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Norsk Sveiseteknikk AS (NST) ble etablert helt tilbake i 1991, dette 

gir oss muligheten til å tilby over 25 års erfaring i sveise-industrien.  

NST representerer Nippon Steel & Sumikin Welding i tre verdensdeler 

(Europa,  Amerika og Asia), og er i dag en av de få norskeide selskaper i 

sveiseleverandørbransjen. 

Våre hovedprodukter har vært sømløse rørtråder fra NSSW (Nittetsu), 

men produktspekteret har nå blitt utvidet for å dekke en økende  

etterspørsel fra våre kunder. 

Vi stiller med meget god teknisk og praktisk support, leverings-sikkerhet 

og et stort lager. 

NST bruker slagordet Perfect Welding, og med kanskje de beste kvalitets-

produktene på markedet i dag, er dette noe vi kan stå inne for. 
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NSSW sømløse, flux -og 

metallpulverfylte rørtråder 

Sømløse, fluxfylte rørtråder har helt siden de begynte å bli produsert  kontinuerlig  

blitt tilpasset nye forhold og krav fra våre kunder.  

Våre innovative sømløse, fluxfylte og metallpulverfylte rørtråder er blitt utviklet i  

takt med fornyelsen av øvrig teknikk og har nå helt unike egenskaper.  

De ypperlige egenskapene oppnås hovedsakelig ved bruk av NSSW’s ICF 

produksjonsprosess (In-line continuous filling) ved at det utvendige 

metallbelegget/mantelen sveises sammen i produksjonen slik at fluxfyllingen inne i  

røret innesluttes helt.  

Den største fordelen med NSSW sømløse tråder er at det er mulig å holde  

hydrogeninnholdet i selve tråden ekstremt lavt. Dette oppnås ved varmebehandling  

som en vesentlig del i produksjonen av denne typen tråder. 

Ettersom tråden er helt fri for sømmer tas heller ingen fukt opp fra atmosfæren etter 

produksjonen.  Kobberbelegg og eksakte dimensjoner gir utmerket motstand mot  

slitasje på kontaktrøret. Dette gir også et ekstremt stabilt treffpunkt som er meget viktig 

ved mekanisert/robotisert sveising. 
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Rutile rørtråder for ulegert 

og lavlegert stål 

NSSW SF-1E 

NSSW SF-1A 

NSSW SF-3E 

NSSW SF-3M 

NSSW SF-3A 

NSSW SF-3AM  

NSSW SF-3AMSR 

NSSW SF-50A 

NSSW SF-36E 

NSSW SF-47E

NSSW SF-50E
NSSW SF-80A



NST og NSSW (Nittetsu) heltrukne/sømløse flux og metallfyllte rørtråder er produsert på en måte som gjør 
at disse trådene ikke har noen åpen søm hvor fukt kan trenge inn.  
NST/NSSW sømløse rørtråder gir kunder et produkt med et garantert lavt hydrogen innhold hvor inntrenging 
av hydrogen er bare mulig i rørtrådens endepunkter. 
I produksjonsprosessen av våre sømløse rørtråder tilføres et utvendig kobberbelegg som gir fordelen av 
lenger holdbarhet på grunn av økt rustbestandighet.  
Dette vil også gi bedre trådmating og forbedret buetidsfaktor som følge av redusert behov for rengjøring av 
trådlederen, samt utmerket ledningsevne/strømovergang fra kontaktrøret  
(kobber til kobber). 

Anvisning for lagring 
For optimal bruk av disse rørtrådene bør følgende retningslinjer følges: 
• Sveisetråden må lagres innendørs, og vekk fra fuktkilder som regn, snø and dugg.
• Sveisetråden bør lagres i tilstrekkelig avstand til gulv, for å gi tilstrekkelig luftsirkulasjon (10cm fra

gulv, og 10cm fra vegg). Vanlige trepaller kan brukes til dette formålet.
• Det er fordelaktig å lagre sveisetråden på steder hvor temperaturen er lavere enn 30oC,

og den relative luftfuktigheten er mindre enn 80%.
• Omgivelser hvor rust lett kan oppstå som sjøluft, SO2 gass etc., bør unngås.
• Man bør planlegge bruken av sveisetråden på en først inn, først ut basis.
• Emballasjen bør være inntakt inntil sveisetråden taes i bruk.

Lagringstid – kvalitetsgaranti 
Kvalitetsgarantien for sømløse fluxfillte rørtråder gjelder inntil 36 måneder etter produksjon såfremt  
de har blitt lagret under egnede forhold som spesifisert i “ Anvisning for lagring” over.  
Produktet kan fremdeles brukes med godt resultat utover denne tidsperioden forutsatt at ingen synlige 
fysiske eller kjemiske endringer som rust, misfarging etc.har inntruffet. 

Håndtering 
Spoler fra åpnede kartonger bør brukes innen 5 dager.   
Dette er kun en anbefalt tidsramme, hvis man etter en visuell inspeksjon kan konkludere med at 
sveisetråden er fri for rust/korrosjon kan sveisetråden fremdeles anvendes.  

Hydrogennivåer 
Hydrogenmålinger blir foretatt i produksjonsprosessen av alle NST heltrukne/sømløse flux og metallfyllte 
rørtråder.  
Denne informasjonen er tilgjengelig i de respektive sveisetråders sertifikater (batch). 

Juni 2017   Rev.8 

Fluxfyllte rørtråder 

Lagring og håndtering. 
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NSSW  SF- 1 E

Generell beskrivelse: 

NSSW (Nit tetsu)  SF-1E er en helt rukket rut il rørtråd 
for sveising med ren CO2 som dekkgass.  
Siden tråden er helt rukket har den et t  meget  lavt  
hydrogeninhold i sveisemetall typisk 2,7m l/ 100g. 
Rørt råden fungerer utmerket i alle st illinger og er 
meget  produkt iv samt også godt  egnet  i rotst reng mot  
keram isk backing.  
Pga. god innbrenning gir t råden god sikkerhet  mot  
sveisefeil spesielt  i vert ikalt  fallende.  
Den har utmerkede egenskaper mot  por ing på pr imede 
mater ialer f.eks ved mekanisert  sveising. 

Sveisest illinger: St røm art : Gasstype/ m engde: 

DC+  100%  CO2 

18-25 l/ m in. 

Typiske kjem iske verdier i sveisem etall: 

C 

0,06 

Si 

0,38 

Mn 

1,20 

P 

0,011 

S 

0,007 

Ni 

0,30 

Hydrogeninnhold ( m l/ 1 0 0 g) : 

≤5 m l/ 100g (2,7 m l/ 100g typisk)  

Typiske m ekaniske verdier i rent  sveisem etall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet  

Flytegrense 

Mpa 

Bruddgrense 

Mpa 

For lengelse 

%  

Charpy V (J)  

-20 º C 

530 590 27 100 

Retningsverdier Am pere ( DC+ ) : 

Tråddiameter 

Ampere /  Volt  

1,2 mm  1,4 mm 

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

Forpakningsdata: 

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

Godkjenninger: 

Referanse/ dato: 

NSSW SF-1E,  
Norsk, 19.05.2015. 

SF-1E sveiser med en meget  stabil lysbue som gir lite 
sveisesprut  og pen overflate.  
Tråden har en ren kobberbelagt  overflate med eksakt  
diameter og rundhet  som gir m inimal slitasje i 
t rådledere og kontaktrør, noe som sikrer en jevn og 
problemfr i t rådmat ing uten driftsstans. 
Tråden er k lasset  i grad 3 ( -20 °C) .

Nyt tetall(gjennomsnit t ) : 88% . 

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

PRS 

AWS A5.20 E71T-1C /  AWS A5.36 E71T1-C1A2-CS1 
EN I SO 17632-A:  T 42 2 Z P C 1 H5  

Allround rørt råd for industr i og skipsbygging m ed 

1 0 0 %  CO2  som  dekkgass.  



NSSW SF-1A

Generell beskrivelse: 

NSSW (Nittetsu) SF-1A er en heltrukket rutil rørtråd 
for sveising med blandgass Ar/CO2 som dekkgass.  
Siden tråden er heltrukket har den ett meget lavt 
hydrogeninnhold i sveisemetall typisk 2,8ml/100g. 
Rørtråden fungerer utmerket i alle stillinger og er 
meget produktiv samt godt egnet i rotstreng mot 
keramisk backing.  
Pga. god innbrenning gir tråden god sikkerhet mot 
sveisefeil spesielt i vertikalt fallende.  
Den har utmerkede egenskaper mot poring på primede 
materialer f.eks ved bruk av kilsveistraktor.  

Sveisestillinger: Strømart: Gasstype/mengde: 

DC+ Ar+18-25% CO2 

18-25 l/min. 

Typiske kjemiske verdier i sveisemetall: 

C 

0,05 

Si 

0,41 

Mn 

1,36 

P 

0,010 

S 

0,008 

Cu 

0,26 

Hydrogeninnhold (ml/100g): 

≤5 ml/100g (2,8 ml/100g typisk). 

Typiske mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 
Mpa 

Bruddgrense 
Mpa 

Forlengelse 
% 

Charpy V (J) 
-20 ºC 

530 590 28 95 

Retningsverdier Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

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

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

Forpakningsdata: 

1,0mm x 5,0kg spoletype D200 
1,2mm x 5,0kg spoletype D200 
1,2mm x 12,5kg spoletype D300 
1,2mm x 250kg tønner Ø51cm 
1,4mm x 12,5kg spoletype D300 
1,4mm x 250 kg tønner Ø51cm 
1,6mm x 12,5kg spoletype D300 
1,6mm x 250kg tønner Ø51cm 

Godkjenninger: 

Referanse/dato: 

NSSW SF-1A,  
Norsk, 10.07.2017. 

SF-1A sveiser med en meget stabil lysbue som gir lite 
sveisesprut og pen overflate.  
Tråden har en ren kobberbelagt overflate med eksakt 
diameter og rundhet som gir minimal slitasje i 
trådledere og kontaktrør, noe som sikrer en jevn og 
problemfri trådmating uten driftsstans. 
Tråden er klasset i grad 3 (-20 °C). 

Nyttetall(gjennomsnitt):89%. 

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

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

Allround rørtråd for industri og skipsbygging med 

krav til slagseighet -20 °C. 
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NSSW  SF- 3 E

Generell beskrivelse: 

NSSW (Nit tetsu)  SF-3E er en søm løs rut il rørt råd for 
sveising med 100%  CO2 som dekkgass.  
Sveiseavset tet  har utmerkede mekaniske egenskaper 
ned t il -40°  C og er CTOD testet . 
Tråden sveiser med en stabil lysbue med m inimum 
sveisesprut , god innbrenning og et t  godt v isuelt  
resultat .   
SF-3E kan også brukes I  rotst reng ved mot  keram isk 
backing. 

Sveisest illinger: St røm art : Gasstype/ m engde: 

DC+  100%  CO2 

18-25 l/ m in. 

Typiske kjem iske verdier i sveisem etall: 

C 

0,05 

Si 

0,40 

Mn 

1,32 

P 

0,015 

S 

0,003 

Ni 

0,64 

Mo 

0,01 

Hydrogeninnhold ( m l/ 1 0 0 g) : 

≤5 m l/ 100g (3,0 m l/ 100g typisk)  

Typiske m ekaniske verdier i rent  sveisem etall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 

Mpa 

Bruddgrense 

Mpa 

For lengelse 

%  

Charpy V (J)  

-40 º C 

564 597 29 121 

Retningsverdier Am pere ( DC+ ) : 

Tråddiameter 

Ampere /  Volt  

1,2 mm  

180–300A /  22-32V 

Forpakningsdata: 

1,2mm x 12,5kg D300 

Godkjenninger: 

Referanse/ dato: 

NSSW SF-3E,  
Norsk, 25.03.2015. 

Pga. at  t råden er søm løs /  helt rukket og ikke t rekker 
fukt  fra omgivelsene gir den et t  ekst remt lavt  
hydrogeninnhold i sveiseavsettet  ( typisk 3m l/ 100g)  
noe som gir stor sikkerhet  mot  hydrogensprekker. 
SF-3E har en meget  ren kobberbelagt  overflate som 
sammen med eksakt diameter og rundhet  sikrer gode 
mateegenskaper.  

Mekaniske egenskaper er designet  for slagseighet 
≥47joule ved -40 °C.

Nyt tetall(gjennomsnit t ) : 92% . 

DNV, LR, ABS, CWB, CE 

AWS A5.29 E81T1-GC /  AWS A5.36 E81T9-C1A4-CS1 
EN I SO 17632-A:  T 46 4 Z P C 2 H5  

Rørt råd for  karbonstål m ed krav t il slagseighet  ned t il - 4 0  ° C.  



NSSW SF-3M

Generell beskrivelse: 

NSSW (Nittetsu) SF-3M er en heltrukket rutil rørtråd 
designet for sveising på offshore konstruksjoner, 
skipsbygging o.l, med  100% CO2 som dekkgass. 
Tråden er CTOD testet. 
Sveiseavsettet har utmerkede mekaniske egenskaper 
ned til -40°C. Tråden sveiser med en stabil lysbue med 
minimum sveisesprut, god innbrenning og ett godt 
visuelt resultat.   
SF-3M kan også brukes I rotstreng ved mot keramisk 
backing. 

Sveisestillinger: Strømart: Gasstype/mengde: 

DC+ 100% CO2 

20-25 l/min. 

Typiske kjemiske verdier i sveisemetall: 

C 

Max. 0,05 

Si 

Max. 0,42 

Mn 

1,30 

P 

Max. 0,013 

S 

Max. 0,004 

Ni 

Max. 0,44 

Hydrogeninnhold (ml/100g): 

≤5 ml/100g (3,0 ml/100g typisk) 

Typiske mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 
Mpa 

Bruddgrense 
Mpa 

Forlengelse 
% 

Charpy V (J) 
-40 ºC 

545 595 28 115 

Retningsverdier Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

1,2 mm 

180–300A / 22-32V 

Forpakningsdata: 

1,2mm x 12,5kg  spool D300 

Godkjenninger: 

Referanse/dato: 

NSSW SF-3M,  
Norsk, 24.02.2016. 

Pga. at tråden er sømløs / heltrukket og ikke trekker 
fukt fra omgivelsene gir den ett ekstremt lavt  
hydrogeninnhold i sveiseavsettet. 
SF-3M har en meget ren kobberbelagt overflate som 
sammen med eksakt diameter og rundhet sikrer gode 
mateegenskaper. 

DNV, ABS, CE 

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

Rørtråd designet for sveising av karbonstål med krav til 

slagseighet ned til -40 °C. 
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NSSW  SF- 3 A

Generell beskrivelse: 

NSSW (Nit tetsu)  SF-3A er en helt rukket rut il rørtråd 
designet for sveising av stål med krav t il slagseighet 
ned t il -40 °C, som f.eks grade E (NVE)  stål brukt  i 
skipsbygging.SF-3A skal benyt tes sammen med 
blandgass Ar/ CO2 som dekkgass.  
Det te gir  en meget brukervennlig stabil lysbue med 
m inimalt  med sprut  samt et bra utseende på sveisen 
og jevn overgang t il grunnmater ialet .   
På grunn av at t råden er helt rukket , har den et 
ekstremt lavt hydrogeninnhold (typisk ≤ 2,8 ml/100g) 
noe som gir stor sikkerhet  mot  hydrogensprekker. 
Tråden utvik ler lite sveiserøyk og  sveiser meget godt 

Sveisest illinger: St røm art : Gasstype/ m engde: 

DC+  Ar+ 18-25%  CO2 

18-25 l/ m in. 

Typiske kjem iske verdier i sveisem etall: 

C 

0,05 

Si 

0,50 

Mn 

1,50 

P 

0,010 

S 

0,006 

Cu 

0,30 

Ni 

0,35 

Hydrogeninnhold ( m l/ 1 0 0 g) : 

≤5 m l/ 100g (2,8 m l/ 100g typisk) . 

Typiske m ekaniske verdier i rent  sveisem etall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet  

Flytegrense 

Mpa 

Bruddgrense 

Mpa 

For lengelse 

%  

Charpy V (J)  

-20 º C 

Charpy V (J)  

-40 º C 

547 612 25 110 70 

Retningsverdier Am pere ( DC+ ) : 

Tråddiameter 

Ampere /  Volt  

1,2 mm  

180–300A /  22-32V 

Forpakningsdata: 

1,2mm x 5,0kg D200 
1,2mm x 12,5kg  D300 
1,2mm x 250kg tønner Ø51cm 

Godkjenninger: 

Referanse/ dato: 

NSSW SF-3A,  
Norsk, 25.03.2015. 

i alle st illinger. Rørtråden har en ren kobberbelagt  
overflate som sammen med en eksakt  diameter og 
rundhet  gir  en meget  sikker og jevn trådmat ing.  
Elekt r isk utst ikk skal være mellom  15-25 mm 
avhengig av sveise parametere.  
Volt  skal være ca. 10%  av st rømstyrken (ampere) , 
noe som er 1-3 Volts lavere en konvensjonelle 
rørt råder krever. 
Tråden er designet  for > 47 joule ved –40 °C. 

Nyt tetall(gjennomsnit t ) : 90% .

DNV, LR, ABS, GL, CWB, DB, TÜV, 

CE 

AWS A5.20 E71T-9M-J /  AWS A5.36 E71T9-M21A4-CS1 
EN I SO 17632-A:  T 46 4 Z P M 1 H5

Rørt råd designet  for  sveising av karbonstål m ed krav t il 

slagseighet  ned t il - 4 0  ° C. 



NSSW SF-3AM

Generell beskrivelse: 

NSSW (Nittetsu) SF-3AM er en heltrukken rutil rørtråd 
for sveising med blandgass Ar/CO2 som dekkgass.  
Dette gir en meget brukervennlig stabil lysbue med 
minimalt med sprut samt et bra utseende på sveisen 
og jevn overgang til grunnmaterialet.  
SF-3AM har akseptable slag-seighetsverdier ned  
til -60 °C.  
Tråden er CTOD-testet med gode resultater.  
På grunn av at tråden er heltrukket, har den et 
ekstremt lavt hydrogeninnhold (typisk 3 ml/100g) noe 
som gir stor sikkerhet mot hydrogensprekker.  

Sveisestillinger: Strømart: Gasstype/mengde: 

DC+ Ar+18-25% CO2 

18-25 l/min. 

Typiske kjemiske verdier i sveisemetall: 

C 

0,06 

Si 

0,30 

Mn 

1,27 

P 

0,011 

S 

0,005 

Cu 

0,26 

Ni 

0,95 

Hydrogeninnhold (ml/100g): 

≤5 ml/100g (3,0 ml/100g typisk). 

Typiske mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 
Mpa 

Bruddgrense 
Mpa 

Forlengelse 
% 

Charpy V (J) 
-40 ºC 

Charpy V (J) 
-60 ºC 

550 590 29 128 92 

Retningsverdier Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

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

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

Forpakningsdata: 

1,0mm x 5,0kg spoletype 200 
1,2mm x 5,0kg spoletype 200 
1,2mm x 12,5kg  spoletype D300 
1,2mm x 250kg tønner Ø51cm 
1,4mm x 12,5kg spoletype D300 
1,4mm x 250 kg  tønner Ø51cm 
1,6mm x 12,5kg  spoletype D300 

Godkjenninger: 

Referanse/dato: 

NSSW SF-3AM,  
Norsk, 02.06.2017. 

Tråden utvikler lite sveiserøyk og  sveiser bra i alle 
stillinger.  
Rørtråden har en meget ren kobberbelagt overflate 
som sammen med en eksakt diameter og rundhet gir 
en meget sikker og jevn trådmating.  
Elektrisk utstikk skal være mellom 15-25 mm 
avhengig av sveise parametere. 
Volt skal være ca. 10% av strømstyrken (ampere), 
noe som er 1-3 Volt lavere en konvensjonelle 
rørtråder krever. 

Nyttetall(gjennomsnitt):94%. 

DNV, LR, DB, ABS, CWB, PRS, CE 

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

Rørtråd for lavlegerte stål, offshorekonstruksjoner, rør o.l. 
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NSSW  SF- 3 AMSR

Generell beskrivelse: 

NSSW (Nit tetsu)  SF-3AMSR er en helt rukken rut il 
rørt råd for sveising med blandgass Ar-  CO2 som 
dekkgass.  
Det te gir  en meget brukervennlig stabil lysbue med 
m inimalt  med sprut  samt et bra utseende på sveisen 
og jevn overgang t il grunnmater ialet .  
SF-3AMSR har gode slag-seighetsverdier ned t il -46 °C 
også i avspenningsglødet  t ilstand.  
På grunn av at t råden er helt rukket , har den et 
ekst remt lavt hydrogeninnhold ( typisk 3 m l/ 100g)  noe 
som gir stor sikkerhet mot hydrogensprekker.  

Sveisest illinger: St røm art : Gasstype/ m engde: 

DC+  Ar+ 18-25%  CO2 

18-25 l/ m in. 

Typiske kjem iske verdier i sveisem etall: 

C 

0,05 

Si 

0,28 

Mn 

1,25 

P 

0,009 

S 

0,005 

Cu 

0,27 

Ni 

0,80 

Hydrogeninnhold ( m l/ 1 0 0 g) : 

≤5 m l/ 100g (3,0 m l/ 100g typisk)  

Typiske m ekaniske verdier i rent  sveisem etall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet  

Flytegrense 

Mpa 

Bruddgrense 

Mpa 

For lengelse 

%  

Charpy V (J)  

-40 º C (AW) 

Charpy V (J)  

-40 º C (PWHT) 

AW 528 /  PWHT 512 563/  PWHT 565 AW 30 /  PWHT 32 125 118 

Retningsverdier Am pere ( DC+ ) : 

Tråddiameter 

Ampere /  Volt  

1,2 mm  

180–300A /  22-32V 

Forpakningsdata: 

1,2mm x 5,0kg    D200 /  (På forespørsel)  
1,2mm x 12,5kg  D300 

Godkjenninger: 

Referanse/ dato: 

NSSW SF-3AMSR,  
Norsk, 25.03.2015. 

Tråden utvik ler lite sveiserøyk og  sveiser meget godt  
i alle st illinger.  
Rørt råden har samme gode egenskaper som andre 
søm løse rørt råder fra NSSW med ren kobberbelagt 
overflate som sammen med en eksakt  diameter og 
rundhet  gir  god st rømoverfør ing og en meget jevn og 
sikker trådmat ing.  

Elekt r isk utst ikk skal være mellom  15 -  25 mm 
avhengig av sveise parametere. Volt  skal være ca.  
1-3 Volt  lavere en konvensjonelle rørt råder krever. 

DNV(PWHT), CE 

AWS A5.29 E71T1-GM 
AWS A5.36 E71T9-M21A6-K6-H4 /  AWS A5.36 E71T9-M21P6-K6-H4 
EN I SO 17632-A:  T 42 4 Z P M 2 H5  

Rørt råd for  sveising av rør  og konstruksjoner m ed krav t il 

avspenningsgløding ( PW HT) . 
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NSSW  SF- 5 0 A

Generell beskrivelse: 

NSSW (Nit tetsu)  SF-50A er en helt rukken rut il rørt råd 
utvik let  for sveising av høyfaste stål eks. weldox 500.  
SF-50A skal benyt tes med blandgass Ar/ CO2 som 
dekkgass. 
Det te gir  en meget brukervennlig stabil lysbue med 
m inimalt  med sprut  samt et bra utseende på sveisen 
og jevn overgang t il grunnmater ialet .  
Tråden er CTOD-testet med gode resultater. 
På grunn av at t råden er helt rukket , har den et 
ekst remt lavt hydrogeninnhold ( typisk 3 m l/ 100g)  noe 
som gir stor sikkerhet  mot   hydrogensprekker.  

Sveisest illinger: St røm art : Gasstype/ m engde: 

DC+  Ar+ 18-25%  CO2 

18-25 l/ m in. 

Typiske kjem iske verdier i sveisem etall: 

C 

0,05 

Si 

0,48 

Mn 

1,22 

P 

0,012 

S 

0,005 

Cu 

0,31 

Ni 

1,55 

Hydrogeninnhold ( m l/ 1 0 0 g) : 

≤5 m l/ 100g (2,8 m l/ 100g typisk)  

Typiske m ekaniske verdier i rent  sveisem etall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet  

Flytegrense 

Mpa 

Bruddgrense 

Mpa 

For lengelse 

%  

Charpy V (J)  

-40 º C 

606 657 27 75 

Retningsverdier Am pere ( DC+ ) : 

Tråddiameter 

Ampere /  Volt  

1,2 mm  

200–300A /  22-32V 

Forpakningsdata: 

1,2mm x 12,5kg D300 

Godkjenninger: 

Referanse/ dato: 

NSSW SF-50A,  
Norsk, 26.03.2015. 

Tråden utvik ler lite sveiserøyk og  sveiser bra i alle 
st illinger.  
Tråden har en meget ren kobberbelagt  overflate som 
sammen med en eksakt  diameter og rundhet  gir  en 
meget  sikker og jevn t rådmat ing.  
Elekt r isk utst ikk skal være mellom  15 -  25 mm 
avhengig av sveise parametere.  
Volt  skal være ca. 10%  av st rømstyrken (ampere) , 
noe som er 1-3 Volts lavere en konvensjonelle 
rørt råder krever. 

DNV, LR, CE 

AWS A5.29 E91T1-GM /  AWS A5.36 E91T9-M21A4-K2-H4 
EN I SO 17632-A:  T 50 4 Z P M 2 H5  

Rørt råd for  sveising av høyfaste stål, f .eks. W eldox 5 0 0 . 
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NSSW  SF- 3 6 E

Generell beskrivelse: 

NSSW (Nit tetsu)  SF-36E er en helt rukket  rut il rørt råd 
for sveising med ren CO2 som dekkgass.  
Sveiseavset tet  har gode mekaniske verdier ned t il  
-60 °C.  
Tråden sveiser med en stabil lysbue, m inimalt  med 
sveisesprut , har god innbrenning i grunn-mater ialet  og 
gir  et t  bra strengutseende.  
Tråden er også egnet  som rotst reng mot keram isk 
backing.  
Pga. at  SF-36E er helt rukket  har den et t  meget  lavt  
hydrogeninnhold, noe som gir stor sikkerhet  mot  
hydrogensprekker.  

Sveisest illinger: St røm art : Gasstype/ m engde: 

DC+  100%  CO2 

18-25 l/ m in. 

Typiske kjem iske verdier i sveisem etall: 

C 

0,04 

Si 

0,37 

Mn 

1,32 

P 

0,016 

S 

0,006 

Cu 

0,24 

Ni 

1,53 

Hydrogeninnhold ( m l/ 1 0 0 g) : 

≤5 m l/ 100g (3,0 m l/ 100g typisk)  

Typiske m ekaniske verdier i rent  sveisem etall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 
Mpa 

Bruddgrense 

Mpa 

For lengelse 

%  

Charpy V (J)  

-40 º C 

Charpy V (J)  

-60 º C 

570 610 29 112 76 

Retningsverdier Am pere ( DC+ ) : 

Tråddiameter 

Ampere /  Volt  

1,2 mm  

180–300A /  22-32V 

Forpakningsdata: 

1,2mm x 12,5kg D300 

Godkjenninger: 

Referanse/ dato: 

NSSW SF-36E,  
Norsk, 25.03.2015. 

SF-36E er CTOD testet ved -40 °C. 
Tråden har en kobberbelagt , ren overflate som 
sammen med eksakt diameter og rundhet  sikrer en 
jevn problemfr i t rådmat ing. 

DNV, ABS, LR, BV, CE 

AWS A5.29 E81T1-GC /  AWS A5.36 E81T9-C1A8-K2-H4 
EN I SO 17632-A:  T 46 6 Z P C 2 H5  

Rørt råd for  lavtem peratur  stål, offshorekonstruksjoner etc.  



NSSW SF-47E

Generell beskrivelse: 

NSSW SF-47E er en sømløs rutil rørtråd for sveising 
med 100% CO2 som dekkgass.  
SF-47E har utmerkede sveisegenskaper, 
strengutseende og gir en jevn overgang til 
grunnmaterialet.  
På grunn av at tråden er sømløs, har den et ekstremt 
lavt hydrogeninnhold (typisk 3 ml/100g) noe som gir 
stor sikkerhet mot hydrogensprekker. 
Rørtråden har en meget  ren kobberbelagt overflate 
som sammen med en eksakt diameter og rundhet gir 
en meget sikker og jevn trådmating. 

Sveisestillinger: Strømart: Gasstype/mengde: 

DC+ 100% CO2 

18-25 l/min. 

Typiske kjemiske verdier i sveisemetall: 

C 

0.05 

Si 

0.46 

Mn 

1.31 

P 

0.012 

S 

0.004 

Cu 

0.29 

Ni 

0.96 

Hydrogeninnhold (ml/100g): 

≤5 ml/100g (3,0 ml/100g typisk). 

Typiske mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 
Mpa 

Bruddgrense 
Mpa 

Forlengelse 
% 

Charpy V (J) 
-60 ºC 

545 600 28 70 

Retningsverdier Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

1,2 mm 

180-300 / 22-32 

Packaging information: 

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

Approvals: 

Reference / date: 

NSSW SF-47E,  
Norsk, 27.10.2016. 

Elektrisk utstikk skal være ca. 20mm . 
SF-47E har meget gode mekaniske egenskaper 
inkludert slag-seighetsverdier ned til -60 °C. 

DNV, ABS, CWB, LR. 

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

Rutil lavlegert Rørtråd for sveising i alle stillinger med krav til slagseighet 

ned til -60 °C  med 100% CO2  dekkgass. 
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NSSW SF-50E

Generell beskrivelse: 

NSSW SF-50E er en heltrukken rutil rørtråd utviklet for 
sveising av høyfaste stål eks. weldox 500.  
Tråden skal benyttes med 100% CO2 som dekkgass.  
SF-50E er CTOD testet. 
På grunn av at tråden er heltrukket, har den et 
ekstremt lavt hydrogeninnhold (typisk 3 ml/100g) noe 
som gir stor sikkerhet  mot  hydrogensprekker. 

Sveisestillinger: Strømart: Gasstype/mengde: 

DC+ 100% CO2 

20-25 l/min. 

Kjemiske verdier i sveisemetall: 

C 

Max.0,12 

Si 

Max.0,80 

Mn 

Max.1,50 

P 

Max.0,030 

S 

Max.0,030 

Cu 

Max.0,40 

Ni 

1,75-2,75 

Hydrogeninnhold (ml/100g): 

≤4 ml/100g  

Mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 
Mpa 

Bruddgrense 
Mpa 

Forlengelse 
% 

Charpy V (J) 
-60 ºC 

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

Retningsverdier Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

1,2 mm 

Forpakningsdata: 

1,2mm x 12,5kg  spole D300 

Godkjenninger: 

Referanse/dato: 

NSSW SF-50E,  
Norsk, 30.05.2017. 

Tråden har en meget ren kobberbelagt overflate som 
sammen med en eksakt diameter og rundhet gir en 
meget sikker og jevn trådmating.  

Elektrisk utstikk skal være mellom 15 - 25 mm 
avhengig av sveise parametere. 

DNV-GL, ABS, BV, CE 

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

Rørtråd for sveising av høyfaste stål min. YP 500 Mpa. 
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NSSW SF-80A

Generell beskrivelse: 

NSSW (Nittetsu) SF-80A er en heltrukket rutil rørtråd 
for sveising av ekstra høyfast stål med min. 
flytegrense 690 mpa med mixgass Ar/Co2 (M21) som 
dekkgass. Tråden er lettsveist og meget  bruker-
vennlig og sveiser med en meget stabil lysbue med 
minimalt med sveisesprut noe  som bidrar til en meget 
bra overflatefinish. 
Pga. at tråden er heltrukket har den ett meget lavt 
hydrogeninnhold (<4 ml/100g) noe som er meget 
viktig ved sveising av ekstra høyfaste stål. 
God forskalingsevne gjør at sveising kan utføres i alle 
stillinger. 

Sveisestillinger: Strømart: Gasstype/mengde: 

DC+ M21 (Ar+CO2) 

18-25 l/min. 

Typiske kjemiske verdier i sveisemetall: 

C 

0,06 

Si 

0,46 

Mn 

1,82 

P 

0,012 

S 

0,005 

Cu 

0,22 

Ni 

2,19 

Hydrogeninnhold (ml/100g): 

≤4 ml/100g (<2,0 ml/100g typisk). 

Mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 
Mpa 

Bruddgrense 
Mpa 

Forlengelse 
% 

Charpy V (J) 
-40 ºC 

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

Retningsverdier Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

Forpakningsdata: 

1,2mm x 12,5kg  D300 

Godkjenninger: 

Referanse/dato: 

NSSW SF-80A,  
Norsk, 30.05.2017. 

Tråden  har en kobberbelagt ren overflate som 
sammen med eksakt diameter og rundhet gir en 
meget jevn og sikker trådmating.      
Elektrisk utstikk skal være mellom 15 og 20mm. 
Mekaniske egenskaper er designet for >47 J ved 
-40°C.

DNV-GL ,ABS, LR, CCS, CE 

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

Rørtråd for sveising av ekstra høyfast stål  med min. YP 690. 
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Rutil-basisk rørtråd for  

ulegert og lavlegert stål 

Nittetsu SF-36EA
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Metallpulverfyllte rørtråder 

for ulegert og lavlegert stål 

NSSW SM-3A 

NSSW SM-47A

NSSW SM-80A 
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NSSW  SM- 3 A

Generell beskrivelse: 

NSSW (Nit tetsu)  SM-3A, er en metallpulverfy lt  
helt rukket rørt råd som er utvik let  for  bruk med 
blandgass M21 som dekkgass. 
Tråden er designet  for både mekanisert  og manuell 
sveising av hor isontale but tsveiser samt kilsveiser i 
spraybue-området , men sveiser også meget godt  i alle 
st illinger i kortbue.  
SM-3A er hovedsakelig fy lt  med metallpulver, noe som 
gir  høy produkt iv itet .  
Tråden sveiser med en meget stabil lysbue, som gir  
lite sveisesprut  og en god profil på sveisen.  

Sveisest illinger: St røm art : Gasstype/ m engde: 

DC+  Ar+ 8-25%  CO2 

18-25 l/ m in. 

Typiske kjem iske verdier i sveisem etall: 

C 

0,05 

Si 

0,56 

Mn 

1,56 

P 

0,010 

S 

0,013 

Cu 

0,25 

Hydrogeninnhold ( m l/ 1 0 0 g) : 

≤5 m l/ 100g (2 m l/ 100g typisk) . 

Typiske m ekaniske verdier i rent  sveisem etall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 

Mpa 

Bruddgrense 

Mpa 

For lengelse 

%  

Charpy V (J)  

-40 º C 

520 580 29 70 

Retningsverdier Am pere ( DC+ ) : 

Tråddiameter 

Ampere /  Volt  

1,2 mm  1,4 mm 

70–330A /  14-32V 80-420A /  23-35V 

Forpakningsdata: 

1,2mm x 5,0kg spoletype D200 
1,2mm x 12,5kg Spoletype D300 
1,2mm x 250kg tønner Ø51cm 
1,4mm x 12,5kg Spoletype D300 
1,4mm x 250kg tønner Ø51cm 

Godkjenninger: 

Referanse/ dato: 

NSSW SM-3A,  
Norsk, 26.03.2015. 

Kun små oksyd-øyer på sveisens overflate sikrer mot  
tennfeil og gjør at  f lere lag kan sveises uten behov for 
slaggfjerning mellom lagene.  
Trådens nøyakt ige diameter og rundhet  samt rene 
overflate sikrer gode mateegenskaper, noe som er 
spesielt  v ikt ig ved bruk av lange trådledere og 
mekanisert  sveising.  
Mekaniske egenskaper er designet  for slagseighet  
≥47 joule ved -40 °C.

Nyt tetall(gjennomsnit t ) : 95% . 

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

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

Metallpulverfylt  rørt råd uten slagg for  ulegert  stål m ed blandgass M2 1 .  
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NSSW SM-80A

Generell beskrivelse: 

NSSW SM-80A, er en Ni-Cr-Mo-legert metallpulverfylt 
hetrukken tråd utviklet for bruk med Argon/CO2 
mixgass (M21) som dekkgass.  
Tråden er designet for bruk I kortbue-området (dip 
transfer mode) for ensidig sveising av rotstrenger, og 
for mekanisert og manuell sveising av buttsveiser og 
kilsveiser i spraybue-områdetand. 

SM-80A inneholder hovedsakelig metallpulver noe som 
gir høy produktivitet.  
Tråden sveiser med en meget stabil lysbue, som gir 
lite sveisesprut og en god profil på sveisen. 

Sveisestillinger: Strømart: Gasstype/mengde: 

DC+ M21 Ar+CO2 

20-25 l/min. 

Kjemiske verdier i sveisemetall: 

C 

0.03 – 0.08 

Si 

0.20 – 0.60 

Mn 

1.20 – 1.80 

P 

Max. 0.020 

S 

Max. 0.010 

Cu 

Max. 0.40 

Ni 

2.20 – 2.80 

Cr 

0.30 – 0.70 

Mo 

0.30 – 0.70 

Hydrogeninnhold (ml/100g): 

≤4 ml/100g. 

Mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 
Mpa 

Bruddgrense 
Mpa 

Forlengelse 
% 

Charpy V (J) 
-40 ºC 

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

Retningsverdier Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

1,2 mm 

Forpakningsdata: 

1,2mm x 12,5kg spole D300 

Godkjenninger: 

Referanse/dato: 

NSSW SM-80A,  
Norsk, 30.05.2017. 

Tråden har en kopperbelagt ren overflate so sammen 
med eksakt diameter og rundhet gir en meget sikker 
og jevn trådmating. Dette er spesielt viktig ved bruk 
av lange trådledere og for mekanisert sveising. 

Mekaniske egenskaper er designet for slagseighet 
≥47 joule ved -40 °C. 

DNV-GL, ABS, CE 

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

Metallpulverfylt rørtråd for sveising av ekstra høyfast stål 

med min. YP 690. 
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Rørtråder for høylegert stål 

NST A-308L 

NST A-309L 

NST A-316L 

NST A 309MoL 

NST 329J3L Duplex  

NST 329J3L XLT Duplex 

NST FCW A625E 

NST 309LT  

NST 316LT  

NST 309MoLT 
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NST A-316L

Generell beskrivelse: 

NST A-316L er en rutil rørtråd for stillingssveising av 
rustbestandige og syrefaste materialer som      
AISI 316 o.l.  
Tråden benyttes med blandgass av Ar og CO2.  
Dette gir en meget brukervennlig stabil lysbue med 
minimalt med sprut samt et bra utseende på sveisen 
og jevn overgang til grunnmaterialet. 
Med det nyutviklede slaggsystemet er det nå mulig å 
kontrollere sveisen bedre i alle stillinger, og den kan 
nå også sveises i alle stillinger uten pendling. 

Sveisestillinger: Strømart: Gassmengde: 

DC+ 15-23 l/min. 

Typiske kjemiske verdier i sveisemetall: 

C 

0.024 

Si 

0.51 

Mn 

1.37 

P 

0.022 

S 

0.005 

Cu 

0.10 

Ni 

11.40 

Cr 

19.25 

Mo 

2.61 

Beskyttelsesgass: 

Argon+18-25% CO2. 

Typiske mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense 

Flytegrense 
Mpa(Rp0.2) 

Bruddgrense 
Mpa(Rm) 

Forlengelse 
% 

436 580 42 

Retningsverdier Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

Forpakningsdata: 

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

Godkjenninger: 

Referanse/dato: 

NST A-316L,  
Norsk, 25.10.2016. 

Tråden egner seg også godt til sveising med keramisk 
mothold (backing). 
Tråden kan også benyttes på Ti og Nb stabiliserte 
materialer når driftstemperaturen er under 400 °C. 

DNV, CE 

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

Rørtråd for stillingssveising av rustbestandige/”syrefaste” 

materialer av type AISI 316, EN 1.4404  o.l. 
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NST A-309MoL

Generell beskrivelse: 

NST A-309MoL er en rutil rørtråd for stillingssveising  
av ”syrefaste” materialer som AISI 316 o.l mot 
karbonstål.  
Tråden benyttes med Ar/CO2 blandgass. 
Dette gir en meget brukervennlig,stabil lysbue med 
minimalt med sprut samt et bra utseende på sveisen 
og jevn overgang til grunnmaterialet.   
Med det nyutviklede slaggsystemet er det nå mulig å 
kontrollere sveisen bedre i alle stillinger, og den kan 
nå også sveises i alle stillinger uten pendling. 

Sveisestillinger: Strømart: Gassmengde: 

DC+ 15-23 l/min. 

Typiske kjemiske verdier i sveisemetall: 

C 

0.027 

Si 

0.57 

Mn 

1.39 

P 

0.021 

S 

0.006 

Cu 

0.26 

Ni 

12.8 

Cr 

23.28 

Mo 

2.48 

Beskyttelsesgass: 

Argon+18-25% CO2. 

Typiske mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense 

Flytegrense 
Mpa(Rp0.2) 

Bruddgrense 
Mpa(Rm) 

Forlengelse 
% 

503 653 30 

Retningsverdier Ampere (DC+): 

Tråddiameter 

Ampere / Volt 

Forpakningsdata: 

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

Godkjenninger: 

Referanse/dato: 

NST A-309MoL,  
Norsk, 25.10.2016. 

Ønsker en å belegge karbonstål med et  ”syrefast” 
belegg (MO legert) er denne tråden det riktige valg. 
Denne tråden egner seg også godt til sveising mot 
keramisk mothold ( backing). 

DNV, CE 

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

Overlegert rustfri rørtråd for stillingssveising av karbonstål mot 

”syrefaste” materialer av type AISI 316 o.l. 
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  MIG/MAG tråder for ulegert stål 

NST Carbomig 2 

NST Carbomig 2N 

NST Carbomig 3N 

NST MIG ER80S Ni1  
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NST Carbomig 2N

Generell beskrivelse: 

NST Carbomig2N, er en kobberbelagt homogen (SG2) 
tråd for Mig/Mag sveising av ulegert stål med CO2 eller 
Mixgass Ar/CO2 som dekkgass.  
Tråden har stor parameterboks meget god sveisbarhet 
som gir ett meget godt resultat. 

Sveisestillinger: Strømart: Gasstype/mengde: 

DC+ Ar/CO2 eller ren CO2 

12 –20 l/min 

Typical chemical composition of welding wire: 

C 

0,08 

Si 

0,90 

Mn 

1,50 

Mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 
Mpa 

Bruddgrense 
Mpa 

Forlengelse 
% 

Charpy V (J) 
-30 ºC 

≥420 500-640 ≥22 ≥47 

Forpakningsdata: 

0,8mm x 15Kg + fat Ø51cm 
1,0mm x 15Kg + fat Ø51cm 
1,2mm x 15Kg + fat Ø51cm 

Godkjenninger: 

Referanse/dato: 

NST Carbomig2N,  
Norsk, 29.04.2016. 

TÜV, CE, 
- andre vurderes etter behov. 

AWS: A5-18/SFA5.18: ER70S-6 
EN ISO 14341-A: G 46 2 M21 3Si1 
EN ISO 14341-A: G 42 2 C1 3Si1 

Homogen tråd for sveising av vanlige konstruksjonsstål. 
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NST Carbomig 3N

Generell beskrivelse: 

NST Carbomig3 N, er en kobberbelagt homogen (SG3) 
tråd for Mig/Mag sveising av ulegert stål med CO2 eller 
Mixgass Ar/CO2 som dekkgass.  
Tråden har meget gode sveiseegenskaper stor 
parameterboks og gir ett meget godt  resultat. 

Sveisestillinger: Strømart: Gasstype/mengde: 

DC+ Ar/CO2 eller ren CO2 

12 –20 l/min 

Typiske kjemiske verdier i sveisetråd: 

C 

0,08 

Si 

1,00 

Mn 

1,75 

Mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 
Mpa 

Bruddgrense 
Mpa 

Forlengelse 
% 

Charpy V (J) 
-30 ºC (M21) 

Charpy V (J) 
-20 ºC (CO2) 

C1≥420/M21≥460 500-640/530-680 ≥22 ≥47 ≥47 

Forpakningsdata: 

0,8mm x 15Kg + fat Ø51cm 
1,0mm x 15Kg + fat Ø51cm 
1,2mm x 15Kg + fat Ø51cm 

Godkjenninger: 

Referanse/dato: 

NST Carbomig3N,  
Norsk, 29.04.2016. 

TÜV, CE, 
- andre vurderes etter behov 

AWS: A5-18/SFA5.18: ER70S-6 
EN ISO 14341-A: G 42 2 C1 G4Si1 
EN ISO 14341-A: G 46 3 M21 G4Si1 

Homogen tråd for sveising av vanlige konstruksjonsstål. 
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NST MIG ER80S Ni1

Generell beskrivelse: 

NST MIG ER 80S Ni1 er en kobberbelagt  massiv tråd 
for sveising av konstruksjonsstål i mange material 
kvaliteter opp til 460 MPa. 
Det benyttes mix gas Argon/Co2 (M21) til denne 
tråden.  
Typiske prosjekter vil være rørledninger og 
strukturarbeid på offshore prosjekter der det er 
strenge krav til lavtemperaturegenskaper.  

Tråden har en bred parameter-boks og gir en pen 
overflate.   

Sveisestillinger: Strømart: Gassmengde: 

DC+ 12-20 l/min. 

Typiske kjemiske verdier i sveisetråd: 

C 

0,10 

Si 

0,65 

Mn 

1,1 

P 

0,008 

S 

0,009 

Cr 

0,13 

Mo 

0,03 

Ni 

0,86 

Cu 

0,09 

V 

0,002 

Gasstype: 

Ar/CO2 mix  ( M21). 

Typiske mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 
Mpa 

Bruddgrense 
Mpa 

Forlengelse 
% 

Charpy V (J) 
-60 °C 

 >470  550-680 ≥24 ≥ 47 

Forpakningsdata: 

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

Godkjenninger: 

Referanse / dato: 

NST MIG ER80S Ni1, 
Norsk, 26.04.2017. 

Gode mateegenskaper og en sprutfri utførelse gjør 
dette til et godt valg både for mekanisert , robotisert 
og manuell sveising. 

Sveising kan utføres i alle stillinger, også vertikalt 
fallende. 

Kan benyttes der det er krav til gode 
skårslagsegenskaper ned til –60 °C. 

VdTÜV, CE 

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

Homogen tråd for sveising av ulegerte og lav legerte stål. 
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MIG/MAG tråder for høylegert stål 

NST MIG 308LSi 

NST MIG 309LSi 

NST MIG 316LSi 

NST MIG Duplex 2209 

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

Generell beskrivelse: 

NST MIG Duplex 2209 er en lavkarbon kompakt 
MIG/MAG tråd for sveising av Duplex materialer som 
SAF2205.  
Det benyttes normalt blandgass av Ar og CO2 eller Ar 
og O2.  
Dette gir en meget brukervennlig, stabil lysbue med 
minimalt med sprut samt et pent utseende på sveisen 
og jevn overgang til grunnmaterialet.  
Tråden kan benyttes både med og uten pulsing.  
Generelt krav til sveising av høylegerte materialer er 
renhet.  
Forurensninger i sveising vil føre til porer.  

Sveisestillinger: Strømart: Gassmengde: 

DC+ 12-20 l/min. 

Kjemiske verdier i sveisetråd: 

C 

Max 0.03 

Si 

Max 0.90 

Mn 

Max 2.0 

P 

Max 0.03 

S 

Max 0.02 

Cu 

Max 0.30 

Ni 

7.5-9.5 

Cr 

21.5-23.5 

Mo 

2.5-3.5 

N 

0.10-0.20 

Beskyttelsesgass: 

Sveisegass: Ar+2% O2, Ar+2-3% CO2. 
Bakgass: Ar, Ar+N2, N2. 

Typiske mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense 

Flytegrense 
Mpa(Rp0.2) 

Bruddgrense 
Mpa(Rm) 

Forlengelse 
% 

660 830 30 

Ferritt innhold(typisk): 

WRC 

50FN 

De long Schaeffler 

28,6% 55% 

Forpakningsdata: 

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

Godkjenninger: 

Referanse/dato: 

NST MIG Duplex 2209, 
Norsk, 11.04.2016. 

Mellomstrengstemperatur bør ikke overskride 150 °C. 
Varmetilførsel skal balanseres slikt at det gir en 
avkjølingshastighet som sikrer en riktig balanse 
mellom austenitt og ferritt.   
Typisk mellom 0,5-2,0 kJ/mm. 
Tråden gir et austenitt-ferrittisk sveisegods med gode 
mekaniske egenskaper kombinert med gode 
korrosjonsegenskaper (Typisk 45-55% ferritt). 

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

Homogen tråd for sveising av Duplex materialer. 
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TIG tråder for ulegert 

og lavlegert stål 

NST Carbotig 2F 

NST TIG ER80S-Ni1 
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TIG tråder for høylegert stål 

NST TIG 309LSi 

NST TIG 316LSi 

NST TIG 309LMo 

NST TIG Duplex 2209 

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

Generell beskrivelse: 

NST Tig Duplex 2209 brukes for sveising av Duplex 
materialer som SAF2205, EN 1.4462 og tilsvarende. 
Det  benyttes normalt  Argon eller Ar/N2 som 
sveisegass.  
Tråden benyttes til manuell sveising av både rør og 
plater.  
Gassmengde vil avhenge av tråddiameter og aktuell 
applikasjon. 
Fordeling av Austenitt og Ferritt i sveisegodset vil 
avhenge av sveiseparameter, gassvalg og avkjølings-
hastighet.  
Tråden er også egnet til sveising av rustfrie og- 

Sveisestillinger: Strømart: Gassmengde: 

DC- 10-20 l/min. 

Kjemiske verdier i sveisetråd: 

C 

Max 0.03 

Si 

Max 0.90 

Mn 

Max 2.0 

P 

Max 0.03 

S 

Max 0.02 

Cu 

Max 0.30 

Ni 

7.5-9.5 

Cr 

21.0-23.5 

Mo 

2.5-3.5 

Gassbeskyttelse: 

Sveisegass: Ar, Ar+N2.  
Rotgass/bakgass: Ar, Ar+N2, N2. 

Typiske mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 
Mpa(Rp0.2) 

Bruddgrense 
Mpa(Rm) 

Forlengelse 
% 

Charpy V 
-46°C 

660 830 28 105 

Ferittinhold(typisk): 

WRC 

50.0FN 

De Long Schaeffler 

28.6% 55.6% 

Forpakningsdata: 

1,6mm x 500mm x 2,5 Kg 
2,0mm x 500mm x 2,5 Kg 
2,4mm x 500mm x 2,5 Kg 
1,6mm x 1000mm x 5 Kg 
2,0mm x 1000mm x 5 Kg 
2,4mm x 1000mm x 5 Kg 

Fargemerking: Gul 

Godkjenninger: 

Referanse / dato: 

NST TIG Duplex 2209, 
Norsk, 11.04.2016. 

syrefaste materialer mot Duplex materialer samt til 
sveising av ”Lean” Duplex kvaliteter.  
Tråden leveres ferdig fargemerket i gult og preglet etter 
krav i Norsoks spesifikasjoner. 
Generelt krav til sveising av høylegerte materialer, er 
kravet til renhet.  
Forurensinger i sveisen vil føre til porer.  
På rørsveising er det krav til bruk av ”bakgass” for å 
sikre en rustbestandig rotside på sveisen.  
Mellomstrengs-temperaturen bør ikke overskride  
150 °C.  
Og varmetilførselen skal maksimalt være 1,5kJ/mm. 

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

TIG tråd for sveising av Duplex materialer. 
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NST TIG  ERNiCrMo-3 

Generell beskrivelse: 

NST Tig ERNiCrMo-3 brukes for sveising av 6Mo stål, 
for eksempel 254 SMO og Inconell 625 samt for 
belegging av både karbonstål og andre rustfrie stål. 
Tråden brukes til manuell sveising av både rør og 
plater.  
Det benyttes normalt ren Argon eller Argon/Helium 
som dekkgass.  
Gassmengde vil avhenge av tråddiameter og aktuell 
applikasjon.  
Ved sveising av helaustenittiske stål, er det en fordel å 
ha liten varmetilførsel, liten oppblanding med grunn-     
materialet og lav mellomstrengs-temperatur. 

Sveisestillinger: Strømart: Gassmengde: 

DC- 8-20 l/min. 

Kjemiske verdier i sveisetråd: 

C 

Max 
0.10 

Mn Si P S Cu Ni 

Min 58.0 

Cr 

20.0-23.0 

Gasstype: 

Sveisegass: Ar eller Ar/He 
Rotgass/Bakgass: Ar 

Mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense 

Flytegrense 
Mpa(Rp0.2) 

Bruddgrense 
Mpa(Rm) 

Forlengelse 
% 

>565 >785 ≥39 

Ferrittinnhold(typisk): 

WRC 

- 

De Long Schaeffler 

- - 

Forpakningsdata: 

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

1000mm på bestilling. 

Godkjenninger: 

Referanse / dato: 

NST TIG ERNiCrMo-3, 
Norsk, 05.10.2016. 

Tråden leveres preglet og ferdig fargemerket sort. 
Generelt krav til sveising av høylegerte materialer, er 
kravet til renhet.  
Forurensninger i sveisen vil føre til porer. 
Mellomstrengs-temperaturen bør ikke overskride  
150 °C, og varmetilførselen skal maksimalt være 
1,5Kj/mm. 

AWS A5.14/A5.14M ERNiCrMo-3 

EN ISO 18274:NiCr22Mo9Nb 

Tig tråd for sveising av bl.a 6Mo stål(f.eks 254 SMO og Inconell 625). 

Max 
0.50 

Max 
0.50 

Max 
0.02 

Max 
0.015 

Max 
0.50 

Mo 

8.0-10.0 Max
5.0 

Fe 
Max 
0.40 

Ti Al Nb+Ta 
Max  
0.40 3.15-4.15
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Elektroder for ulegert 

og lavlegert stål 

NST E-6013 

NST E-7016 

NST E-7018 

NST E-7024 

NST 7016S 

NSSW 16V 

NSSW TW-50 
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NST E 7016

Generell beskrivelse: 

NST E 7016, er en dobbeldekket rutil-basisk elektrode 
for sveising av vanlige ulegerte konstruksjonsstål. 
Meget gode sveiseegenskaper som er lett å kontrollere 
også i vanskelige sveisestillinger, unntatt vertikalt 
fallende.  
Utmerket til ensidige rotstrenger samt oppfylling ved 
rørsveising og som en allround hefte-elektrode.  
Tenner og re-tenner meget lett og sveiser med en 
meget stabil lysbue, også i det lave strømområdet, 
noe som gjør den spesielt brukervennlig på små 
bærbare sveisemaskiner også. 

Sveisestillinger: Strømart: Omtørkingstemp./tid: 

DC+/AC 380 °C/1 time. 

Typiske kjemiske verdier i sveisemetall: 

C 

0,05 

Si 

0,65 

Mn 

1,00 

P 

<0,035 

S 

<0,035 

Hydrogeninnhold (ml/100g): 

≤10 ml/100g.  

Mekaniske verdier i rent sveisemetall: 

Brudd og flytegrense Slagseighet 

Flytegrense 
Mpa 

Bruddgrense 
Mpa 

Forlengelse 
% 

Charpy V (J) 
-40 ºC 

≥420 500-640 ≥22 ≥47 

Retningsverdier Ampere (DC+/AC): 

Elektrode diameter 

Ampere / Volt 

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

60-90 90-140 140-190 

Forpakningsdata: 

2,0 x 300 2,0kg pakke, kartong 12,0kg 
2,5 x 350 2,0kg pakke, kartong 12,0kg 
3,2 x 450 2,4kg pakke, kartong 14,4kg 
4,0 x 450 2,6kg pakke, kartong 15,6kg 
Vacuum pack: 2,5 x 350 1,8kg(2 x 0,9kg) pakke, kartong 16,2kg 
Vacuum pack: 3,2 x 350 1,6kg(2 x 0,8kg) pakke, kartong 16,2kg 
Vacuum pack: 3,2 x 450 2,0kg(2 x 1,0kg) pakke, kartong 16,2kg 
Vacuum pack: 4,0 x 450 1,2kg(2 x 0,6kg) pakke, kartong 16,2kg 

Godkjenninger: 

Referanse/dato: 

NST E 7016,  
Norsk, 09.01.2017. 

Nyhet! 
Dette produktet vil snart være tilgjengelig i en 
Premium 2-in-1 vakuumpakket versjon.  

Ta kontakt for mere informasjon. 

DNVGL, TÜV, CE 

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

Allround  rutil-basisk elektrode for sveising av ulegert stål. 
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Elektroder for høylegert stål 

NST E-309L 

NST E-316L 

NST E-309MoL 
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Keramisk backing 
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NST Kullelektroder for fuging 
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NST Inox syrebeis 
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Avspolingsutstyr 



83 



84 



85 



 Produkt beskrivelse: 

 Produkt beskrivelse: 

 Produkt beskrivelse: 

Produkt beskrivelse: 

  

Produkt beskrivelse: 

Referanse/dato: 

Koblinger og Trådledere s2, 
Norsk, 11.12.2014. 

Trådleder metervare, 27,4m/rull. 
Uten fastpressede hannkoblinger. 

Artikkelnummer: A-2046 

Hannkobling for montering på trådledere i 
metervare. 
Inkluderer klemring. 

Artikkelnummer: A-1831 

Klemring. 

Artikkelnummer: A-1646 

Hurtigkobling for mateverk (hunplugg). 

Artikkelnummer: A-1791 

Hurtigkobling for mateverk (hannplugg). 

Artikkelnummer: A-1886 

Avspolingsutstyr 

Koblinger og trådledere . 
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 Sveiseparametere - Innstillinger 
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