pulver med goda egenskaper mot
metall-mot-metall slitage, kontaktkorrosion och oxidation. Bearbetas med svarvning eller
slipning.

Anvindningsomraden:

Ett rostfritt pulver for flamsprutning, plasmasprutning och HVOF pé bl.a. stél och
gjutjarn. Detaljer utsatta for kombinationen slitage och korrosion. Slitfoder,
hydraulkolvar, fldktar, ventiler, tuber, pumpar, turbiner.

Legering: typiska virden %
C Cr Ni Fe
0,15 16,0 20 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet (Vickers): 270 - 350 HV 5
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 90 g/dm’
Skikttjocklek: 1,0-1,5 mm
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Rensvarva och/eller bléstra fore sprutning med kiselkarbid eller
aluminiumoxid (0,2-0,5 mm partikelstorlek). Neutral 1dga. Anvind lufttillsats (c:a 1-2
bar). Spruta Anval 431 pé bindskiktspulvret. Sprutavstand med Fontarjet: 180 - 220 mm.
Sprutparametrar for olika utrustningar, vid forfragan.

Utrustning:
Fontarjet med lufttillsats samt dvriga pd marknaden féorekommande utrustningar for

flamsprutning och plasmasprutning.

Forpackningsvikt: 2,0 kg och 5,0 kg
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FM 600

Korrosionsbestindigt allroundpulver

Karakteristik:

Ett nickellegerat, gasatomiserat pulver for uppbyggnad och korrosionsskyddande
pasprutningar. Ett hogkvalitativt pulver som ger maximal bindning med bindskiktet.
Bearbetas med svarvning eller slipning.

Anvindningsomraden:
Allroundpulver for flamsprutning och plasmasprutning pé stal, rostfritt stél, gjutjérn,
missing eller aluminiumlegeringar. Bl.a. lagerldgen, titningsytor och foder.

Legering: typiska virden %
C Cr Fe Ni
0,05 15,0 7.5 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet (Vickers): 200 HV;
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 90 g/dm’
Skikttjocklek: 1,0-1,5 mm
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Rensvarva och/eller bléstra fore sprutning med kiselkarbid eller
aluminiumoxid (0,2-0,5 mm partikelstorlek). Neutral 1dga. Anvind lufttillsats (c:a 1-2
bar). Spruta Anval 600 pé bindskiktspulvret. Sprutavstand med Fontarjet: 180 - 220 mm.
Sprutparametrar for olika utrustningar, vid forfragan.

Utrustning:
Fontarjet med lufttillsats samt dvriga pd marknaden forekommande utrustningar for

flamsprutning och plasmasprutning.

Forpackningsvikt: 2,0 kg och 5,0 kg
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FM 625

Korrosions- och oxidationsbestindigt pulver

Karakteristik:

Ett Ni-Cr-Mo-legerat gasatomiserat pulver med relativt hog hardhet och utmérkta
bindegenskaper. Mycket goda egenskaper mot korrosion, metall mot metall slitage,
kontaktkorrosion, kavitation och oxidation upp till 1550° C. Bearbetas med svarvning
eller slipning.

Anvindningsomraden:

Ett mycket korrosionsbestiandigt pulver for flamsprutning, plasmasprutning och HVOF pé
frimst rostfritt och syrafast stal. Bl.a. gasturbiner samt utrustning till kemiska processer,
papper och massaindustrin, dir ett korrosionsbestdndigt skikt krdvs. Lagerldgen,
tatningsytor, foder, ventiler, tuber, pumpar, turbiner

Legering: typiska virden %
C Cr Mo Nb Fe Ni
0,05 21,5 8,5 3,6 2,5 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet (Vickers): 310-350 HV;
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 90 g/dm’
Skikttjocklek: 1,0-1,5 mm
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Rensvarva och/eller bléstra fore sprutning med kiselkarbid eller
aluminiumoxid (0,2-0,5 mm partikelstorlek). Neutral 1dga. Anvind lufttillsats (c:a 1-2
bar). Spruta Anval 625 pé bindskiktspulvret. Sprutavstand med Fontarjet: 180 - 220 mm.
Sprutparametrar for olika utrustningar, vid forfragan.

Utrustning:
Fontarjet med lufttillsats samt dvriga pd marknaden férekommande utrustningar for

flamsprutning och plasmasprutning.

Forpackningsvikt: 2,0 kg och 5,0 kg
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FM NiMoAl

Allround enstegspulver

Karakteristik:

Ett enstegs forlegerat, gasatomiserat pulver med mycket goda bindegenskaper. Kan
anvidndas som bindskikt med metall eller keramiskt pulver som toppskikt. Mycket goda
egenskaper mot kontaktkorrosion och metall mot metallslitage. Bearbetas med svarvning.

Anvindningsomraden:

Ett pulver for felbearbetade maskindelar av kromstal, stél, rostfritt stal. Ett allroundpulver
for flamsprutning och plasmasprutning. Anvéndes dér tjocka skikt krdvs. Lagerldgen,
titningsytor, foder, ventiler, tuber, pumpar, turbiner.

Legering: typiska virden %

C Mo Al Ni
0,05 6,0 6,5 Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet (Vickers): 180 - 230 HV 3
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 90 g/dm’
Skikttjocklek: 1,0-1,5 mm
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Rensvarva och/eller bléstra fore sprutning med kiselkarbid eller
aluminiumoxid (0,2-0,5 mm partikelstorlek). Neutral 1dga. Anvind lufttillsats (c:a 1-2
bar). Spruta Anval NiMoAl utan bindskiktspulver. Sprutavstiand med Fontarjet: 180 - 220
mm. Sprutparametrar for olika utrustningar, vid forfragan.

Utrustning:
Fontarjet med lufttillsats samt dvriga pd marknaden forekommande utrustningar for

flamsprutning och plasmasprutning.

Forpackningsvikt: 2,0 kg; 5,0 kg
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FM NiCrMoAl

Ett korrosionsbestiindigt och hart enstegspulver

Karakteristik:

Ett enstegs forlegerat, gasatomiserat pulver med mycket goda bind- och
korrosionsegenskaper. Kan anvidndas som bindskikt med metall- eller keramiskt pulver
som toppskikt. Goda egenskaper mot kontaktkorrosion och metall mot metall slitage.
Bearbetas med svarvning eller slipning.

Anvindningsomraden:

Korrosionsbestiandigt enstegspulver for felbearbetade maskindelar i kromstal, stal eller
rostfritt stil. Allroundpulver for flamsprutning och plasmasprutning. Lagerldgen,
tdtningsytor, foder, ventiler, tuber, pumpar, turbiner.

Legering: typiska virden %
C Cr Mo Al Fe Ni
0,10 9,5 50 55 55 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet (Vickers): 230 HV;
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 90 g/dm’
Skikttjocklek: 1,0-1,5 mm
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Rensvarva och/eller bléstra fore sprutning med kiselkarbid eller
aluminiumoxid (0,2-0,5 mm partikelstorlek). Neutral 1dga. Anvind lufttillsats (c:a 1-2
bar). Spruta Anval NiCrMoAl utan bindskiktspulver. Sprutavstdnd med Fontarjet: 180 -
220 mm. Sprutparametrar for olika utrustningar, vid forfragan.

Utrustning:
Fontarjet med lufttillsats samt dvriga pd marknaden féorekommande utrustningar for

flamsprutning och plasmasprutning.

Forpackningsvikt: 2,0 kg; 5,0 kg
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FM 95/5

Bindskiktspulver for kallsprutning

Karakteristik:

Ett forlegerat, gasatomiserat, nickel aluminium pulver, till bindskikt med efterfoljande
toppskikt. Ett hogkvalitativt pulver som ger maximal bindning mot grundmaterialet.
Bearbetas med svarvning eller slipning

Anvindningsomraden:

Bindskiktspulver vid flamsprutning och plasmasprutning pa stél, missing eller
aluminiumlegeringar. Dérefter sprutas ett toppskikt av metalliskt- eller keramiskt pulver.
Forbranningsror och virmebehandlingsutrustning.

Specifikation:

Ni Al

95,0 5,0
Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet (Vickers): 120 - 140 HV 3
Pulverdtgéng vid 1,0 mm skikt: 90 g/dm’
Skikttjocklek: 0,1-0,2 mm
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Rensvarva och/eller bléstra fore sprutning med kiselkarbid eller
aluminiumoxid (0,2-0,5 mm partikelstorlek). Neutral 1dga. Anvind lufttillsats (c:a 1-2
bar). Sprutavstand med Fontarjet: 180-220 mm. Sprutparametrar for olika utrustningar,
vid forfragan.

Utrustning:
Fontarjet med lufttillsats samt dvriga pd marknaden férekommande utrustningar for

flamsprutning och plasmasprutning.

Forpackningsvikt: 2,0 kg och 5,0 kg
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FM 10

Molybdenpulver for kallsprutning

Karakteristik:

Egenbindande omagnetiskt pulver. Maximal driftstemperatur, ca 400°C. Ett pulver som
ger mycket hog ytfinhet. Forhindrar skidrning mellan metaller dven utan oljefilm.
Bearbetas med slipning

Anvindningsomraden:

Molybdenpulver for applikationer som utsétts for kraftigt slitage dér bl.a. 1ag friktion
krdvs. Metall mot metallslitage. Detaljer utsatta for hoga yttryck. Glidytor, glidlager,
lagerhus, lagerlidgen, foder, hylsor, pressverktyg, styrningar.

Legering: typiska virden %
Mo
100%

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet (Rockwell C): 49 HRC
Smaltpunkt: 2600°C
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 90 g/dm’
Skikttjocklek: ca0,5-1,0 mm
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Blastra fore sprutning med kiselkarbid eller aluminiumoxid (0,2
- 0,5 mm partikelstorlek). Neutral laga. Anvind lufttillsats (c:a 4 bar). Spruta FM 10 utan
bindskikt. Sprutavstind med FontarJet: 90 - 120 mm. Max. skikttjocklek: 0,5 mm.

Utrustning:
Sprutas med Fontarjet utrustad med munstycke for keramiksprutning samt lufttillsats.

Forpackningsvikt: 1,0 kg
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FM 300 ZN

Zinkpulver for korrosionskyddande beldggningar

Karakteristik:
Ett rent zinkpulver for sprutning av skikt bestdndiga mot korrosion. Skiktet behover inte
bearbetas.

Anvindningsomraden:

FM 300 ZN ger ett hogkvalitativt skikt som &r jimforbart med galvanisering.
Beroende pé vilken typ av korrosion skiktet ut

Molybdenpulver for applikationer som utsétts for kraftigt slitage dér bl.a. 1ag friktion
krivs. Metall mot metallslitage. Detaljer utsatta for hoga yttryck. Glidytor, glidlager,
lagerhus, lagerldgen, foder, hylsor, pressverktyg, styrningar.

Legering: typiska virden %
Zen
100%

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet (Rockwell C): 49 HRC
Smaltpunkt: 2600°C
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 90 g/dm’
Skikttjocklek: Ca0,5-1,0 mm
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Bldstra fore sprutning med kiselkarbid eller aluminiumoxid (0,2
- 0,5 mm partikelstorlek). Neutral laga. Anvind lufttillsats (c:a 4 bar). Spruta FM 10 utan
bindskikt. Sprutavstind med FontarJet: 90 - 120 mm. Max. skikttjocklek: 0,5 mm.

Utrustning:
Sprutas med Fontarjet utrustad med munstycke for keramiksprutning samt lufttillsats.

Forpackningsvikt: 1,0 kg
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FP 5012/1 Blétt Plastpulver

Plastpulver for termisk sprutning

Karakteristik:
Ett pulver som ger en blank yta. Pulvret smiilts i samband med pésprutning. Behover inte
bearbetas

Anvindningsomraden:

Plastpulver for applikationer som utsétts for korrosion och slitage dir bl.a. 1ag friktion
krivs. Metall mot metallslitage. Ror, stalkonstruktioner, stalbehallare, krokar och
hingare.

Legering: typiska virden %
Thermoplastic polymer
100%

Egenskaper och mekaniska virden:

Partikelstorlek: -200 + 80
Partikelform: Oregelbunden
Smaltpunkt: 70-110°C
Hardhet (Shore D): 45
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 140-180 g/dm’
Skikttjocklek: Ca0,3-1,0 mm
Firg: Bla
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Blastra fore sprutning med kiselkarbid eller aluminiumoxid (0,2
- 0,5 mm partikelstorlek). Neutral laga. Anvind lufttillsats (c:a 2 bar). Spruta plastpulver.
Sprutavstiand med Fontarjet: 150 - 180 mm.

Utrustning:
Sprutas med Fontarjet utrustad med munstycke for plastsprutning samt lufttillsats.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0kg
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FP 9005/1 Svart Plastpulver

Plastpulver for termisk sprutning

Karakteristik:
Ett pulver som ger en blank yta. Pulvret smiilts i samband med pésprutning. Behover inte
bearbetas

Anvindningsomraden:

Plastpulver for applikationer som utsétts for korrosion och slitage. Och dér bl.a. 1ag
friktion kridvs. Metall mot metallslitage. Ror, stalkonstruktioner, stdlbehéallare, krokar och
hingare.

Legering: typiska virden %
Thermoplastic polymer
100%

Egenskaper och mekaniska virden:

Partikelstorlek: -200 + 80
Partikelform: Oregelbunden
Smaltpunkt: 70-110°C
Hardhet (Shore D): 45
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 140-180 g/dm’
Skikttjocklek: Ca0,3-1,0 mm
Farg: Svart
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Blastra fore sprutning med kiselkarbid eller aluminiumoxid (0,2
- 0,5 mm partikelstorlek). Neutral laga. Anvind lufttillsats (c:a 2 bar). Spruta plastpulver.
Sprutavstiand med Fontarjet: 150 - 180 mm.

Utrustning:
Sprutas med Fontarjet utrustad med munstycke for plastsprutning samt lufttillsats.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0kg
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FP 9010/1 Vitt Plastpulver

Plastpulver for termisk sprutning

Karakteristik:
Ett pulver som ger en blank yta. Pulvret smiilts i samband med pésprutning. Behover inte
bearbetas

Anvindningsomraden:

Plastpulver for applikationer som utsétts for korrosion och slitage. Och dér bl.a. 1ag
friktion kridvs. Metall mot metallslitage. Ror, stalkonstruktioner, stdlbehéallare, krokar och
hingare.

Legering: typiska virden %
Thermoplastic polymer
100%

Egenskaper och mekaniska virden:

Partikelstorlek: -200 + 80
Partikelform: Oregelbunden
Smaltpunkt: 70-110°C
Hardhet (Shore D): 45
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 140-180 g/dm’
Skikttjocklek: Ca0,3-1,0 mm
Farg: Vit
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Blastra fore sprutning med kiselkarbid eller aluminiumoxid (0,2
- 0,5 mm partikelstorlek). Neutral laga. Anvind lufttillsats (c:a 2 bar). Spruta plastpulver.
Sprutavstiand med Fontarjet: 150 - 180 mm.

Utrustning:
Sprutas med Fontarjet utrustad med munstycke for plastsprutning samt lufttillsats.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0kg
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FKS 111

Hart keramiskt aluminiumoxidpulver

Karakteristik:

Goda elektriska isolerande egenskaper. Hart, slitstarkt pulver. Tél hoga
driftstemperaturer, ca 1000°C. Bestdndighet mot olika smélta metaller t.ex. koppar,
aluminium och zink.

Anvindningsomraden:
Bestidndighet mot abrasion, kavitation och erosion. Pumpar, titningar, cylindrar,

dragblock inom textil och pappersindustrin. Elektrisk isolering av maskindelar.

Legering: typiska virden %

Al,04/3Ti02

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet (Vickers): 610 HV
Smaltpunkt: 2010°C
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 40 g/dm’
Skikttjocklek: 0,3-0,5 mm
Farg: Grabla
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Blastra fore sprutning med kiselkarbid eller aluminiumoxid (0,2-
0,5 mm partikelstorlek). Neutral 14ga. Spruta forst ett lager bindskiktspulver (0,1-0,2
mm), sedan det 6nskade toppskiktspulvret. Sprutavstand med Fontarjet: 80-130 mm.
Toppskikt: 0,3-0,5 mm.

Utrustning:
Fontarjet med munstycke for keramisk sprutning eller motsvarande utrustning.

Forpackningsvikt: 1,0 kg

334



FKS 112

Hart keramiska pulver

Karakteristik:
Skikt med hog tithet och som inte blir elektriskt uppladdat. Lag friktion och goda
glidegenskaper.

Anvindningsomraden:

Mycket hog bestéindighet mot abrasion och kavitation, speciellt inom pappers- och
massaindustri, kemisk industri samt tillverkande foretag. Cylindrar, ventiler, riktskivor,
tradforare, slitfoder, valsar.

Legering: typiska virden %

Al,04/13Ti02

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet (Vickers): 800 HV
Smaltpunkt: 1950°C
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 40 g/dm’
Skikttjocklek: 0,3-0,5 mm
Farg: Gré
Sprutning:

Metalliskt ren yta krivs. Blastra fore sprutning med kiselkarbid eller aluminiumoxid (0,2-
0,5 mm partikelstorlek). Neutral 14ga. Spruta forst ett lager bindskiktspulver (0,1-0,2
mm), sedan det 6nskade toppskiktspulvret. Sprutavstand med Fontarjet: 80-130 mm.
Toppskikt: 0,3-0,5 mm.

Utrustning:
Fontarjet med munstycke for keramisk sprutning eller motsvarande utrustning.

Forpackningsvikt: 1,0 kg
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FKS 113

Hart keramiska pulver som ger hog skikttéithet

Karakteristik:

Pulvret ger ett mycket titt skikt och féar antistatiska egenskaper. Gér att spruta i tjocka
skikt. Vid sprutning av tjockt skikt far inte skiktet utsittas for temperaturvixlingar. Tél
hoga driftstemperaturer, ca 700°C.

Anvindningsomraden:

Slitageskyddande skikt inom textilindustrin samt i varierande maskinkonstruktioner. Viv-
och transportrullar inom textil och plastindustrin, lagerbanor, titningsringar, axlar,
gripare.

Legering: typiska virden %

Al,04/40 TiO,

Egenskaper och mekaniska virden:
Hardhet (Vickers): 740 HV
Smaltpunkt: 1840°C
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 40 g/dm’
Skikttjocklek: 0,3-0,8 mm
Farg: Svart
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Blastra fore sprutning med kiselkarbid eller aluminiumoxid (0,2-
0,5 mm partikelstorlek). Neutral 14ga. Spruta forst ett lager bindskiktspulver (0,1-0,2
mm), sedan det 6nskade toppskiktspulvret. Sprutavstand med Fontarjet: 80-130 mm.
Toppskikt: 0,3-0,5 ev. 0,8 mm.

Utrustning:
Fontarjet med munstycke for keramisk sprutning eller motsvarande utrustning.

Forpackningsvikt: 1,0 kg
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FKS 131

Keramiskt zirkoniumdioxidpulver

Karakteristik:
Lag friktion mot andra metaller. Férhindrar skdrning mellan metallytor &ven utan
oljefilm. Goda termiska isolerande egenskaper.

Anvindningsomraden:

Hog bestindighet mot virme samt temperaturvixlingar. Termisk isolering.
Abrasionbestidndigt. Stilverk, ugnskonstruktioner, smiltdeglar, delar i galvaniseringsbad
och forbrianningsugnar.

Legering: typiska virden %
ZrO, / 30Ca0

Egenskaper och mekaniska virden:

Hardhet (Vickers): 740 HV
Smaltpunkt: 2225°C
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 50 g/dm®
Skikttjocklek: 0,3-0,5 mm
Farg: Gulvit
Sprutning:

Metalliskt ren yta krdvs. Blastra fore sprutning med kiselkarbid eller aluminiumoxid (0,2-
0,5 mm partikelstorlek). Neutral 14ga. Spruta forst ett lager bindskiktspulver (0,1-0,2
mm), sedan det 6nskade toppskiktspulvret. Sprutavstand med Fontarjet: 80-130 mm.
Toppskikt: 0,3-0,5 ev. 0,8 mm.

Utrustning:
Fontarjet med munstycke for keramisk sprutning eller motsvarande utrustning.

Forpackningsvikt: 1,0 kg
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TERMISK SPRUTNING

Termisk sprutning har en nira hundraérig historia men inte forrédn under de senaste tjugo
aren har metoden fatt sin stora anvidndning inom svensk industri. Termisk sprutning &r det
sammanfattande namnet f6r flamsprutning, ljusbagsprutning och plasmasprutning.
Flamsprutning kan delas upp i kallsprutning och varmsprutning.

Termisk sprutning dr en process dir man sprutar metall, keramik eller plast i pulverform
pa en yta och pa s sitt bygger upp en beldggning. Avsikten kan vara att forbéttra en
detaljs ytegenskaper eller att reparera slitna eller felbearbetade detaljer. Det pasprutade
skiktet har vanligen helt skilda fysikaliska egenskaper i jamforelse med grundmaterialet.

Sprututrustningar som arbetar med olika virmekéllor; gaslaga, elektrisk ljusbage,
gasplasma och gas hogenergi. Tillsatsmaterial i olika former och kvaliteter; pulver, trdd
samt stav. Forekommer som metaller, oxider, plast eller karbider samt blandningar av
dessa.

Fordelarna med termisk sprutning &r bl.a.

* Léngre livslangd for sprutade detaljer.

* Flexibilitet i materialval.

* Korta stopptider eftersom termisk sprutning dr en snabb metod.
* Inbesparing av ravara dé detaljen kan ateranvindas

Praktiskt gér det till s& att man med hjélp av en virmekilla sprutar pulverpartiklarna.
Pulvret eller de smilta pulverpartiklarna fastnar pa arbetsstycket och en beldggning byggs

upp.

Exempel pd anvindningsomraden och applikationer:

* Roterande detaljer t.ex. axlar, titningsytor, foder, packboxldgen
* Plana ytor, kanter, eggverktyg

* Reparation av sprickor i gjutjarn

* Felbearbetade detaljer

* Pasprutning av slitstarka material

*  Mycket exakta paldggningar

* Bearbetning med svarvning eller frisning

* Snabba reparationer

Varmsprutning

Varmsprutning &r en vanlig och mycket anvidndbar reparationsmetod. Man kan spruta pé
de flesta metalliska material utom aluminium.

Varmsprutning har ett brett anvindningsomrade:
* Pasprutningar och példggningar
* Slitageskyddande ytbelidggningar
* Paldggningar pa knivar och eggverktyg
* Uppbyggnad av olika material
* Sammanfogningar av frimst gjutjirn men dven andra material
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Det pulversortiment som anvinds vid varmsprutning bestér av olika pulverblandningar.
Béde hérda och mjuka pulver, nickel- och nickelkrompulver, tennbronspulver samt harda
pulver blandade med olika halter av volframkarbidkorn.

Det viktigaste anvindningsomradet &r paldggningar av olika slag. Slitageskyddande
beldggningar men dven uppbyggning av mjuka bearbetbara skikt. Vissa pulver dr
bearbetbara genom svarvning eller slipning medan andra 4r hérda och slitstarka och bor
normalt inte bearbetas.

Spricklagning av gjutjirn med Multifont &r en reparationsmetod som kan 16sa ett
svetsproblem samt spara pengar. Varmsprutning av gjutjérn ir att jimfora med
varmsvetsning. Ett speciellt pulver anpassat till gjutjidrnets struktur anvinds.

Varmsprutning delas in i f6ljande omraden:
*  Varmsprutning med samtidig insméltning
*  Varmsprutning med efterféljande insmiltning

Den vanligaste tekniken d4 man pratar om varmsprutning &r att pulvret vid utférandet
smilts i samma moment som det traffar arbetsstycket. Denna vanliga teknik kallar man
varmsprutning med samtidig insméiltning.

Den alternativa metoden ir att pulvret som man sprutar pa arbetsstycket smiilts i ett
efterféljande moment. Man berdknar miangden pulver och sprutar allt pulver pa den
forvirmda ytan. Direfter smilts pulverskiktet med lamplig brannare. Denna speciella
teknik kallar man varmsprutning med efterféljande insmiltning.

Med varmsprutningsmetoden dr det mojligt att spruta pulverskikt som skyddar
arbetsstycket mot bl.a. n6tning, slitage, virme och korrosion, dessutom anvéinds metoden
till bade uppbyggnad och spricklagning.

Egenskaper och fordelar med varmsprutning och varmsprutade skikt

* Brett pulversortiment - frin mjuka till harda pulver

» Slitstarka beldggningar med bl.a. volframkarbid, kobolt och krom

* Slitagebestindiga skikt eller uppbyggnad av bortslitet material

* Hog skikttithet 100 %

* Bindhéllfasthet ca 400-600 N/mm®

* Bindhaéllfastheten motsvarar den vid hardlédning

*  Pulvret smélter och viter mot grundmaterialet som vid svets- eller hardlédning

* Extremt slitstarka beldggningar legerade med volframkarbid

* Paalla typer av detaljer som tél virme, upp till ca 1000°C

* Temperatur pa grundmaterialet, upp till pulvrets smélttemperatur, ca 1000°C.

*  Varmsprutning utfors med en speciellt framtagen och ldttanvand pulverbrédnnare;
Multifont varmspruta.

Att utfora varmsprutning (med samtidig insméltning)
1. Forsikra dig om att detaljen tal den hoga temperatur som den kommer att utsittas

for. Varmepakinningen kan gora att arbetsstycken maste efterbearbetas,
eventuellt planslipas, efterit. Rengor detaljen fran olja och fororeningar.
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Eventuell uppbyggnad eller mellanlager kan svetsas med t.ex. Lastek 90.

Bearbeta ytan. Slipa gérna med en vinkelslip eller liknande. Bléstra gar ocksa bra
men ir inte nddvéndigt. Bryt skarpa kanter. Arbetsstycket dr nu fiardigt for
varmsprutning med Multifont.

Anslut den blé oxygengasslangen till den undre anslutningen pa spruthandtaget
och den roda acetylenslangen till den vre anslutningen pa spruthandtaget. Anslut
den lediga kopplingen pa oxygengasslangen till gasregulatorn pa
oxygengasflaskan och den lediga kopplingen pé acetylengasslangen till
gasregulatorn pa acetylengasflaskan.

Ta en insats med lampligt munstycke och sitt in i spruthandtagets frimre del.
Drag &t 1asmuttern med handkraft. Storleken pa det munstycke man bor vilja &r
beroende av arbetsstyckets storlek, form och tjocklek. Det finns 7 insatser att
vilja mellan. Nr 1, 2, 3, 4 och 5 samt duschmunstycke nr 1 och 2. Nr 1 och 2 &r
smé munstycken som ger lite virme och nr 3, 4 och 5 &r stérre munstycken som
ger mycket mer virme, detsamma giller duschmunstycke nr 1 och 2. Vilj en
insats med ett storre munstycke i borjan av sprutningen for att sedan byta till en
insats med ett mindre munstycke da detaljen blivit varm.

Pa vinster sida av spruthandtaget finns en lasknapp som trycks in for att lasa
pulvermatningsspaken i nedtryckt lige. P4 detta sitt bor sprutan forvaras mellan
sprutningarna. Innan sprutan tdnds lossar man pulvermatningsspaken genom att
trycka ned lite s& lasknappen slédpper.

Oppna gasflaskornas huvudkranar och still in foljande gasvirden pa de bada
regulatorerna. Varje munstycke har ett rekommenderat gasvérde. Ovanstaende
rekommendationer &r generella och paverkas av den befintliga utrustningen.
Foljer man denna rekommendation forenklas tindningen av 1lagan, sprutningen
underlittas och man fér ett bra slutresultat.

Standardmunstycke Acetylen Oxygen
Nr. 1 0,2 -0,3 bar 1,5-2,5bar
Nr.2 0,2 -0,3 bar 2,5 bar
Nr.3 0,3-0,5 bar 2.5 bar

Nr. 4 0,5 bar 2,5 bar
Nr.5 0,5 bar 2,5-3,5bar
Duschmunstycke

Nr. 1 0,5 bar 2,5-3,5bar
Nr.2 0,5 bar 2,5-3,5bar

Oppna oxygengasventilen lite. Oppna direfter acetylengasventilen till knappt
hélften. Tdnd gasblandningen och justera genast ldgan till en neutral 1aga. For att
ge ett bra sprutresultat bor lagan vara relativt kraftig. For de flesta pulver far man
bist resultat vid sprutning och insmiltning om ladgan har en neutral instillning,
alternativt har ett svagt acetylenoverskott (svagt kolande laga). Fyll sedan
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pulvermodulbehallaren med ett 1ampligt pulver. Multifont varmspruta dr nu
fardig att beldgga med.

Forviarm arbetsstycket, speciellt den yta dér pasprutningen skall paborjas.
Forvirm tills metallytan néstan uppnatt blavarme vid ca 300°C. Skall en storre
yta sprutas behover inte hela ytan virmas under inledningen eftersom den vérms
efter hand som sprutningen fortgar.

Spruta ett tunt men vl tickande pulverskikt pa den uppviarmda ytan for att
forhindra att ytan oxiderar, d& temperaturen hojs. Sprutavstiand ca 15-20 mm.
Pulvret fors genom sprutan och ut genom munstycket da pulverspaken fors nedat
och hélls nedtryckt.

Virm den pasprutade ytan. Hall lagan mot det stille som snabbast virms upp. En
sida eller kant. Minska sprutavstandet till ca 10 mm. Virm tills pulverskiktet
viter/smilter och blir blank. Ga genast vidare.

Spruta pa ytterligare pulver och smélt detta. Spruta sedan pulver och sméilt under
regelbunden, pendlande rorelse. Spruta hela tiden sma mingder pulver som direkt
smilts in.

Ett vanligt arbetssitt &r att g& fran hoger till vénster och tillbaka med c:a 30-40
mm bredd. Vid rorelsen fran hoger till vinster (rdknat fran kanten) sker
pasprutning av pulver och dérefter fran vinster till hoger innebér insméltning av
det nyss pasprutade pulvret.

Efter sprutningen stéing av acetylengasen och sedan oxygengasen. Blas ren
sprutan pa pulverrester. Lossa dven sprutinsatsen och blas rent.

Att utfora varmsprutning (med efterféljande insméltning)

1.

Varmsprutningspulver for efterféljande insméiltning sprutas vanligtvis pa detaljer
som roterar (t.ex. foder, hylsor, axeltappar eller axlar). Pulvret sprutas med
Fontarjet eller liknande flamspruta och smilts dérefter in med duschbrinnare

Avfetta och rengor detaljen. Det dr mycket viktigt att detaljen dr helt fri fran fett.
Se upp med eventuella smorjkanaler sa att inte fett borjar tranga ut ur dessa nér
detaljen blir uppvdrmd. Avfettningsmedel fér inte limna nagra rester pa ytan.
Liampligt avfettningsmedel ir t.ex. trikloretylen.

Koppla redan i detta tidiga ldge ihop sprututrustningen och gasarmaturen; gor
sprutan klar att anvéindas. Detta for att kunna paborja sprutningen s snart som
mojligt efter att foljande forberedande moment 4r avklarade.

Svarva minst 0,8 mm pa diametern. Svarvningen skall utféras med ett svarvstal
som ger 45° vinkel mot den dvriga ytan. Efter svarvning skall ytan blistras.
Blistra med kiselkarbid eller aluminiumoxid (0,2-0,5 mm partikelstorlek).

Avverkande bldstring ger ett bra resultat och rekommenderas for att &stadkomma

en grov och uppruggad yta. Skarpa kanter bryts 45°. Efter bléstring skyddas ytan
frén berdring. Borja spruta snarast efter bléstring.
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Téck svarvprismor och skydda andra kénsliga ytor fran pulverpartiklar som kan
spridas under sprutningen.

Vid sprutning bor sprutan monteras i stalhallarfastet. Sidmatning vid dessa
tillfdllen bor vara 3-8 mm/varv. Vid mindre sprutningar kan det vara enklare att
hélla sprutan i hianderna.
Stall in rétt varvtal for det arbetsstycke som skall sprutas. Rotationshastigheten
for detaljer som skall sprutas dr 25-30 m/min. (Varvtalet paverkas av
arbetsstyckets diameter). Vilj helst nadgot hdgre @n nagot ldgre rotationshastighet.
Tabell 6ver varvtalsinstdllning vid pasprutning av pulver till varmsprutning
Diam. mm Varvtalsinstéllning
30 265 - 320
40 200 - 235
50 160 - 190
60 130 - 160
70 115 - 135
80 100 - 120
100 80 - 95
120 65 - 80
160 50 - 60
200 40 - 50
240 33 - 40
280 28 - 35
320 25 - 30
360 22 - 27
400 20 - 24
Maskera noggrant de ytor som pulverpartiklarna inte bor fastna pa. Anvind

Protecfont FM maskeringsfdrg men pensla inte narmare sprutstillet &n ca 10 mm.
Avskdrmning gar bra med hjdlp av plattjirn eller plat i vinkel eller
temperaturbestindig tape.

. Virm arbetsstycket till ca 200-400°C beroende pa form och sammanséttning.

Omedelbart efter forvarmning pasprutas det dnskade pulvret. Gor kortare avbrott
i pasprutningen. Spruta minst 20 % mer pulver pa grund av att pulvret sjunker
ihop vid insméltningen. Normal skikttjocklek dr 0,4 — 1,0 mm.

Efter att skiktet pasprutats skall insméltning ske sd fort som mojligt. Insméltning
kan ske med acetylen-oxygengasbriannare en s.k. duschbriannare. Det gar dven
med ugn, induktion eller laser. Om man detaljen &r massiv eller har en diameter
Over 100 mm krivs fler &n en duschbrinnare. For att fa en effektiv och siker
insmiltning hojs rotationshastigheten till det dubbla jamf6rt med pasprutningen.

Virm hela arbetsstycket jamnt till ca 500°C. Koncentrera viarmen till ett omrade
2-3 cm fran kanten. Virm tills pulvret smilter och ytan blir ljusrdd och borjar
glidnsa. Fortsétt virm och smilt ut mot den ndrmaste kanten. Dérefter fortsatter

sméltningen &t andra hallet tills hela ytan 4r insmilt

Lat arbetsstycket svalna 1dngsamt inlindat i isoleringsmaterial.
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MULTIFONT

Multifont - varmsprutning med samtidig insméltning

Karakteristik:

Multifont varmspruta &r en ldttanvind utrustning for varmsprutning med samtidig
insmaéltning. Den har en enkel och rejél konstruktion som fungerar sikert i alla miljoer.
Den ansluts till acetylen-oxygengas, som &r vanligt forekommande industrigaser.
Multifont &r i princip en svetsbrinnare som konstruerats sa att en pulverbehallare kan
appliceras ovanpa brannaren.

Utforande:

Paldggningsprocessen gér ut pa att man viljer ett 1lampligt varmsprutningspulver. Som
drivgas och brinngas anvinds oxygen/acetylen. Pulvret matas ner i sprutan, dras med och
blandas med syrgasen, fors genom svetsinsatsen ut i 1agan. Tillforseln av pulver regleras
med en hidvarm pa brinnaren. Pulverpartiklarna passerar genom légan och fastnar pa
arbetsstycket samtidigt som ldgan virmer arbetsstycket och smélter pulverpartiklarna.
Bindningen mellan grundmaterialet och pulvret uppnés genom diffusion vid ca 1000-
1050°C.

Fordelar med Multifont varmspruta:

e  Multifont varmspruta ger god forbindning mellan det
pasprutade varmsprutningspulvret och grundmaterialet.

*  Med Multifont varmspruta utfor man olika pasprutningar,
oregelbundna ytor, axeltappar, skarpa kanter eller horn

* Skikttjocklekar pa c:a 2-3 mm kan létt pasprutas och
insmiltas.

* Det gér att beldgga stora ytor och detaljer, massiva / ﬁ’
arbetsstycken (blandarskruvar, transportskruvar) men dven / ;

smé detaljer med smala kanter (formar, verktyg, piggar, ' /

knivar). . \ %‘3"
*  Multifont varmspruta anvénds i bl.a. mekanisk industri, ¢ éﬁb

valsverk, gjuterier, cementindustri, glasbruk, pappers- och rl OO e

massaindustri, sdgverk, reparationsverkstider, gruvindustri,

livsmedelsindustri, kemisk industri.

Multifont utrustningar:

Volframmunstycke med en kédrna av hardmetall samt extra langa briannarinsatser.
Multifont varmspruta innehéller sju olika munstycken.

Reservdelssats med packningar och négra verktyg

Slangar med backventiler finns komplett f6r leverans.

Multifont varmspruta levereras i en praktisk och snygg, bla plastviska.
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MP 1

Hart varmsprutningspulver for ytbeldggning

Karakteristik:

Pulver for samtidig insméltning. Nickelbaserad legering med goda vitegenskaper.
Bestindigt mot virme, oxidation och korrosion. Skiktet star emot metall-mot-
metallslitage och abrasiv notning.

Anvindningsomraden:

Pasprutning pa legerade och olegerade stil samt gjutjirn som utsitts for kraftigt slitage
korrosion. Ventiler och ventilsiten, kedjetransportdrer, skruvtransportorer, pumpaxlar
och glidlagerlidgen.

Legering: typiska virden %
C Cr Si B Fe Ni
0,75 15,0 43 3,1 3.5 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: Ca 1000°C
Smailtomrade: 980 - 1020°C
Hardhet (Rockwell C): 60 - 65 HRC

Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 80 g/dm’
Sprutning:
Blistrad eller renslipad yta underlittar insméltningen. Spruta MP 1. Avstand vid

forvarmning ca 15-20 mm. Avsténd vid insmiltning ca 10 mm.

Utrustning:
Multifont varmspruta eller liknande.

Laginstillning:
Neutral eller svagt acetylendverskott.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0 kg
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MP 2

Kopparbaserat varmsprutningspulver for ytbelédggning

Karakteristik:
Mycket léttflytande kopparlegering med goda glidegenskaper. Bestidndighet mot metall-
mot-metallslitage. Ger ett kopparfirgat utseende.

Anvindningsomraden:
Pasprutning pa gjutjirn, legerade och olegerade stél, koppar och kopparlegeringar.
Pasprutning pa axlar, lagerskélar, glidytor, glidbanor.

Legering: typiska virden %
Sn Cu
11,0 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 980°C
Hardhet (Brinell): 90 - 110 HB
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 80 g/dm’

Sprutning:
Blistrad eller renslipad yta underlittar insméltningen. Spruta MP 2. Avstand vid

forvarmning ca 15-20 mm. Avsténd vid insmiltning ca 10 mm.

Gasutrustning:
Multifont varmspruta eller liknande.

Laginstillning:
Neutral

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0 kg
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MP 3

Mycket slitstarkt varmsprutningspulver for ytbeliggning

Karakteristik:
Legering innehallande volframkarbid med goda vitegenskaper. Volframkarbidpartiklarna
smilter inte. Bestindigt mot viarme, oxidation och korrosion samt kraftig abrasiv notning.

Anvindningsomraden:

Pasprutning pa legerade och olegerade stil som utsitts for notande slitage, korrosion och
oxidation. Kedjetransportorer, skruvtransportorer, blandarvingar, matarskruvar.
Applikationer inom pappers- och trdindustrin. Barkverktyg, uppklittringskanter, plattor
och vindskir i barkmaskinen, slagor, knivar.

Legering: typiska virden %
C Cr Si B wC Ni
04 8,25 24 1,7 50,0-55.0 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: Ca 1000°C

Hardhet (Rockwell C): 60 - 70 HRC

Pulveratgéng: 130 g/dm®. Skikttjocklek 1,0 mm
Sprutning:

Blistrad eller renslipad yta underlittar insméltningen. Spruta MP 3. Avstand vid
forvarmning ca 15-20 mm. Avsténd vid insmiltning ca 10 mm.

Gasutrustning:
Multifont varmspruta eller liknande.

Laginstillning:
Neutral eller svagt acetylendverskott.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0 kg
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MP 4

Varmsprutningspulver for ytbeldggning

Karakteristik:
Nickelbaserad legering med goda vitegenskaper, Bestiindig mot vdrme, oxidation och
korrosion. Skiktet ér bestdndigt mot chockpakénning och slitage.

Anvindningsomraden:
Pasprutning pa legerade och olegerade stél samt gjutjirn. Kanter och horn pé glasformar,
titningsytor pa pumpar, pressverktyg, glidlagerlégen.

Legering: typiska virden %
C Cr Si B Fe Ni
0,25 7.5 3,6 1,65 1,3 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: Ca 1050°C
Smailtomrade: 1000 - 1030°C
Hardhet (Rockwell C): 35-40 HRC

Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 80 g/dm’
Sprutning:
Blistrad eller renslipad yta underlittar insméltningen. Spruta MP 4. Avstand vid

forvarmning ca 15-20 mm. Avsténd vid insmiltning ca 10 mm.

Gasutrustning:
Multifont varmspruta eller liknande.

Laginstillning:
Neutral eller svagt acetylendverskott.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0 kg
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MP 5F

Varmsprutningspulver for ytbeliggning och sammanfogning av gjutjarn.

Karakteristik:

Nickelbaserad legering med goda vitegenskaper, bestindig mot virme och korrosion.
Tack vare partikelstorlek och legering ar pulvret speciellt limpad for reparation av
gjutjarn.

Anvindningsomraden:

Pasprutning pa framst gjutjirn men dven legerade och olegerade stél och rostfritt stél.
Reparation av glasformar, verktyg for gummiindustrin, gjutfel, kugghjul, kilspér. MP 5 F
ar speciellt lamplig vid sprickreparationer av motordetaljer i gjutjirn sdsom grenror,
motorblock och topplock.

Legering: typiska virden %
C Cu Si B Fe Ni
0,06 20,0 20 1,1 1,5 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Smailtomrade: 1005 - 1050°C
Hardhet (HV5): 180 - 235
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 80 g/dm’

Sprutning:
Blistrad eller renslipad yta underldttar insméltningen. Spruta MP 5F. Avstand vid

forvarmning ca 15-20 mm. Avsténd vid insmiltning ca 10 mm.

Gasutrustning:
Multifont varmspruta eller liknande.

Laginstillning:
Neutral eller svagt acetylendverskott.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0 kg
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MP 5

Varmsprutningspulver for ytbeldggning och sammanfogning

Karakteristik:
Nickelbaserad legering med goda vitegenskaper, bestdndig mot virme och korrosion.

Anvindningsomraden:

Pasprutning pa legerade och olegerade stél, rostfritt stal och gjutjérn. Reparation av
glasformar, verktyg f6r gummiindustrin, gjutfel, kugghjul, kilspar. MP 5 kan dven
anvindas vid sammanfogning av spruckna maskindelar.

Legering: typiska virden %
C Si B Fe Ni
0,05 23 1,3 0,8 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Smailtomrade: 1090 - 1120°C
Hardhet (HV5): 200 - 260
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 80 g/dm’

Sprutning:
Blistrad eller renslipad yta underlittar insméltningen. Spruta MP 5. Avstand vid

forvarmning ca 15-20 mm. Avsténd vid insmiltning ca 10 mm.

Gasutrustning:
Multifont varmspruta eller liknande.

Laginstillning:
Neutral eller svagt acetylendverskott.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0 kg
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MP 6

Kopparlegerat varmsprutningspulver for ytbeliiggning

Karakteristik:
Hart slitstarkt koppar-nickelbaserat pulver med goda korrosionsegenskaper. Legering
jamforbar med Monel. Skiktet &r hart och fritt fran porositet.

Anvindningsomraden:
Pasprutning pa gjutjirn, legerade och olegerade stél. Pasprutning pa lagerskalar, glidytor,
glidbanor. Detaljer utsatta for havsvatten. Ger ett méssingsfirgat utseende.

Legering: typiska virden %
Cu Si B Ni
50,0 1,7 09 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: Ca 1000°C
Hardhet (Rockwell C): 34 - 37 HRC
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 80 g/dm’

Sprutning:
Blistrad eller renslipad yta underlittar insméltningen. Spruta MP 6. Avstand vid

forvarmning ca 15-20 mm. Avsténd vid insmiltning ca 10 mm.

Gasutrustning:
Multifont varmspruta eller liknande.

Laginstillning:
Neutral eller svagt acetylendverskott.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0 kg
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MP 7

Slitstarkt och korrosionsbestindigt varmsprutningspulver

Karakteristik:
Legering dr baserad pa kobolt vilket ger hog slitage-, oxidations- och
korrosionsbestindighet.

Anvindningsomraden:

Pasprutning pa legerade och olegerade stél som utsitts for notande slitage, virme,
korrosion och oxidation. Varmpressverktyg, dragverktyg, gasturbiner, kemisk industri.
MP 7 kan anvéndas som alternativ till Stellitelegeringar

Legering: typiska virden %
C Cr B Si Fe Ni W Co
0,1 220 24 1,6 <10 <10 4.5 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: Ca 1200°C
Smailtomrade: 1160 - 1240°C
Hardhet (Rockwell C): 51 -55 HRC

Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 130 g/dm’
Sprutning:
Blistrad eller renslipad yta underlittar insméltningen. Spruta MP 7. Avstand vid

forvarmning ca 15-20 mm. Avsténd vid insmiltning ca 10 mm.

Gasutrustning:
Multifont varmspruta eller liknande.

Laginstillning:
Neutral eller svagt acetylendverskott.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0 kg

351



MP 8

Slitstarkt varmsprutningspulver for ytbeldggningar

Karakteristik:
Nickelbaserad legering med goda vitegenskaper, Bestiindig mot vdrme, oxidation och
korrosion. Skiktet dr bestdndigt mot slitage metall mot metall och abrasiv notning.

Anvindningsomraden:

Pasprutning pa legerade och olegerade stil samt gjutjirn som utsitts for kraftigt slitage
korrosion. Ventiler och ventilsiten, kedjetransportdrer, skruvtranspor-torer, pumpaxlar
och glidlagerlidgen.

Legering: typiska virden %
C Cr Si B Fe Ni
0,65 14,0 32 2.8 3,7 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: Ca 1000°C
Smailtomrade: 1000 - 1060°C
Hardhet (Rockwell C): 50 - 54 HRC

Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 80 g/dm’
Sprutning:
Blistrad eller renslipad yta underlittar insméltningen. Spruta MP 8. Avstand vid

forvarmning ca 15-20 mm. Avsténd vid insmiltning ca 10 mm.

Gasutrustning:
Multifont varmspruta eller liknande.

Laginstillning:
Neutral eller svagt acetylendverskott.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0 kg
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MP 11

Varmsprutningspulver for ytbeldggning

Karakteristik:
Nickelbaserad legering med goda vitegenskaper, Bestiindig mot vdrme, oxidation och
korrosion. Mycket goda vitegenskaper framforallt pa gjutjarn.

Anvindningsomraden:
Pasprutning pa legerade och olegerade stél samt pa rostfritt stal och gjutjarn. Kanter och
horn pa glasformar, titningsytor pa pumpar, pressverktyg, glidlagerldgen.

Legering: typiska virden %
C Si B Fe Ni
0,06 35 1,5 1,5 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:

Arbetstemperatur: Ca 1000°C
Smailtomrade: 990 - 1060°C
Hardhet (Rockwell C): Ca 30 HRC

Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 80 g/dm’
Sprutning:
Blistrad eller renslipad yta underlittar insméltningen. Spruta MP 11. Avsténd vid

forvarmning ca 15-20 mm. Avsténd vid insmiltning ca 10 mm.

Gasutrustning:
Multifont varmspruta eller liknande.

Laginstillning:
Neutral eller svagt acetylendverskott.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0 kg
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MP 13

Mycket slitstarkt varmsprutningspulver for ytbeléiggning

Karakteristik:

Legering innehallande grova volframkarbidpartiklar och en matris med goda
vitegenskaper. Volframkarbidpartiklarna smilter inte. Bestdndig mot virme, oxidation
och korrosion samt kraftig abrasiv n6tning. Ger en rd och grov yta med gott grepp och
mycket hog slitagebestindighet. Blandas med MP 4 eller MP 5 fore anvindandet
beroende pa typ av applikation.

Anvindningsomraden:

Pasprutning pa legerade och olegerade stél som utsétts for notande slitage, korrosion och
oxidation. Kedjetransportorer, skruvtransportorer, blandarvingar, matarskruvar,
piggvalsar

Legering: typiska virden %
C Cr Si B W,C Ni
0,75 15,0 43 3,1 65,0-70,0 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: Ca 1000°C
Hardhet (Rockwell C): 60 - 70 HRC
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 140 g/dm’

Sprutning:
Blistrad eller renslipad yta underléttar insméltningen. Spruta MP 13. Avstand vid

forvarmning ca 15-20 mm. Avsténd vid insmiltning ca 10 mm.

Gasutrustning:
Multifont varmspruta eller liknande.

Laginstillning:
Neutral eller svagt acetylendverskott.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0 kg
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MP 33

Mycket slitstarkt varmsprutningspulver for ytbeldggningar

Karakteristik:
Legering innehallande volframkarbid med goda vitegenskaper. Volframkarbidpartiklarna
smilter inte. Bestindigt mot vdrme, oxidation och korrosion samt kraftig abrasiv notning.

Anvindningsomraden:

Pasprutning pa legerade och olegerade stél som utsitts for notande slitage, korrosion och
oxidation. Kedjetransportorer, skruvtransportorer, blandarvingar, matarskruvar.
Applikationer inom pappers- och trdindustrin. Barkverktyg, uppklattringskanter, plattor
och véndskir i barkmaskinen, slagor, knivar. Slitdetaljer inom tryckeriféretag. Kan dven
sprutas med Fontarjet kallspruta. Da krdvs bindskiktspulver. Anvind luft.

Legering: typiska virden %
C Cr B Si Fe WwC Ni+Co
0,75 15,0 3.1 43 35 45,0-500  Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: Ca 1000°C
Hardhet (Rockwell C): 65 - 70 HRC
Pulvertgéng vid 1,0 mm skikt: 130 g/dm’

Sprutning:
Blistrad eller renslipad yta underlittar insméltningen. Spruta MP 33. Avsténd vid

forvarmning ca 15-20 mm. Avsténd vid insmiltning ca 10 mm.

Gasutrustning:
Multifont varmspruta eller liknande.

Laginstillning:
Neutral eller svagt acetylendverskott.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0 kg
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MP 113

Varmsprutningspulver for ytbeldggning

Karakteristik:
Legering innehallande volframkarbid med goda vitegenskaper. Bestédndig mot viarme,
oxidation och korrosion samt abrasiv nétning. Volframkarbidpartiklarna smilter inte.

Anvindningsomraden:

Pasprutning pa legerade och olegerade stél som utsitts for notande slitage, korrosion och
oxidation. Kedjetransportorer, skruvtransportorer, blandarvingar, barkrivare, barkverktyg,
flaktvingar. Applikationer inom pappers- och trdindustrin. Barkverktyg,
uppkléttringskanter, plattor och vindskér i barkmaskinen, slagor, knivar.

Legering: typiska virden %
C Cr Fe Si B wC Ni
1,1 13,0 2,7 38 2,7 10,0-150  Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: Ca 1000°C
Hardhet (Rockwell C): 60 - 70 HRC
Pulvertgéng vid 1,0 mm skikt: 110 g/dm?

Sprutning:
Blistrad eller renslipad yta underlittar insméltningen. Spruta MP 113. Avstand vid

forvarmning ca 15-20 mm. Avsténd vid insmiltning ca 10 mm.

Gasutrustning:
Multifont varmspruta eller liknande.

Laginstillning:
Neutral eller svagt acetylendverskott.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0 kg
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MP 134

Varmsprutningspulver for ytbeldggning av piggvalsar

Karakteristik:
Extremt nétningsbestindig legering med hogt volframkarbidinnehéll. Ger en ra yta med
gott grepp. Volframkarbidpartiklarna smilter inte.

Anvindningsomraden:
Pasprutning pa piggar till piggvalsar (se arbetsbeskrivning) men @ven blandarvingar,

skruvtransportorer, rorbojar.

Legering: typiska virden %

C Cr Si B Fe Ww.C Ni
0.6 132 42 2,7 1,1 50,0-550  Rest
Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: C:a 1000°C
Hardhet (Rockwell C): 65 - 70 HRC

Pulvertgéng vid 1,0 mm skikt: 130 g/dm’
Sprutning:
Blistrad eller renslipad yta underlittar insméltningen. Spruta MP 134. Avstand vid

forvarmning ca 15-20 mm. Avsténd vid insmiltning ca 10 mm.

Gasutrustning:
Multifont varmspruta eller liknande.

Laginstillning:
Neutral eller svagt acetylendverskott.

Forpackningsvikt: 1,0 kg; 5,0 kg
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MP 9 Sp

Insmiiltningspulver for flamsprutning

Karakteristik:

Nickelbaserad legering med goda vitegenskaper, bestidndig mot vdarme, oxidation och
korrosion. Mycket god bestindighet mot metall-mot-metallslitage och n6tning. Kan
sprutas i tjocka skikt.

Anvindningsomraden:

Pasprutning pa legerade och olegerade stal samt. Framst roterande detaljer utsatta for
slitage och korrosion. Slitskikt pa bl.a. foder, axlar, titningsytor, kolvar, transportskruvar.
Mycket goda friktions- och slitage egenskaper.

Legering: typiska virden %
C Cr Si B Fe Mo Cu Ni
0,6 160 4,045 35 30 2,7 25 Rest

Egenskaper och mekaniska virden:
Arbetstemperatur: 980-1010°C
Hardhet (Rockwell C): 54 - 59 HRC
Pulverétgéng vid 1,0 mm skikt: 80 g/dm’

Sprutning:

Metalliskt ren yta krivs. Blastra fore sprutning med kiselkarbid eller aluminiumoxid (0,2-
0,5 mm partikelstorlek). Forvirm till c:a 200°C. Spruta till fardigt Gvermatt - lagg till 25
%, eftersom skiktet sjunker ihop vid insméiltning. Sprutavstand: 180-200 mm.
Skikttjocklek: 1,0-2,0 mm. Virm med en kraftig insméltningsbrédnnare till ljusrétt och
smilt pulverskiktet, starta en bit in och ga ut mot kanten, fortsitt sedan at andra sidan.
Langsam avsvalning.

Gasutrustning:
Fontarjet eller liknande flamspruta. Insméltning utférs med en eller flera kraftiga
duschbrinnare.

Laginstilllning: Svagt acetylendverskott.

Forpackningsvikt: 2.5 kg; 5,0 kg
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Teknisk information och berikningar
Berikning av elektrodatgang vid pasvetsning

1. Berikna svetsgodsvolymen
2. Vilken densitet har tillsatsmaterialet?
3. Vilket nyttotal har tillsatsmaterialet?

Utridkning av svetsgodsvolymen enligt formeln
V=bxhx1(cm’)
V = svetsgodsvolymen (cm?)

B
< >

MH
B = Bredd (cm)

H = Hojd (cm)
L = Lingd (cm)

> = tillsatsmaterialets densitet (g/cm’)

Foljande data giller:
Densitet Stal Al-leg Cu-leg Co-leg
> (cm’) 7.8 2.8 8,5 8,5

N = Nyttotal = kg svetsgods per kg elektrod, TIG/MIG/Gasstav alternativt Rorelektrod

Nyttotal Belagdael. TIG/MIG/Gasstav __ Rorelektrod
N 0,6-0,7 10 08-09

For in aktuella vérden i formeln nedan. Den ungefirliga svetsmaterialatgangen beriknas
sedan:

Svetsmaterialatgang (kg)= V_x 3
1000 x N
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For V - fogar giller foljande tabell betriffande svetsgodvolym per meter svets:

Plattjocklek Spalt 60° fog 70° fog
(mm) (mm) svetsgods- svetsgods-
volym cm’/m volym cm’/m
4 10 11 17
5 1,0 19 25
6 1,0 26 37
7 1,5 38 49
8 1,5 47 60
9 1,5 56 76
10 20 72 97
12 20 98 134
14 20 130 171
16 20 157 223
18 20 204 276
20 20 247 334

For horisontell kélsvets giller foljande tabell

a - matt Svetsgods-
volym cm’/m

2 6

4 21

6 42

8 74

10 114

12 162

14 224

Sammanstill aktuella véirden enligt formeln pa sidan 351
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Tabell 6ver hardhetsjamforelser och provning

Brinell (HB) Rockwell C (HRC) Vickers (HV)

199 210
219 230
242 23,1 255
266 27,1 280
285 298 300
314 333 330
342 36,6 360
361 38,8 380
390 41,8 410
418 445 440
447 46,9 470
(476) 49,1 500
(504) 51,1 530
(542) 53,6 570
(570) 552 600
(599) 56.8 630
— 58,8 670
— 60,1 700
— 618 740
— 63,3 780
— 64,0 800
— 64,7 820
— 65.3 840

Hardhet pa olika material

Missing, kolstal, gjutjdrn: 50 - 250 HV
Kromnickelstéal, rostfritt stal: 250 - 450 HV
Hirdat kolstal, verktygstal: 750 - 1000 HV
Hardmetall 1250 - 1750 HV
Keramiska skir, volframkarbid: 1850 - 2050 HV
Diamant: 2500 HV

361



Hardhetsprovning

Hardhetsmétning 4r en viktig del i materialprovning. Instrument for hardhetsmétning
kallas durometer.

Man skiljer mellan tva huvudgrupper av hardhetsmiétning:

* Plastisk mitning, dir mitningen deformerar provforemalet och ger ett
kvarstdende mirke i materialet.

* Elastisk métning, dir provféremalet atertar ursprunglig form, nér métningen
avslutats.

Med ett materials hardhet menas dess forméga att motsta intryck av ett annat, hardare
foremél. Genom héardhetsmitning bestdms ett hardhetstal (H) for materialet i en viss av
provningsmetoden bestimd skala.

Metoder for hardhetsprovning

Brinell (HB):

Dir en stalkula trycks in i provet med en bestimd kraft under en bestdmd tid. Diametern
pa kulan mits och man erhéller ett hardhetsvirde med enheten HB. Stalkulans diameter dr
20 mm. Trycket 3000 kp

Rockwell C:
Hir gors avtrycket med en diamantspets och djupet pa avtrycket mits. 120° vinkel och
120 kp tryck. Enheten d&r HRC. Gér inte att utfora pa tunna detaljer.

Vickers:

Mitningen gors pa samma sitt som Brinell, men med en pyramidformad diamantkon
(med 136° vinkel) i stillet for kula. Enheten HV ofta foljt av hur ménga kilo avtrycket &r
gjort med, t.ex. HV10. Ger minst forstorelse pa provbiten.
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Vara viktigaste grundimnen

Grundidmne Symbol Smiltpunkt (°C)  Densitet (g/cm’)

Aluminium Al 6600 2,70
Antimon Sb 6305 6,62
Beryllium Be 1.280,0 1,82
Bor B 2300,0 3,30
Kadmium Cd 321,0 8,65
Kol C 3.500,0 3,51
Krom Cr 1.890,0 7,19
Kobolt Co 14950 8,90
Koppar Cu 1.083,0 8,96
Guld Au 1.063,0 19,32
Indium In 1560 7,31
Iridium Ir 24540 22,50
Jirn Fe 1.539,0 7,87
Bly Pb 3274 11,34
Litium Li 1860 0,53
Magnesium Mg 6500 1,74
Mangan Mn 1.245,0 743
Kvicksilver Hg -38,9 13,55
Molybden Mo 2.6250 10,20
Nickel Ni 14550 8,90
Palladium Pa 1.554,0 12,00
Fosfor P 44 0 1,82
Platina Pt 1.773.5 2145
Silver Ag 960,5 10,49
Kisel Si 2.300,0 2,33
Strontium Sr 7700 2,60
Svavel S 112,8 2,05
Tantal Ta 3.000,0 16,60
Tenn Sn 2319 7,30
Titan Ti 1.730,0 4,54
Volfram w 34100 19,30
Vanadin \Y 1.74 6,00
Vismut Bl 2713 9,80
Zink Zn 419,5 7,14
Zirkonium Zr 1.750,0 6,50
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Nagra viktiga gaser

Grunddamne Symbol
Viite H
Helium He
Beryllium Be
Kvive N
Syre 0]
Argon Ar
Neon Ne
Fluor F
Klor Cl
Brom Br

Nagra viktiga legeringars data

Legering Densitet Smaltpunkt
(g/em?) °C)
Stél 7,70 - 785 1450 - 1520
Grétt gjutjiarn 7,10 - 7,30 1150 - 1250
Austenitiskt Cr-Ni stal 7,80 - 7,90 1440 — 1460
Mg-legeringar 1,80 - 1,83 590 - 650
Al-legeringar 2,60 - 285 570 - 655
Zn-legeringar 5,70 - 7,20 380 - 420
Missing 8,25 900 - 950
Brons 8,56 - 890 880 - 1040
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Brottgrins

(N/mm?)
340 - 1800
150 - 400
600 - 800
180 - 300
100 - 400
140 - 300
250 - 600
200 - 300
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