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Hilco kommer fran Holland

Hilco startade sin verksamhet 1915. De har darfor en lang och gedigen erfarenhet
fran svetsbranschen, som kommer kunderna tillgodo genom att de under aren byggt
upp den kunskap som behdvs for att kunna leverera ett komplett program av tillsats-
material. Vi lagerfér de vanligaste produkterna av belagda elektroder, solidtrad, Tig-
tradar, trad for gassvetsning och 16dning, band och flux samt rértrad. En uppskattad
service ar att om det saknas nagon speciell dimension av nagon produkt tar det
Hilco endast 4-5 veckor efter bestallning sa ar denna speciella produkt framtagen

och levererad. Produkterna vi presenterar ar enbart ett urval ur Hilcos 320-sidiga
katalog.

Forklaringar till databladen:
Stromartssymboler:

~ Vaxelstrom(AC) L o Likstrom(DC) med elektroden == | Likstrom (DC) med elektroden
ansluten till pluspolen ansluten till minuspolen.

Lagessymboler

— — e 0
) t 3 - -
—- —
Alla Lagen Alla lagen utom Alla lagen, dock Endast for Framst for horisontell
vertikalt fallande speciellt lamplig horisontell svetsning, men aven

for vertikalt fallande svetsning. vertikalt stigande.

Spoltyper for trad:
S200: Plastspole 200mm, kraver ej nagon adapter.
S300: Plastspole 300mm, kraver ej nagon adapter.

B300: Stalspole 300mm, kraver adapter for att monteras i svetsmaskin.
BS300: Stalspole 300mm, kraver ej nagon adapter

Godkannanden: ABS - American Bureau of Shipping, BV - Bureau Veritas, CL - Controlas, Netherland standard
DB+U - Deutsche Bundesbahn, DNV - Det Norske Veritas, GL - Germanischer Lloyds ,
LR - Lloyds Register of Shipping, TGV - Technische iberwachungs Verein, Force - Force Insitute.



Svetselektroder for olegerat stal

Basic Super

Belaggningstyp: Basisk

Tandspanning: 65V

Godkannanden: DB+U, DNV, LR, TaV, Force
Farg pa elektrodspets: -

Méarkning: Basic Super / E7018-1

Stromart:

o

===+

Svetsl

—

T

—

agen:

AWS A5.1:E 7018-1 H8 R
EN499: E46 4B 32 H5

Basic Super ar en basisk elektrod for svetsning av lag- och olegerat stal. Elektroden har ett

utbyte av 120%. Den rekommenderas for konstruktioner dar man efterstrévar goda mekaniska

varden aven vid laga temperaturer. Goda svetsegenskaper utom vid fallande nedatsvetsning,
bade vid vaxel och likstrom. Slaggen ar latt att avidgsna, mjuka évergangar till basmaterialet

Motsvarande produkter
for andra svetsmetoder:

Elektrodsvetsning: -

Migsvetsning K60
Rortradssvetsning:  Hilcord 51
Tigsvetsning: Fer-SG 2
Gassvetsning: Fer G2

Pulverbagsvetsning: H100/HW530

Sammansittning hos svetsgodset, %

och god kvalitet vid réntgensvetsning. C Mn Si s P
Foérpacknings- och svetsdata: 005 100 050 <0020 <0,020
Diameter | Langd Vikt (kg) | Forpackn. Strom | Artikelnr Mekaniska egenskaper
mm mm 1000st. kg per A (helsvetsgods):
hylsa/kartong Strackgrans 0,2%, N/mm? >460
2,5 350 24,6 4,2/12,6 70-110 HBS25 Brottarans. N/mm?
3,2 350 49,5 5,5/16,5 110-150 | HBS325 rotigrans, /mm >550
4,0 450 71,4 6,0/18,0 140-200 | HBS40 Forlangning Lo=5d, % >25
5,0 450 105,8 5,5/16,5 200-270 | HBS50 Slagseghet ISO-V, J -40°C >60
Basic 55 Strémart: é\rijv48935|5145 ;?:gg 19110 Motsvarande produkter
Belaggningstyp: Rutil-basisk ~ | ===+ ' fér andra svetsmetoder:
Téandspéanning: 55V )
Godkannanden: DB+U, DNV, LR, TaV, Force  Svetslagen: Elektrodsvetsning: -
Farg pa elektrodspets: - — Migsvetsning K60
Markning: Basic 55 / E7016 1_-_ Rortradssvetsning:  Hilcord 51
Tigsvetsning: Fer-SG 2
Gassvetsning: Fer G2

Basic 55 ar en dubbelmantlad basisk elektrod for svetsning av olegerade stal i alla positioner
utom vertikalt fallande. Elektroden tander mycket latt och har utméarkta svetsegenskaper, lite
svetsstank, jamna svetsar och det ar Iatt att fa bort slaggen.

Pulverbagsvetsning: H100/HW530

Sammansaéttning hos svetsgodset, %

C Mn Si S P
Forpacknings- och svetsdata: 006 090 070 <0025 <0,025
Diameter | Langd Vikt (kg) | Forpackn. Strom Artikelnr Mekaniska egenskaper
mm mm 1000st. kg per A (helsvetsgods):
hylsa/kartong Strackgrans 0,2%, N/mm? >420
2,5 350 20,0 3,9/11,7 60-90 HB5525 Brottarans. N/mm?
3.2 450 43,2 5,3/15,9 95-150 | HB55325 rotigrans, N/mm >510
4,0 450 65,0 5,2/15,6 140-190 | HB5540 Férlangning Lo=5d, % >21
5,0 450 102,0 5,1/15,3 190-250 | HB5550 Slagseghet ISO-V, J -20°C >90
Red Extra Stromart: é\lijv48935|5145 8(2311 Motsvarande produkter
Belaggningstyp: Rutil | l=— ' fér andra svetsmetoder:
Tandspanning: 42V - )
Godkannanden: ABS, BV, DB+U, DNV, GL, Svetslagen: Elektrodsvetsning:: -
LR, TGV — Migsvetsning SG-2
Farg pa elektrodspets: Rod T_J Rortradssvetsning::  Hilcord 40
Mérkning: Hilco Red Extra / E42 O RC/ E6013 Tigsvetsning: Fer-SG 2
Gassvetsning: Fer G1

Red Extra ar en rutil svetselektrod som kan anvandas i alla Iagen, aven fallande verikalt.
Elektroden ar mycket lattsvetsad och svetsstrangarna blir jAmna med god évergang till
grundmaterialet. Mycket lamplig for tunnplatssvetsning. Fungerar utmarkt pa sma
omformarsvetsar, s.k. "humlor".

Forpacknings- och svetsdata:

Diameter | Langd Vikt (kg) Forpackn. Strom Artikelnr
mm mm 1000st. kg per A
hylsa/kartong

2,0 300 10,5 4,1/12,3 40-60 REDEX20
2,5 350 18,2 5,0/15,0 60-100 | REDEX25
3,2 350 28,9 7,2/21,6 90-140 |REDEX325
4,0 450 44,6 7,2/21,6 150-190 | REDEX40
5,0 450 70,4 7,1/21,3 180-240 | REDEX50

Pulverbagsvetsning: H60/HW430

Sammansattning hos svetsgodset, %
C Mn Si S P

0,12 060 040 <0,030 <0,030

Mekaniska egenskaper
(helsvetsgods):

Strackgrans 0,2%, N/mm? >420
Brottgrans, N/mm? >500
Férlangning Lo=5d, % >22
Slagseghet ISO-V, J 0°C >50
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Basic 160 Stromart: AWS A5.1:E 7028
S - . . EN499: E42 2 RB 53

Belaggningstyp: Zirkonium-basisk ===+

Téandspéanning: 65V —

Godkannanden: DNV, LR, TaV Svetslagen:

Farg pa elektrodspets: -

Markning: Basic 160 /42 2 B / E7028 —_

Basic 160 ar en zirkoniumbasisk hogutbyteselektrod med ca 160% i metallutbyte.
Lamplig for stumfogar och kalfogar. Goda mekaniska egenskaper. Elektroden har

en lugn och stabil ljusbage och lamnar lite svetsstank. Svetsarna blir slata och jamna.
Vid ratt strominstalining ar slaggen sjalvlossnande.

Forpacknings- och svetsdata:

Motsvarande produkter
for andra svetsmetoder:

Elektrodsvetsning:: -
Migsvetsning K60
Rortradssvetsning::  Hilcord 51
Tigsvetsning: -
Gassvetsning: -
Pulverbagsvetsning: H100/HW530

Sammansattning hos svetsgodset, %
C Mn Si S P

0,10 0,85 0,30 <0,030 <0,030

Diameter | Langd Vikt (kg) | Forpackn. Strom Artikelnr Mekaniska egenskaper
mm mm 1000st. kg per A (helsvetsgods):
hylsa/kartong Strackgrans 0,2%, N/mm? 430
4,0 450 98,2 5,4/21,6 180-230 | HB16040 Brottarans. N/mm?
5,0 450 157,1 5,5/22,0 200-300 | HB16050 rottgrans, N/mm >510
Forlangning Lo=5d, % >25
Slagseghet ISO-V, J -20°C >47
Regina 150 Strémart: AWS A5.1:E 7024-1 Motsvarande produkter
Belaggningstyp: Rutil | |=— EN499: E42 2 RA 33 fér andra svetsmetoder:
Tandspanning: 65V = )
Godkannanden: ABS, BV, CL, DB+U, Svetslagen: Elektrodsvetsning:: -
DNV, GL, LR, TaV Migsvetsning K60
Féirg pa elekirodspets: - - Rortradssvetsning::  Hilcord 52

Markning: Regina 150 /42 2 RA / E7024-1

Rutil hégutbyteselektrod med ca 160% metallutbyte. Mycket [dmplig vid rontgensvetsning
for stumfogar och kalfogar i medel och grov plat. Elektroden har en mycket stabil ljusbage
med lite svetsstank och ar mycket snabbsvetsad och ekonomisk. Ger en lattavliagsnad
slagg. Mycket goda mekaniska varden vid laga temperaturer.

Forpacknings- och svetsdata:

Tigsvetsning: -
Gassvetsning: -
Pulverbagsvetsning: H100/HW530

Sammansattning hos svetsgodset, %
C Mn Si S P

0,10 0,90 040 <0,025 <0,025

Mekaniska egenskaper
Diameter | L&ngd Vikt (kg) | Férpackn. Strém Artikelnr (helsvetsgods):
mm mm 1000st. kg per A Strackgrans 0,2%, N/mm?2 >440
hylsa/kartong Brottgrans, N/mm? >510
3,2 450 62,5 5,9/23,6 120-180 |REG150325 rotigrans,
4,0 450 96.7 5,7/117,1 170-240 | REG15040 Forlangning Lo=5d, % >25
5,0 450 147,5 5,4/16,2 230-340 | REG15050 Slagseghet ISO-V, J +20°C >75
6,0 450 212,0 5,5/16,5 290-400 | REG15060 20°C >50
Reglna 160 Strémart: AWS A5.1:E 7024 Motsvarande produkter
Belaggningstyp: Rutil | |=— EN499: E42 0 RR 53 for andra svetsmetoder:
Tandspanning: 65V - ,
Godkinnanden: BV, LR, Force Svetslagen: Engtrodsv_etsmng:: -
Farg pa elektrodspets: - M;_gszetsmng . K60
Markning: Regina 160 / 42 0 RR / E7024 - Rortradssvetsning:: - Hilcord 52

Rutil hégutbyteselektrod med ca 160% metallutbyte. Mycket lamplig for stumfogar
och kalfogar i medel och grov plat. Elektroden ar mycket snabbsvetsad och ekonomisk.

Forpacknings- och svetsdata:

Diameter | Langd Vikt (kg) | Foérpackn. Strom Artikelnr
mm mm 1000st. kg per A
hylsa/kartong
3,2 450 65,5 5,9/23,6 120-160 |REG160325
4,0 450 103,6 57171 160-230 | REG16040
5,0 450 154,3 5,4/16,2 250-340 | REG16050
6,0 450 220,0 5,5/16,5 300-400 | REG16060

Tigsvetsning: -
Gassvetsning: -
Pulverbagsvetsning: H60/HW430

Sammansattning hos svetsgodset, %
C Mn Si S P

0,10 060 040 <0,030 <0,030

Mekaniska egenskaper
(helsvetsgods):

Strackgrans 0,2%, N/mm? >430
Brottgrans, N/mm? >510
Férlangning Lo=5d, % >24

Slagseghet ISO-V, J 0°C >47
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Reglna 180 Stromart: AWS A5.1:E 7024 Motsvarande produkter

Belaggningstyp: Rutil | |=— EN499: E42 0 RR 73 fér andra svetsmetoder:

Tandspanning: 65V -

Godkannanden: BV, LR Svetslagen: Elektrodsvetsning: -

Farg pa elektrodspets: - Migsvetsning K60

Markning: Regina 180 / 42 0 RR / E7024 - Rortradssvetsning:  Hilcord 52
Tigsvetsning: -
Gassvetsning: -

Rutil hégutbyteselektrod med ca 180% metallutbyte. Mycket lamplig fér stumfogar Pulverbagsvetsning: -

och kalfogar i medel och grov plat. Elektroden ar mycket snabbsvetsad och ekonomisk.

Forpacknings- och svetsdata:

Sammansittning hos svetsgodset, %
C Mn Si S P

0,10 0,65 050 <0,030 <0,030

Diameter | Langd Vikt (kg) | Forpackn. Strom Artikelnr Mekaniska egenskaper
mm mm 1000st. kg per A (helsvetsgods):
hylsa/kartong Strackgrans 0,2%, N/mm? >440
4,0 450 105,5 5,8/17,4 180-220 | REG18040 Brottarans. N/mm?
5,0 450 162,9 5,7/17,1 250-330 | REG18050 rottgrans, N/mm >510
5,0 600 2224 18,9/18,9 240-310 | REG18051 Férlangning Lo=5d, % >24
6,0 450 236,0 59/17,7 280-450 | REG18060 Slagseghet ISO-V, J 0°C >47
Svetselektroder for hardsvets
Hardmelt 600 Stromart: DIN 8556: E6-UM-60-GP Motsvarande produkter
Belaggningstyp: Basisk | =+ for andra svetsmetoder:
Tandspanning: 65V —
Godkannanden: Svetslagen: Migsvetsning H600
Firg pa elektrodspets: Réd 1_, Rortradssvetsning:  Hilcord 600

Markning: Hardmelt 600

—

Hardmelt 600 ar en basisk elektrod for hardbelaggning pa stal, gjutjarn och

Sammansattning hos svetsgodset, %

C Mn Si Cr
manganstal. Den smalta metallen har en hardhet av ca 60 HRc. Kan
bearbetas endast genom slipning. 0,50 0,40 2,30 9,0
.. . . Mekaniska egenskaper
Forpacknings- och svetsdata: (helsvetsgods):
Diameter | Langd Vikt (kg) | Forpackn. Strom Artikelnr Hardhet:
mm mm 1000st. - kg/kper A 1 lager 56-58HRC
ylsa/kartong : T 2o
3.2 350 34,1 4.4/17.6 100-140 | HM600325 Efter mjukglodgning 780-820°C_ca 25 HRe
4’0 450 68,3 5,6/1 6,8 140-180 HM6004O Efter oIJehardnlng 1000-1050°C ca 60 HRc
5,0 450 105,7 5,6/16,8 180-210 | HM60050 1 lager pa Manganstal ca 22 HRc
2 lager pa Manganstal ca 50 HRc
Cutil Skarelektroder
Cutil Strémart:
Belaggningstyp: Special "o | =+
Tandspanning: 70V — )
Godkannanden: Svetslagen:
Farg pa elektrodspets: Violett —
Markning: Cutil T_J

Cutil ar en elektrod for skarning, mejsling och haltagning av alla metaller sasom rostfritt,

aluminium, gjutjarn och icke jarnhaltiga metaller med enkelt handhavande och hog effektivitet.

Arbetsmaterialet bér om det ar méjligt lyftas sa att smalt metall lattare kan rinna undan.
Tand elektroden vinkelratt mot arbetsstycket och sank sedan vinkeln till ca 15° och arbeta
med en sagande rorelse i arbetsriktningen.

Forpacknings- och svetsdata:

Diameter | Langd Vikt (kg) | Forpackn. Strom Artikelnr
mm mm 1000st. kg per A
hylsa/kartong
3,25 350 37,9 4,0/12,0 130-180 HC325
4,0 450 72,9 5,0/15,0 170-230 HC40
5,0 450 107,1 5,0/15,0 210-390 HC50




Svetselektroder for rostfritt stal.

Hilchrome 308R

Belaggningstyp: Rutil

Tandspanning: 50V

Godkannanden: TUV

Farg pa elektrodspets: -

Méarkning: Hilchrome 308R/E308L-17

Stromart:

o

=+

Svetslagen:

—

I

—_—

AWS A5.4: E308L-17
EN1600: E199 LR 32
Werkstoffnr: 1.4316

Hilchrome 308R ar en rutil elektrod fér svetsning av lagkolhaltiga austenitiska
rostfria 18%Cr och 10%Ni-stal med en arbetstemperatur upp till 350°C.
Sjalvlossnande slagg och bra svetsegenskaper.

Forpacknings- och svetsdata:

Motsvarande produkter
for andra svetsmetoder:

Migsvetsning 308LSI
Rortradssvetsning:  Hilcord 81
Tigsvetsning: W308LSI

Gassvetsning: -
Pulverbagsvetsning: S308L/HW100

Sammansiéttning hos svetsgodset, %

C Mn Si S P Cr Ni Mo

0,03 0,80 0,80 <0,025 <0,030 19,8 10,2

Mekaniska egenskaper

Diameter | Langd | Vikt(kg) | Forpackn. Strom Artikelnr (helsvetsgods):
mm mm 1000st. » kg/kper A Strackgrans 0,2%, N/mm? >420
ylsa/kartong 5 2
2,0 300 11,3 3,9/11,7 40-60 H308R20 B_r_Ot.t.gran.s' Nimm 5 2950
2,5 300 17,5 4,0112,0 50-90 | H308R25 Forlangning Lo=5d, % >35
3,2 350 33,3 4,6/13,8 80-120 | H308R32 Slagseghet ISO-V, J +20°C >70
4,0 350 50,6 4,5/13,5 110-160 | H308R40 -196°C >32
Hilchrome 316R Stromart: AWS A5.4: E316L-17 Motsvarande produkter
Belaggningstyp: Rutil ~|l=+ EN1600: E19123LR 12 for andra svetsmetoder:
Tandspanning: 50V — Werkstoffnr: 1.4430
Godkannanden:LR, TUV Svetslagen: Migsvetsning 316LSI
Farg pa elektrodspets: - —= Rortradssvetsning:  Hilcord 83
Mérkning: Hilchrome 316R/E316L-17 I Tigsvetsning: W316LSI
Gassvetsning: -
Pulverbagsvetsning: S316L/HW100

Rutil elektrod for svetsning av lagkolhaltiga 19%Cr/12%Ni/3%Mo syrafasta

stal och liknande. Bra svetsegenskaper med lite stank och sjalvlossnande slagg.

Forpacknings- och svetsdata:

Sammansiéttning hos svetsgodset, %

C Mn Si S P Cr Ni Mo

0,03 0,80 0,80 <0,025 <0,030 18,8 11,7 2,70

Mekaniska egenskaper

Diameter | Langd Vikt (kg) | Forpackn. Strém Artikelnr (helsvetsgods):
mm mm 1000st. . kg/kper A Strackgrans 0,2%, N/mm? >450
ylsa/kartong p 2
2,0 300 M3 | 39117 40-60 | H316R20 Srottgrans, N/mm* >580
2,5 300 17,5 4,0/112,0 50-90 | H316R25 Forlangning Lo=5d, % >35
3,2 350 34,2 4,6/13,8 80-120 H316R32 Slagseghet ISO-V, J +20°C >50
4,0 350 50,6 4,5/13,5 110-160 H316R40 -120°C >32
Hilchrome 309MoR Stromart: AWS A5.4: E309MoL-17 Motsvarande produkter
Belaggningstyp: Rutil | |=+ EN1600: E23 122 LR 32 | fér andra svetsmetoder:
Tandspanning: 50V — Werkstoffnr: 1.4459
Godkannanden: TOV Svetslagen: Migsvetsning -
Farg pa elektrodspets: - — Rortradssvetsning:  Hilcord 85Mo
Markning: Hilchrome 309MoR/E309L-17 1_, Tigsvetsning: W309LMo
Gassvetsning: -
Pulverbagsvetsning: -
Hilchrome 309 Mo R ar en dverlegerad rutilbasisk elektrod fér svetsning av
blandskarvar, t.ex. olegerat material mot rostfritt. Elektroden rekommenderas Sammansattning hos svetsgodset, %
aven vid compoundplatsvetsning. Mycket lattsvetsad elektrod med stabil C Mn S S P cr NI Mo

ljusbage. Hogsta arbetstemperatur 350°C.

Forpacknings- och svetsdata:

0,02 0,80 0,70 <0,030 <0,030 23,0 12,5 2,70

Diameter | Langd Vikt (kg) | Foérpackn. Strom Artikelnr
mm mm 1000st. kg per A
hylsa/kartong
2,5 300 18,5 4,0/12,0 60-80 H309R25
3,2 350 36,8 4,6/13,8 80-120 H309R32
4,0 350 53,2 4,5/13,5 110-160 H309R40

Mekaniska egenskaper
(helsvetsgods):

Strackgrans 0,2%, N/mm? >650
Brottgrans, N/mm? >750
Forlangning Lo=5d, % >25
Slagseghet ISO-V, J +20°C >47

-10°C >32
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L Svetselektroder for rostfritt stal.
Hilchrome 310R Strémart: AWS A5.4: E310-16 Motsvarande produkter
Belaggningstyp: Rutil-basisk | l=+ EN1600: E25 20 R 12 for andra svetsmetoder:
Tandspanning: 50V — Werkstoffnr: 1.4842
Godkannanden: - Svetslagen: Migsvetsning -
Farg pa elektrodspets: - I_’ Rortradssvetsning: -
Markning: Hilchrome 310R/E310-16 — Tigsvetsning: -
Gassvetsning: -
Pulverbagsvetsning: -
Hilcrhome 310 &r en rutilbasisk elektrod for svetsning av varmebestandiga stal
av typen 25%Cr/20%Ni, Varmebestandig upp till 1150°C. Sjalvlossnande slagg Sammansiéttning hos svetsgodset, %
och bra svetsegenskaper c Si S P cr NI Mo
0,10 2,00 0,50 <0,025 <0,025 26,0 21,0
Forpacknings- och svetsdata: Mekaniska egenskaper
Diameter | Langd | Vikt(kg) | Foérpackn. Strém Artikelnr (helsvetsgods):
mm mm 1000st. kg per A Strackgrans 0,2%, N/mm? >380
hylsa/kartong Brottardns. N/mm?
25 300 185 | 401120 55-70 | H310R25 rotarens, T 2950
3,2 350 35,4 4,6/13,8 65-105 | H310R32 Forlangning Lo=5d, % >30
4,0 350 48,0 4,5/13,5 110-160 H310R40 Slagseghet ISO-V, J +20°C >80
Hilchrome 2209 Stromart: AWS A5.4: E2209L-17 Motsvarande produkter
Bel&ggningstyp: Rutil ~||=+|[==] EN1600:E2293LR22 | férandra svetsmetoder:
Tandspanning: 55V — Werkstoffnr: 1.4462 . .
Godkannanden: - Svetslagen: * rotstrang Migsvetsning G2209
Farg pa elektrodspets: - — I’\’_ortradssyetsnlng: -
Markning: Hilchrome 2209 / E 2209-17 1_._ Tigsvetsning: W2209

Hilchrome 2209 ar en rutil elektrod for svetsning av ferrit-austenitiska duplexstal.
Svetsgodsets sammansattning ger mycket héga mekaniska varden.

Typiska anvandningsomraden ar offshoreindustri, kemiska och petrokemiska
industrier samt pappers- och massaindustri.

Forpacknings- och svetsdata:

Gassvetsning: -
Pulverbagsvetsning: S2209/HW120

Sammansattning hos svetsgodset, %

C Mn Si S P Cr Ni

Mo N

0,03 0,80 0,90 <0,030 <0,030 22,5 9,0 3,0 0,12

Diameter | Langd Vikt (kg) | Forpackn. Stréom Artikelnr Mekaniska egenskaper
mm mm 1000st. kg per A (helsvetsgods):
hylsa/kartong Strackgréns 0,2%, N/mm? >600
2,5 300 16,8 3,711,1 40-75 H220925 Brottarans. N/mm?
3.2 350 32,9 4,6/13.8 70-110 | H2209325 rottgrans, N/mm >800
4,0 350 47,8 4,4/13,2 110-140 | H220940 Forlangning Lo=5d, % >22
Slagseghet ISO-V, J +20°C >47
= . x a
Svetselektroder for reparationsandamal
I . . Motsvarande produkter
H I._ICh rome 3 12R Stromart: AWS A5.4: E312-17 fér andra svetsmetoder:
Belaggningstyp: Rutil | |l=+ EN1600: E29 9 R 32
Tandspanning: 50V - Werkstoffnr: 1.4337 Migsvetsnin G312
Godkannanden:LR, TUV Svetslagen: R(’jgrtrédssve?sning: -
Farg pa elektrodspets: - t_" Tigsvetsning: W312
Mérkning: Hilchrome 312R/E312-17 — Gassvetsning: -
Pulverbagsvetsning: -
Sammansattning hos svetsgodset, %
Hilchrome 312R &r var problemldsare fér svarsvetsade stal, inkluderande C Mn Si 8 P C N
rostfria stal, manganstal, verktygsstal, fiaderstal m.m. Mycket anvandbar
for skarvsvetsning av olika stalsorter, t.ex. rostfritt mot laglegerat stal. 01 080 1.2 <0025 <0030 290 9,5

Forpacknings- och svetsdata:

Diameter | Langd Vikt (kg) | Forpackn. Strom Artikelnr
mm mm 1000st. kg per A
hylsa/kartong
2,5 300 17,5 3,8/11,4 40-90 H312R25
3,2 350 32,3 4,5/13,5 80-120 H312R325
4,0 350 47,8 4,5/13,5 100-160 H312R40

Mekaniska egenskaper
(helsvetsgods):

Strackgrans 0,2%, N/mm? >650
Brottgrans, N/mm? >800
Férlangning Lo=5d, % >22
Slagseghet ISO-V, J +20°C >30
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L Svetselektroder for Aluminium
Aluminil Si5 Strémart: AWS A5.3: E4043 Motsvarande produkter
Beléggningstyp: Special =+ EN1732: EL-AISi5 fér andra svetsmetoder:
Tandspanning: 55V . Werkstoffnr: 3.2245
Godkannanden: - Svetslagen: Migsvetsning AISi 5
Farg pa elektrodspets: - L Rortradssvetsning: -
Markning: o Tigsvetsning: AISi 5
Gassvetsning: -
Aluminil Si5 &r en svetselektrod for svetsning eller belaggning av smidda eller Pulverbagsvetsning: -
gjutna aluminiumlegeringar. De goda svetsegenskaperna gor den lamplig for
svetsning av alla typer av aluminium upp till 7% Si utom AlMg-legeringar. Sammansiéttning hos svetsgodset, %
Elektroden har en vit belaggning som utformats for att minska upptagningen av C Mn Si S P cr Al
fukt. Fér gods grévre an 15mm rekommenderas férvarmning till 150-250°C
innan svetsning pabdrjas. 0,05 5,0 0,05 Rest.
Forpacknings- och svetsdata: Mekaniska egenskaper
Diameter | Langd Vikt (kg) | Foérpackn. Strom Artikelnr (helsvetsgods):
mm mm 1000st. kg per A Strackgrans 0,2%, N/mm? >90
hylsa/kartong -
2,5 350 9,0 2,0/12,0 60-90 HSI525 Brottgrans, N/mm? >160
3,2 350 13,2 2,0/12,0 80-110 HSI532 Forlangning Lo=5d, % >15
4,0 350 20,4 2,0/12,0 110-150 HSI540 Hardhet HB 40-55
Svetselektroder for gjutjarn
Nickel lron Stromart: AWS A5.15: E Ni Fe Cl Motsvarande produkter
Bel&ggningstyp: Basisk | =+ EN8573: E Ni Fe BG 22 fér andra svetsmetoder:
Tandspanning: 60V L
Godkannanden: - Svetslagen: Migsvetsning -
Farg pa elektrodspets: Orange — Rértradssvetsning: -
Markning: Hilco E Ni Fe Cl / Nickel Iron T_. Tigsvetsning: -
Gassvetsning: -
Pulverbagsvetsning: -
Nickel Iron ar en basisk elektrod for reparation, underhall och produktion av L
alla typer av gjutjarn. Lamplig for situationer dar hdg hallfasthet och Sammansattning hos svetsgodset, %
sprickbestandighet ar viktigt. Gar enkelt att bearbeta efter svetsning. C Mn Si s =) Ni Fe
0,90 0,80 0,70 53,0 Rest.
Forpacknings- och svetsdata: Mekaniska egenskaper
Diameter | Langd Vikt (kg) | Foérpackn. Strom Artikelnr (helsvetsgods):
mm mm 1000st. kg per A Strackgrans 0,2%, N/mm? 5340
hylsa/kartong —
2,5 350 18,5 2,0/12,0 55-75 HJIN25 Brottgrans, N/mm* >500
3,2 350 31,3 2,0/12,0 80-100 HJN32 Forlangning Lo=5d, % >18
4,0 350 45,5 2,0/12,0 100-125 HJN40 Hardhet HB 190
5,0 350 72,5 2,0/12,0 125-160 HJN50
Pure N |Cke| Stromart: AWS A5.15: E Ni CI Motsvarande produkter
Belaggningstyp: Basisk | == EN1732: E Ni BG 22 fér andra svetsmetoder:
Tandspéanning: 60V -
Godkannanden: - Svetslagen: Migsvetsning -
Farg pa elektrodspets: ™ Rértradssvetsning: -
Markning: Hilco E Ni Cl / Pure Nickel —_ Tigsvetsning: -
Gassvetsning: -
Pulverbagsvetsning: -
Pure Nickel ar en basisk elektrod fér svetsning av gjutjarn, och fér samman- et o
fogning av gjutjarn med stal, koppar och kopparlegeringar. Lamplig for Sammansattning hos svetsgodset, %
reparationssvetsning av spruckna och trasiga gjutjarnsdetaljer, dven C Mn Si S P Ni Fe
innehallande féroreningar. Gar att bearbeta efter svetsning.
0,50 0,20 0,10 Rest 2,3
.. . . Mekaniska egenskaper
ForPacknlngs- ?ch svetsd'ata. _ _ . (helsvetsgods):
Dlarrr?rre]ter L?nnrgd \%((t)(()l;gt;) F(i(rgic;l;n. Stx)m Artikelnr Strackgrans 0.2%. N/mm? ~220
hylsa/kartong Brottgrans, N/mm? -
2,5 350 20,4 2,0/12,0 55-90 HRN25 Forléangning Lo=5d, % -
3.2 350 33,5 2,0/12,0 80-120 HRN32 Hardhet HB 175
4,0 350 49,0 2,0/12,0 100-145 HRN40
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B Migtrad for olegerat stal.
HlICO SG'2 Stromart: AWS A5.18: ER70S-6 Motsvarande produkter
Typ av trad: Solid trad =+ EN440: G42 2 C G3 Si1/ for andra svetsmetoder:
Tandspanning: 50V . G424 M G3 Si1 _
Godkannanden: - Svetslagen: Elektrodsvetsning  Red Extra
Skyddsgas: Blandgas / CO, T——J Rortradssvetsning:  Hilcord 40
L Tigsvetsning: Fer SG2
Gassvetsning: Fer G1
SG-2 ar en kopparbelagd svetstrad fér lag- och olegerat stal. Avsedd for Pulverbagsvetsning: H100/HW530
universella konstruktionsarbeten i stél. Sammansittning hos svetsgodset, %
Forpacknings- och svetsdata: C Mn S s P
Diameter |  Spoltyp Vikt per Strém Spanning Artikelnr: 0.10 150 085 <0,030 <0025
A
mm spole, kg v Mekaniska egenskaper
0.6 5200 5 60-140 16-20 $G2065 (helsvetsgods):
0,6 S300 15 60-140 16-20 SG206 Strackgrans 0,2%, N/mm? >430
08 | a0 | 15 | oods | 1720 | oot oo, M o
10 S300 15 100200 | 17-22 SG210 Farangning Lo=5d, % ~22
1,2 S300 15 160-260 18-26 SG212 Slagseghet ISO-V, J -20°C >70
o o I . o
Migtrad for rostfritt stal
Hilchrome 308LSi Strémart: AWS A5.9: ER 308LSi Motsvarande produkter
Typ av trad: Solid trad =+ EN12072: G19 9 LSi for andra svetsmetoder:
Tandspanning: - . Werkstoffnr: 1.4316
Godkannanden: CI, TiV Svetslagen: Elektrodsvetsning  Hilchr. 308R
Skyddsgas: Blandgas T——J Rortradssvetsning:  Hilcord 81
80%Ar 20%CO, ] Tigsvetsning: Hilchr. W308Lsi
Gassvetsning:
Pulverbagsvetsning: S308I//HW100

Migsvetstrad for svetsning av rostfria 18%Cr och 10%Ni-stal med en arbetstemperatur

upp till 350°C Sammansittning hos svetsgodset, %
C Mn Si S P Cr Ni Mo
0,02 1,70 0,90 20,0 10,0
Forpacknings- och svetsdata: Mekaniska egenskaper
Diameter | Spoltyp Vikt per Strém Spanning Artikelnr (helsvetsgods):
mm spole, kg A \% Strackgrans 0,2%, N/mm? >320
Brottgrans, N/mm?
0,8 BS300 12,5 60-90 18-24 LSI30808 Ftolugran's Lm_n;d o >
1,0 BS300 15 80-140 1825 | LSI30810 orlangning Lo=5d, % >30
1,2 BS300 15 100-250 18-26 LSI30812 Slagseghet ISO-V, J +20°C >70
1,6 BS300 15 180-300 20-30 LSI130816 -196°C >35
1 I .. . . Motsvarande produkter
Hilchrome 316LSi Stromart: AWS A5.9: ER 316LSi for andra svetsmetoder:
Typ av trad: Solid trad =+ EN12072: G19 12 3 LSi
Tandspanning: - . Werkstoffnr: 1.4430 Elektrodsvetsning  Hilchr. 316R
Godkannanden: Cl, LR, TV Svetslagen: o

Skyddsgas: Blandgas
80%Ar 20%CO,

—

I

Migsvetstrad for svetsning av rostfria syrafasta stal av typen 19%Cr/12%Ni/3%Mo
och liknande med en arbetstemperatur upp till 400°C

Forpacknings- och svetsdata:

Diameter | Spoltyp Vikt per Strém Spénning Artikelnr
mm spole, kg A \%
0,8 BS300 12,5 60-90 18-24 LSI31608
1,0 BS300 15 80-140 18-25 LSI31610
1,2 BS300 15 100-250 18-26 LSI31612
1,6 BS300 15 180-300 20-30 LSI31616

Roértradssvetsning:
Tigsvetsning:
Gassvetsning:
Pulverbagsvetsning:

Hilcord 83
Hilchr. W316Lsi

S§3161/HW100

Sammansattning hos svetsgodset, %

C Mn Si S P Cr Ni Mo
0,02 1,70 0,80 18,8 12,5 2,8
Mekaniska egenskaper
(helsvetsgods):
Strackgrans 0,2%, N/mm? >320
Brottgrans, N/mm? >550
Férlangning Lo=5d, % >35
Slagseghet ISO-V, J +20°C >80
-196°C >35




Rortrad for lag- och olegerat stal.

Hilcord 30

Typ av trad: Rutil roértrad

Godkannanden: GL

Skyddsgas: Blandgas
80%Ar 20%CO,

Stromart:
=+

Svetslagen:

—

R

—

AWS A5.20: E71 T-1M H8
EN758: T422P M 1 H10

Hilcord 30 &r en rutil rértrad for svetsning i alla postitioner av olegerat och laglegerat stal.
Rortraden har utmarkta mekaniska egenskaper, god svetsbarhet och praktiskt taget inget
svetsstank. Ett speciellt ytskikt pa rortraden sakerstaller att det inte blir problem med
tradmatningen aven vid langa tradledare. Hilcord 40 kan anvandas bade fill
ensidessvetsning och flerlagersvetsning.

Forpacknings- och svetsdata:

Motsvarande produkter
for andra svetsmetoder:

Elektrodsvetsning  Velora
Migsvetsning: K 60
Tigsvetsning: Fer SG1
Gassvetsning: Fer G1

Pulverbagsvetsning: H100/HW430
Sammansattning hos svetsgodset, %
C Mn Si S P

0,05 1,30 0,60 <0,030 <0,030

- " m - Mekaniska egenskaper
Diameter |  Spolt Vikt per Strém Spannin i .
o poltyp spoIeF,) kg A P vV 9 | Artikelnr: (helsvetsgods):
Strackgrans 0,2%, N/mm? >460
1,2 BS300 16 150-300 22-32 H3012 Brottgréns, N/mm? >530
Férlangning Lo=5d, % >22
Slagseghet ISO-V, J -20°C >70
Hilcord 41 Stromart: AWS A5.20: E71 T-1 MJH4 | Motsvarande produkter
Typ av trad: Rutil rortrad =+ EN758: T422P M 1 H5 for andra svetsmetoder:
Godkannanden: ABS, DNV, LR, TV . _
Skyddsgas: Blandgas Svetslagen: Elektrodsvetsning  Red Extra
80%Ar 20%CO, T_'J Migsvetsning: K 60
L Tigsvetsning: Fer SG1
Gassvetsning: Fer G1
Hilcord 41 &r en rutil rortrad for svetsning i lag- och olegerat stal. Mycket allround trad Pulverbagsvetsning: HE0/HWA430

med god svetsbarhet i alla Iagen. Slaggen ar |att att aviagsna och traden ger lite

svetsstank.

Forpacknings- och svetsdata:

Sammansiattning hos svetsgodset, %
C Mn Si S P

0,06 1,40 0,50 <0,030 <0,025

Diameter |  Spoltyp Vikt per Strom Spanning | Artikelnr: Mekaniska egenskaper
mm spole, kg A V (helsvetsgods):
Strackgrans 0,2%, N/mm? >420
1,0 B300 16 130-270 21-30 H4110 Brottarans. N/mm?
1,2 B300 16 150-300 22-32 H4112 rotigrans, N/mm >520
1,6 B300 16 180-375 24-33 H4116 Forlangning Lo=5d, % >24
Slagseghet ISO-V, J -20°C >70
Hilcord 43 Stromart: AWS A5.29: E81 T1-Nil M H4| Motsvarande produkter
Typ av trad: Rutil rértrad =+ EN758: T50 51 Ni P M 1 H5 | fér andra svetsmetoder:
Godkénnanden: LR, TOV .
Skyddsgas: Blandgas Svetslagen: Elektrodsvetsning  Basic 70
80%Ar 20%CO, T_'J Migsvetsning: SH Ni1
. Tigsvetsning: -

Hilcord 43 ar en rutil rortrad legerad med 0,95% Ni for svetsning i alla positioner av
olegerat och laglegerat stal. Rekommenderas nar bra varden vid laga temperaturer kravs.

Gassvetsning:

Pulverbagsvetsning: H100Ni1/HW530

Hilcord 43 ger lite svetsstank och brinner med en stabil ljusbage samt ger ett lagt
hydrogeninnehall hos svetsgodset (<5ml/100g svetsgods).

Forpacknings- och svetsdata:

Diameter | Spoltyp Vikt per Strém Spanning Artikelnr:
mm spole, kg A \%
1,2 BS300 16 120-300 20-32 H4312
1,6 BS300 16 160-375 24-32 H4316

Sammansattning hos svetsgodset, %
C Mn Si S P Ni

0,06 1,40 0,40 <0,015 <0,012 0,95

Mekaniska egenskaper
(helsvetsgods):

Strackgrans 0,2%, N/mm? >550
Brottgrans, N/mm? >620
Forlangning Lo=5d, % >22
Slagseghet ISO-V, J -50°C >50




Rortrad for lag- och olegerat stal.

Hilcord 51

Typ av trad: Basisk rortrad )
Godkannanden: ABS, DNV, LR, TUV

Skyddsgas: Blandgas 80%Ar 20%CO,

eller ren CO,

Stromart:

=+

Svetslagen:

4
|-

AWS A5.20: E70 T-5H4/E70 T-5 M
EN758: T42 4 B C 3 H5/

T424B M 3 HS

Hilcord 51 ar var sémlésa kopparbelagda rértrad. Den &r basisk och avsedd for
stal med en brottgrans upp till 520N/mm?2. God svetsbarhet, slaggen lossnar latt

och den ger lite svetsstank..

Forpacknings- och svetsdata:

H4Motsvarande produkter
for andra svetsmetoder:

Elektrodsvetsning  Basic Directa

Migsvetsning: K 60
Tigsvetsning: Fer SG2
Gassvetsning: Fer G1

Pulverbagsvetsning: H100/HW530

Sammansattning hos svetsgodset, %

C Mn Si S P

0,06 1,50 0,45 <0,030 <0,025

Mekaniska egenskaper

Dla;]nrgter Spoltyp S\r/)llglte;,)il:q St?m Spa(\/nlng Artikelnr (helsvetsgods):
Strackgrans 0,2%, N/mm? >420
1,2 BS300 16 120-350 18-32 H5112 Brottgrans, N/mm? >520
1,6 BS300 16 200-450 20-34 H5116 Férlangning Lo=5d, % >4
Slagseghet ISO-V, J -40°C >50
Hilcord 52 Stromart: AWS A5.20-E70 C-6M H4 Motsvarande produkter
Typ av trad: Metallpulverfylld rortrad =+ EN758: T422 M M 1 H5 fér andra svetsmetoder:
Godkannanden: ABS, DNV, LR, TUV, BV .
CL, DB+U Svetslagen: Elektrodsvetsning  Regina 150
Skyddsgas: Blandgas 80%Ar 20%CO, T_"J Migsvetsning: K 60
! Tigsvetsning: -
Gassvetsning: -
Hilcord 52 ar en metallpulverfylld rértrad med ett utbyte av 97% for svetsning Pulverbagsvetsning: H60/HW430

i stal med en brottgrans upp till 520N/mm?2. Traden har god intrdngning, bra
svetsegenskaper, och ger lite svetsstank. Hilcord 52 ger ett svetsgods med

mycket laga hydrogenhalter

Forpacknings- och svetsdata:

Sammansittning hos svetsgodset, %

C Mn Si S P

0,06 1,50 0,70 <0,030 <0,025

Mekaniska egenskaper

Diameter | Spoltyp Vikt per Strém Spéanning Artikelnr (helsvetsgods):
mm spole, k A
P 9 v Strackgrans 0,2%, N/mm? >420
1,0 BS300 16 90-280 16-30 H5210 Brottgrans, N/mm? >520
1,2 BS300 16 120-350 17-32 H5212 Férlangning Lo=5d, % >24
1,6 BS300 16 200-450 20-34 H5216 Slagseghet ISO-V, J 20°C 570
HIICOI’d 53 Stréomart: AWS A5.20:E70 C-6M H4 Motsvarande produkter
Typ av trad: Metallpulverfylld rortrad =+ EN758: T46 4AMM2H 5 fér andra svetsmetoder:
Godkannanden: TUV . .
Skyddsgas: Blandgas 80%Ar 20%CO, Svetslagen: Elektrodsvetsning  Regina 150
— Migsvetsning: SG-3
T_-_ Tigsvetsning: Fer SG-2
Gassvetsning: -
Hilcord 53 ar var metallpulverfyllda rértrad for hdgprdoduktiv svetsning i Pulverbagsvetsning: H100/HW530

lag- och olegerat stal med brottgrans upp till 580N/mm?2. Utmarkt aven till

mekaniserad svetsning.

Forpacknings- och svetsdata:

Diameter | Spoltyp Vikt per Strém Spénning Artikelnr
mm spole, kg A \%
1,2 B300 16 100-350 18-32 H5312
1,6 B300 16 150-450 20-34 H5316

Sammansittning hos svetsgodset, %
C Mn Si S P

0,06 1,50 0,60 <0,030 <0,025

Mekaniska egenskaper
(helsvetsgods):

Strackgrans 0,2%, N/mm? >470
Brottgrans, N/mm? >580
Forlangning Lo=5d, % >24
Slagseghet ISO-V, J -40°C >75
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Rortrad for lag- och olegerat stal

Hilcord 54 Stromart: AWS A5.18: E70 C-6MH4
Typ av trad: Metallpulverfylld rortrad =+ EN758: T46 5SMM 1H 5
Godkannanden: LR, TUV, DNV .

Svetslagen:

Skyddsgas: Blandgas 80%Ar 20%CO,

—

]

—

Hilcord 54 ar en basisk metallpulverfylld rértrad for svetsning av laglegerade stal
i alla lagen. Traden har mycket goda svetsegenskaper bade vid kortbage och
spraybage. Mycket goda mekaniska egenskper aven vid laga temperaturer.
Hilcord 54 &r slaggfri, erbjuder ett hogt metallutbyte och ar praktist taget
stankfri.

Forpacknings- och svetsdata:

Motsvarande produkter
for andra svetsmetoder:

Elektrodsvetsning  Regina 150
Migsvetsning: SG3
Tigsvetsning: FER-SG2

Pulverbagsvetsning: H100/HW530

Sammansattning hos svetsgodset, %

C Mn Si S P

0,06 140 0,60 <0,020 <0,020

Mekaniska egenskaper
(helsvetsgods):

Diameter | Spoltyp Vikt per Strom Spanning Artikelnr Strackgréans 0,2%, N/mm? >460
mm spole, kg A v Brottgrans, N/mm? >560
12 B300 16 90-330 16-33 H5412 Forlangning Lo=5d, % >22
1,6 B300 16 170-450 20-34 H5416 Slagseghet ISO-V, J +20°C > 130
-40°C > 70
Rortrad for laglegerat stal, hoghallfasthet
Hilcord 59M Strémart: AWS A5.28: E11C-G Motsvarande produkter
Typ av trad: Meta"puh/erfy”d rortrad =+ (ErSéttS av E110C'K4) for andra svetsmetoder:
Godkannanden: LR EN12535: T69 4 Mn2NiCrMo
Skyddsgas: Blandgas 80%Ar 20%CO, Svetslagen: MM 2 H5 Elektrodsvetsning -
— Migsvetsning: K 80
T_'_ Tigsvetsning: K80 Tig
Pulverbagsvetsning: H150NiCrMo1/
Hilcord 59M ar en basisk metallpulverfylld rortrad for svetsning av laglegerade HW580
héghallfasthets-stal med en strackgrans upp till 690N/mm? och ger ett lagt Sammansittning hos svetsgodset, %
hydrogeninnehall hos svetsgodset (<5ml/100g svetsgods). c_ Mn S S P Cr Ni Mo
0,06 1,50 0,65 <0,060 <0,020 0,40 2,20 0,50
Forpacknings- och svetsdata: Mekaniska egenskaper
Diameter | Spoltyp Vikt per Strém Spanning | Artikelnr (helsvetsgods):
mm spole, kg A \% Strackgrans 0,2%, N/mm? >690
Brottgrans, N/mm? >760
1,2 B300 16 120-350 17-32 H5912 Forlangning Lo=5d, % 17
Slagseghet ISO-V, J -51°C >40
Rortrad for hardsvets
Hilcord 600 Strémart: DIN8555: MF 6-60 Motsvarande produkter
Typ av trad: Basisk metallpulverfylld rértrad =+ Werkstoffnr: 1.4718 for andra svetsmetoder:
Godkannanden: - .
Svetslagen: Elektrodsvetsning  Hardmelt 600

Skyddsgas: Blandgas 80%Ar 20%CO,

—

T

Hilcord 600 ar en basisk rortrad for hardbelaggning av stal, gjutjarn och manganstal.
Hardheten hos tillsatsmaterialet uppgar till 60HRc (580-650HB).Talig mot slag och
notning. Ett mellanlager av Hilcord 51 ar rekommenderbart vid svarsvetsade

e

Migsvetsning: H600
Tigsvetsning:

Pulverbagsvetsning:

Sammansattning hos svetsgodset, %

basmaterial. Hilcord 600 har utmarkta svetsegenskaper och lamnar en lattavliagsnad

C

Mn  Si S P Cr Mo

slagg.

0,50 1,50 0,60 <0,025 <0,025 5,50 0,60

Forpacknings- och svetsdata:

Diameter |  Spoltyp Vikt per Strom Spanning Artikelnr
mm spole, kg A \%
1,2 B300 16 160-260 18-26 HB60012
1,6 B300 16 180-300 20-27 H60016

Mekaniska egenskaper
(helsvetsgods):

Hardhet 1 lager 54-60HRc




(] 11
[ - ° - - °
B Rortrad for rostfritt stal
i « . AWS A5.22: E308L T1-4(0,9mm) /| Motsvarande produkter
HIICOrd 81 - Stromart: E308LT 0-4(1,2mm) for andra svetsmetoder:
Typ av trad: Rutil rortrad =+ AWS A5.22: E308L T1-1(0,9mm) /
Godkénnanden: TUV . E308LT 0-1(1.2mm) | Elektrodsvetsning  308R
Skyddsgas: Blandgas 80%Ar 20%CO, Svetslagen: EN12073: T 19 9 LPM1(0,9mm) / { -\ jicsvetsning: ? G308LSi
eller ren CO, T_'J T_" [T 19 9 LRM3(1,2mm) Tigsvetsning: W308LSi
] . EN12073: T 19 9 LPC1(0,9mm) / A N
0.9mm 1.2mm T 19 9 LRC3(1,2mm) Pulverbagsvetsning: S308L/HW100
Hilcord 81 &r var rutila rértrad for svetsning av lagkolhaltiga austenitiska rostfria Sammansittning hos svetsgodset, %
18%Cr/10%N:i stal av typ SS 2333. Utmarkt svetsbarhet, lattaviagsnad slagg och . :
. S e . e . C Mn Si S P Cr Ni Mo
liten missfargning ger reducerat efterarbete. Lamplig for arbetstemperaturer upp till
350°C. Hilcord 81 kan levereras i diameter 0,9mm vilket mojliggor svetsning i 0,03 1,50 0,60 20,0 10,5
tunna material.
. . Mekaniska egenskaper
Forpacknings- och svetsdata: (helsvetsgods):
Diameter |  Spoltyp Vikt per Strém Spanning | Artikelnr Strackgrans 0,2%, N/mm?2 >350
mm spole, kg A v Brottgréins, N/mm? >520
0,9 BS300 12,5 100-160 22-32 H8109 Forlangning Lo=5d, % >35
1,2 BS300 15 120-280 22-32 H8112 Slagseghet ISO-V, J +20°C >47
-196°C >32
i = . AWS A5.22: E316L T1-4(0,9mm) /| Motsvarande produkter
H|ICO!"d 83 . Stromart: E316LT 0-4(1,2mm) | for andra svetsmetoder:
Typ av trad: Rutil rortrad =+ AWS A5.22: E316L T1-1(0,9mm) /
Godkannanden: TUV ) E316LT 0-1(1,2mm) | Elektrodsvetsning  316R
Skyddsgas: Blandgas 80%Ar 20%CO, Svetslagen: EN12073: T 19 12 3 LPM1(0,9mm) /| \tigsvetsning: ? G316LSi
eller ren CO, 1 (11912 3 LRMS(1.2mm) | 1 0o etsning: W316LSi
L . EN12073: T 19 12 3 LPC1(0,9mm) / A .
09mm 1,2mm T 19 12 3 LRC3(1,2mm) Pulverbagsvetsnlng. S316L/HW100
Hilcord 83 &r var rutila rortrad for svetsning av lagkolhaltiga austenitiska syrafasta Sammansittning hos svetsgodset, %
CrNiMo-stal. Utmarkt svetsbarhet, lattavidgsnad slagg och liten missfargning ger C Mn Si S P Cr Ni Mo
reducerat efterarbete. Lamplig for arbetstemperaturer upp till 400°C. Hilcord 81 kan
levereras i diameter 0,9mm vilket mojliggor svetsning i tunna material. 0,03 1,40 0,70 22,7 125 28
. . Mekaniska egenskaper
Forpacknings- och svetsdata: (helsvetsgods):
Diameter | Spoltyp Vikt per Strom Spénning | Artikelnr: Strackgrans 0,2%, N/mm?2 >450
mm spole, kg A v Brottgrans, N/mm2 >550
0,9 BS300 125 | 100-160 | 22-32 H8309 Forlangning Lo=5d, % >25
1,2 BS300 15 120-280 22-32 H8312 Slagseghet ISO-V, J +20°C >47
. AWS A5.22: E309MoL T1-4(0,9mm) /
Hilcord 85Mo Strémart: E309MoLT 0-4(1,2mm) :“g_)‘:t:r‘]’g'r’:“s?’igﬁgrokég:_
Typ av trad: Rutil rértrad =+ AWS AS.22: E3E03%'\)/'$LTT161_ (13192% -
Godkannanden: TUV Svetslaaen: EN12073: T 23 9 LPM1(0,9mm) / | Elektrodsvetsning  309MoR
Skyddsgas: Blandgas 80%Ar 20%CO, vetsiagen: T 239 LRM3(1,2mm) | Migsvetsning: -
eller ren CO, T_'J T—’ EN12073: T 23 9 LPC1(0,9mm) / | Tigsvetsning: W309LMo
—=| [— T239LRC3(1,2mm) | pylverbagsvetsning: -
0,9mm 1,2mm
CrNiMo-legerad rortrad for svetsning av rostfria syrafasta stal samt lag- och Sammansittning hos svetsgodset, %
olegerade stal. Saledes lamplig for blandskarvs- svetsning av rostfria och - ‘ .
lag-/olegerade stal. Utmérkt svetsbarhet, lattavliagsnad slagg och liten miss- C Mn Si S P Cr Ni Mo
fargning ger reducerat efterarbete. Hilcord 85Mo kan levereras i diameter
0,9mm vilket mojliggdr svetsning i tunna material 0.03 1,50 0,60 200 105
. Mekaniska egenskaper
Forpacknings- och svetsdata: (helsvetsgods):
Diameter Spoltyp Vikt per Strom Spanning Artikelnr: Strackgrans 0,2%, N/mm? >350
mm spole, kg A v Brottgrans, N/mm? >520
0,9 BS300 12,5 100-160 | 22-32 H8509 Forlangning Lo=5d, % >35
1,2 BS300 15 120-280 22-32 H8512 Slagseghet ISO-V, J +20°C >47
-196°C >32
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B Tigtrad for olegerat stal
FER SG-2 Strémart: AWS A5.18: ER70S-6 Motsvarande produkter
) EN1668: W 46 2 W 3Si 1| for andra svetsmetoder:
Typ av trad: Solid Tigtrad =
Godkannanden: TUV N Elektrodsvetsning  Red Extra
Skyddsgas: Ren argon S_\ietslagen. Migsvetsning: K60
T Rortradssvetsning::  Hilcord 40
— Pulverbagsvetsning: H100/HW530
Fer SG-2 ar var kopparbelagda trad for Tig-svetsning av l1ag- och olegerade e s o
stal. Bra svetsegenskaper i alla lagen utom vertikalt fallande. Sammansittning hos svetsgodset, %
C Mn  Si S P
0,08 1,40 0,85 >0,030 >0,025

Forpacknings- och svetsdata:

Diameter Langd Vikt per | Artikelnr: Mekaniska egenskaper
mm mm forp. kg (helsvetsgods):
Strackgrans 0,2%, N/mm? >460
1,5 1000 5 SG215 p )
2.0 1000 5 SG220 Brottgrans, N/mm >560
2,5 1000 5 SG225 Forlangning Lo=5d, % >22
3,0 1000 5 SG230 Slagseghet ISO-V, J -20°C >70
FER SG-3 Strémart: AWS A5.18: ER70S-6 Motsvarande produkter
) EN1668: W 46 4 W 4Si 1| for andra svetsmetoder:
Typ av trad: Solid Tigtrad =
Godkannanden: - N Elektrodsvetsning  Basic Directa
Skyddsgas: Ren argon S_\ietslagen. Migsvetsning: SG3
T Rortradssvetsning::  Hilcord 51
— Pulverbagsvetsning: H100/HW530

Fer SG-3 ar var kopparbelagda trad for Tig-svetsning av lag- och olegerade stal
med brottgrans upp till 600N/mm? Bra svetsegenskaper i alla Idgen utom vertikalt
fallande samt hoga mekaniska varden &ven vid laga temperaturer. C Mn Si S P

Sammansattning hos svetsgodset, %

0,10 1,75 0,90 =>0,030 >0,025

Forpacknings- och svetsdata:

Diameter Langd Vikt per | Artikelnr: Mekaniska egenskaper
mm mm forp. kg (helsvetsgods):
Strackgrans 0,2%, N/mm? >480
1,5 1000 5 SG315 Brottaréns. N/mm? ~600
2,0 1000 5 SG320 otigrans,
2,5 1000 5 SG325 Forlangning Lo=5d, % >24
3,0 1000 5 SG330 Slagseghet ISO-V, J -40°C >50
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o Tigtrad for rostfritt stal
i i = . AWS A5.9: ER308LSi Motsvarande produkter
Hilchrome W308LSi Stromart. EN12072: W199LSi | for andra svetsmetoder:
Typ av trad: Solid Tigtrad =— Werkstoffnr. 1.4316
Godkannanden: CL, TUV Svatsidaen: Elektrodsvetsning  308R
Skyddsgas: Ren argon o gen. Migsvetsning: G308LSi
T Rortradssvetsning::  Hilcord 81
— Pulverbagsvetsning: S308L/HW100
) oy en . . o O/ Nt )
Ielgrﬁg::::L?duLog ts"\l/%tgglrég av rostfria 18%Cr och 10%Ni-stal med en arbets Sammansittning hos svetsgodset, %
C Mn Si S P Cr Ni
Forpacknings- och svetsdata:
- - - - 0,02 1,70 0,90 20,0 10,0
Diameter Langd Vikt per | Artikelnr:
mm mm forp. kg Mekaniska egenskaper
1,0 1000 5 | Rvs3o0810 (helsvetsgods):
1,2 1000 5 RVS30812 Strackgrans 0,2%, N/mm? >320
1,5 1000 5 RVS30815 Brottgrans, N/mm? >550
2,0 1000 5 RVS30820 - e o
25 1000 5 RVS30825 Forlangning Lo=5d, % >30
3,0 1000 5 RVS30830 Slagseghet ISO-V, J +20°C >80
4,0 1000 5 RVS30840 -196°C >35
i i -- ) AWS A5.9: ER316LSi Motsvarande produkter
Hilchrome W316LSi Stromart: EN12072: W19 12 3L Si| fér andra svetsmetoder:
Typ av trad: Solid Tigtrad =— Werkstoffnr. 1.4430
Godkannanden: CL, TUV Svetslagen: Elektrodsvetsning  316R
Skyddsgas: Ren argon . gen: Migsvetsning: G316LSi
1 Rortradssvetsning:: Hilcord 83
— Pulverbagsvetsning: S316L/HW100
Tigsvetstrad for svetsning av rostfria syrafasta stal av typen 19%Cr/12%Ni/3%Mo och . .
liknande med en arbetstemperatur upp till 400°C.. Sammansattning hos svetsgodset, %
C Mn  Si S P Cr Ni Mo
Forpacknings- och svetsdata:
- - - - 0,02 1,70 0,80 18,8 12,5 28
Diameter Langd Vikt per | Artikelnr:
mm mm forp. kg Mekaniska egenskaper
1,0 1000 5 | Rvsstet0 (helsvetsgods):
1,2 1000 5 RVS31612 Strackgrans 0,2%, N/mm? >320
1,5 1000 5 RVS31615 Brottgrans, N/'mm? >550
2,0 1000 5 RVS31620 prT—— e
25 1000 5 RVS31625 Forlangning Lo=5d, % >35
3,0 1000 5 RVS31630 Slagseghet ISO-V, J +20°C >80
4,0 1000 5 RVS31640 -120°C >35
i i = . AWS A5.9: ER309LSi Motsvarande produkter
Hilchrome W309LSi Stromart. EN12072: W23 12L Si | fér andra svetsmetoder:
Typ av trad: Solid Tigtrad = Werkstoffnr. 1.4332
Godkannanden: . Elektrodsvetsning  309R
Skyddsgas: Ren argon Svetslagen: Migsvetsning: G300LSi
T Rortradssvetsning:: Hilcord 85
— Pulverbagsvetsning: S309L/HW120
CrNi-legerad Tigsvetstrad for svetsning av rostfria syrafasta stal samt lag- och
olegerade stal. Saledes lamplig for blandskarvs- svetsning av rostfria och vpe s o
lag-/olegerade stal Sammansattning hos svetsgodset, %
C Mn  Si S P Cr Ni Mo
Forpacknings- och svetsdata:
: - . , 0,03 2,00 0,90 24,0 13,0
Diameter Langd Vikt per | Artikelnr:
mm mm forp- kg Mekaniska egenskaper
1,5 1000 5 | RVS30915 (helsvetsgods):
2,0 1000 5 RVS30920 Strackgrans 0,2%, N/mm? >400
2,5 1000 o RV§30925 Brottgrans, N/mm? >550
3.0 1000 5 RVS30930 Férlangning Lo=5d, % >30
Slagseghet ISO-V, J +20°C >55




. 14
[ A = °
L Gassvetstrad for olegerat stal
FER G2 é\mszégszgﬁo Motsvarande produkter
Typ av trad: Solid trad : for andra svetsmetoder:
god'kgnnande;l\: Wi Elektrodsvetsning  Red Extra
as. Uxygen-Acetylen Migsvetsning: SG-2
Tigsvetsning: FerSG-2
Rortradssvetsning:: Hilcord 40
Pulverbagsvetsning: H60/HW430
Fer G2 ar en kopparbelagd homogentrad for gassvetsning av olegerat stal med
acetylen/oxygengas. Bra svetsegenskaper i alla Iagen utom vertikalt fallande och Sammansittning hos svetsgodset, %
avsedd for arbetstemperaturer upp till 350°C
C Mn Si S P
Forpacknings- och svetsdata: 0,10 1,00 0,15 >0,030 >0,030
Diameter Langd Vikt per | Artikelnr: .
mm mm férp. kg Mekaniska egenskaper
(helsvetsgods):
;,g :1]888 5 Egggggg Strackgrans 0,2%, N/mm? >300
, 5 - ,
2’5 1000 5 FERG225 B.r.ot.t.gran.s, N/m_m : >390
3.0 1000 5 FERG230 Forlangning Lo=5d, % >20
4,0 1000 5 FERG240 Slagseghet ISO-V, J +20°C >50
FER G4 AWS A5.2: R60-G Motsvarande produkter
_ EN12536: O IV for andra svetsmetoder:
Typ av trad: Solid trad
Godkannanden: TUV Elektrodsvetsning  B12Mo
Gas: Oxygen-Acetylen Migsvetsning: SG Mo
Tigsvetsning: Fer SgMo
Rortradssvetsning:: Hilcord 60M
Fer G4 &r en kopparbelagd gastrad med 0,5% Molybden for gassvetsning av lag- och Pulverbagsvetsning: H100Mo/HW530
olegerat stal, t.ex tryckkarl m.m.med acetylen/oxygengas. Bra svetsegenskaper i alla
lagen utom vertikalt fallande och avsedd for arbetstemperaturer upp till 500°C Sammansattning hos svetsgodset, %
C Mn Si S P Mo
Forpacknings- och svetsdata: 0,11 1,10 0,20 >0,030 >0,030 0.50
Diameter Langd Vikt per | Artikelnr: .
mm mm forp. kg Mekaniska egenskaper
(helsvetsgods):
;,g :11888 5 Egsgi;g Strackgrans 0,2%, N/mm? >350
, 5 - )
25 1000 5 |FERG425 Srotigrans, N/mrm 7490
3.0 1000 5 FERG430 Forlangning Lo=5d, % >22
4,0 1000 5 FERG440 Slagseghet ISO-V, J +20°C >50
o i o L3 .
Gassvetstrad for hardlodning
AWS A5.8: RB CuZnA
Bronze C Svetslégen: EN1044: CU304 ]Motsv:randetprodttll(;er
s - ; s DIN1733: L-soMs60 / or andra svetsmetoder:
Typ av trad: Solid trad ' DIN8513:L-CuZn39Sn
God.kannanden. == Werkstoffnr: 2.0531 Gassvetsning: Bronze F
Gas: Oxygen-Acetylen Autobronze

Bronze C ar ett obelagt massinglod for sammanfogning och belaggning
av stal, koppar, kopparlegeringar, massing, gjutjarn, nickel och nickel-
legeringar. God fargéverensstammelse med massing. Ger en porfri svets Sammansittning hos svetsgodset, %
och ar lamplig aven lamplig for sammanfogning av galvaniserat stal da - -

zinkbelaggningen ej forstors. Hoga mekaniska egenskaper. Mn S Ni Sn Fe  Cu  2n Al

0,60 040 <0,01 0,35 <001 60,0 Rest. <0,005

Forpacknings- och svetsdata:

Diameter Langd Vikt per | Artikelnr: Mekaniska egenskaper

mm mm forp. kg (helsvetsgods):

Strackgrans 0,2%, N/mm? -
1,5 1000 5 HBC15 Brottaréns. N/mm?
2,0 1000 5 HBC20 rotigrans, N/mm >490
25 1000 5 HBC25 Forlangning Lo=5d, % >35
3,0 1000 5 HBC30 Smalttemperatur 870-900°C
4,0 1000 5 HBC40
5,0 1000 5 HBCS50
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L Gassvetstrad for hardlodning
AWS A5.8: RB CuZn-A
Bronze F Svetslagen: EN1044: CU301 I\{!otsvarande produkter.
Typ av trad: Solid flussbelagd trad DIN8513:L-CuzZn40 for andra svetsmetoder:
Godkannanden: ' Werkstoffnr: 2.0367
Gas: O A. tv] = Gassvetsning: Bronze F
as: Oxygen-Acetylen Autobronze

Bronze F ar ett flussbelagt massinglod fér sammanfogning och belaggning
av stal, koppar, kopparlegeringar, massing, gjutjarn, nickel och nickel-
legeringar. God fargéverensstammelse med massing. Flussbelaggningen

gor att extra flussmedel ej behdver tillsattas.

Forpacknings- och svetsdata:

Sammansittning hos svetsgodset, %

Mn Si Ni Sn Fe Cu

Zn Al

Diameter|  Langd Vikt per | Artikelnr: 060 040 <001 035 <001 600 Rest <0,005
forp. k
mm mm op- K9 Mekaniska egenskaper
15 500 25 HBF15 (helsvetsgods):
2,0 500/1000 2,5 HBF20 Strackgrans 0,2%, N/mm? -
2,5 500/1000 2,5 HBF25 Brottgrans, N/mm? >490
3,0 500/1000 2,5 HBF30 TR -
40 1000 25 HBF40 Forlangning Lo=5d, % >35
’ ’ Smalttemperatur 870-900°C
Wolframelektroder for tigsvetsning
WTZO Forpacknings- och svetsdata:
. . . . Diameter Léngd Antal Artikelnr:
Rod fargmarkning mm mm per fp
Wolframelektrod for likstrom. AWS A5:12: EWTh-2
For svetsning av stal, rostfritt och olika kopparlegeringar. 1,6 175 10 WES16
Legerad med 2% Thorium. 24 175 10 WES24
3,2 175 10 WES32
4,0 175 10 WES40
Forpacknings- och svetsdata:
W Diameter Langd Antal Artikelnr:
. . . . mm mm per fp
Gron fargmarkning
Wolframelektrod for vaxelstrom. AWS A5:12: EWP 1,6 175 10 WER16
For svetsning av aluminiumlegeringar 24 175 10 WER24
100% ren wolfram. 3,2 175 10 WER32
4,0 175 10 WERA40
W C 2 O Forpacknings- och svetsdata:
o . . Diameter Langd Antal Artikelnr:
Gra fargmarkning mm mm per fp
Wolframelektrod for likstrom. AWS A5:12: EWCe-2
For svetsning av stal, rostfritt och olika kopparlegeringar. ;2 1;2 18 wggg;g
Innehéaller ej Thorium, legerad med 2% Cerium ’
WC20 ar ett toriumfritt alternativ till WT20
WEG Férpacknings- och svetsdata:
= = H Diameter Langd Antal Artikelnr:
Guld fargmarkning o o bor o
Wolframelektrod for likstrom.
For svetsning av stal, rostfritt och olika kopparlegeringar. 1,6 175 10 WEG16
Innehéller ej Thorium 24 175 10 WEG24
WEG ar ett toriumfritt alternativ till WT20 och ar extra 3,2 175 10 WEG32
latt att tanda, utmarkt for Tigmaskiner som upplevs som
svartanda.
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