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Vorwort

Bohler Welding
Lasting Connections - Verbindungen von héchster Qualitat

Bohler Welding, ein Zusammenschluss der Produktmarken ,Béhler”, ,T-PUT*, ,Avesta“ und
,UTP*im Markenverbund der voestalpine B6hler Welding, ist seit mittlerweile tber 85 Jah-
ren als innovativer Anbieter von Schweillzusatzwerkstoffen fiir die Verbindungsschweifung
in allen géngigen Schweilverfahren bekannt und zahlt zu den global filhrenden Anbietern
im Bereich der Verbindungsschweillung mit einem speziellen Fokus auf die mittel- bis hoch-
legierten Werkstoffguten.

Bohler Welding bietet ein weltweit einzigartiges und komplettes Produktportfolio von
Schweilzusatzwerkstoffen aus eigener Herstellung an. Das umfangreiche Sortiment von ca.
2.000 Produkten wird laufend auf die aktuellen Spezifikationen der Industrien und die Markt-
anforderungen unter Beriicksichtigung von héchsten Qualitatsanspriichen abgestimmt.

Die einzelnen Produktmarken von Béhler Welding blicken auf eine lange und bewahrte in-
ternationale Markthistorie zurlick und sind in ihren speziellen Kerngebieten stets an vorders-
ter Stelle der Innovation zu finden. Durch die Fusion zur Marke ,Béhler Welding* biindeln wir
das Uber Jahrzehnte aufgebaute metallurgische-, Service- und Anwendungsknowhow und
Produktportfolio zum Wohle unserer Kunden unter einem Dach.

Unser Leitspruch ,lasting connections* ist hierbei das Fundament unseres Handelns. Er
steht einerseits fiir unsere hochwertigen Produkte, Dienstleistungen und Lésungen, welche
in den anspruchsvollsten Industrien bereits seit Jahrzehnten erfolgreich eingesetzt werden,
aber viel mehr noch fiir die nachhaltigen Beziehungen, welche wir mit unseren Kunden und
Partnern global pflegen.

Durch unser internationales Netzwerk mit 34 Vertriebsgesellschaften und 11 globalen Pro-
duktionsstatten sind wir direkt vor Ort wo unsere Kunden Unterstltzung bei ihren taglichen
Aufgabenstellungen benétigen. Unsere erfahrenen Schweilfachingenieure beschéftigen
sich bis ins tiefste Detail mit den Herausforderungen unserer Kunden und sind erst dann zu-
frieden, wenn sie die jeweils optimale und wirtschaftlichste Schweilésung gefunden haben.
Dass der Kunde im Mittelpunkt unseres Handelns steht manifestiert sich auch in unseren
Forschung- und Entwicklungsaktivitaten, welche bei Boéhler Welding primér von spezifi-
schen Industrie- oder Kundenanforderungen getrieben wird. Kooperationen mit fiihrenden
Industrieunternehmen unterschiedlichster Branchen, Universitten und Forschungsinstitu-
ten weltweit, als auch unserem Mutterkonzern voestalpine gewahrleisten, dass wir auch
weiterhin gemeinsam die innovativen Lésungen der Zukunft vorantreiben und dadurch auch
in Zukunft die von uns gewohnten Verbindungen von hdchster Qualitat garantieren kdnnen.
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Kapitel 1.1 - Stabelektroden (unlegiert, niedriglegiert)

Produkiname ENISO AWS Seite
BOHLER FOX KE E380RC 11 E6013 54
BOHLER FOX OHV E380RC 11 E6013 55
Phoenix Sh Gelb R E382RB12 E6013 56
Phoenix Blau E420RC 11 E6013 57
BOHLER FOXETI E420RR 12 E6013 58
Phoenix Griin T E420RR 12 E6013 59
BOHLER FOX EV47 E384B42H5 E7016-1H4R 60
BOHLER FOX EV50-A E423B12H10 E7016 61
Phoenix Spezal D E423B12H10 E7016 62
UTP COMET J50N E423B12H10 E7016 63
BOHLER FOX EV50 E425B42H5 E7018-1H4R 64
Phoenix 120 K E425B32H5 E7018-1 65
BOHLER FOX CEL E383C21 E6010 66
BOHLER FOX CEL+ E382C21 E6010 67
Phoenix Cel 70 E422C25 E6010 68
Phoenix Cel 75 E422C25 E7010-P1 69
BOHLER FOX CEL 75 E423C25 E7010-P1 70
BOHLER FOX CEL Mo E423MoC25 E7010-A1 71
Phoenix Cel 80 E463C25 E8010-P1 72
BOHLER FOX CEL 85 E4641NiC25 E8010-P1 73
BOHLER FOX CEL 90 E5031NiC25 E9010-P1 74
Phoenix Cel 90 E5031NiC25 E9010-G 75
BOHLER FOX EVPIPE E424B12H5 E7016-1H4R 76
BOHLER FOX BVD 85 E4651NiB45 E8018-G 77
BOHLER FOX BVD 90 E555Z2NiB45 E9018-G 78
BOHLER FOX BVD 100 E625Z2NiB45 E10018-G 79
BOHLER FOX EV60 E466 1NiB4 2H5 E8018-C3H4R 80
Phoenix SH Schwarz3 K E504MoB42 E7015-G 81
Phoenix SH Schwarz 3 KNi E504 1NiMo B4 2 H5 E9018-G 82
BOHLER FOX EV 65 E 556 1NiMo B4 2 H5 E8018-GH4R 83
Phoenix SH Ni 2 K 100 E 69 5 Mn2NiCrMo B4 2 H5 E11018-G 84
BOHLER FOX EV 85 E 69 6 Mn2NiCrMo B4 2 H5 E11018-GH4R 85
BOHLER FOX DMO Kb EMoB42H5 E7018-A1H4R 86
Phoenix SH Schwarz 3 MK EMoB42H5 E7018-A1 87
BOHLER FOX DCMS Kb ECrMo1B42H5 E8018-B2H4R 88
Phoenix Chromo 1 ECrMo1B42H5 E8018-B2 89
Phoenix SH Chromo 2 KS ECrMo2B42H5 E9015-B3 90
Phoenix SH Kupfer 3 KC EZCrMoV1B4 2H5 E9015-G 91
BOHLER FOX CM 2 Kb ECrMo2B4 2 H5 E9018-B3H4R 92
BOHLER FOX CM 5 Kb ECrMo5B4 2H5 E8018-B6H4R 93
BOHLER FOX 2.5 Ni E4682NiB4 2H5 E8018-C1H4R 94
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Produkiname ENISO AWS Seite
BOHLER FOX P 92 EZCrMoWWb 90.52B4 2 H5 E9015-B9 (mod.) 96
BOHLER FOX C 9 MV ECrMo91B4 2 H5 E9015-B9 97
ThermanitMTS 616 EZCrMoWWb 90.52B4 2 H5 E9015-G 98
Thermanit Chromo 9 V ECrMo9 1B4 2H5 E9015-B9 99
ThermanitMTS 3 ECrMo9 1B4 2 H5 E9015-B9 100
BOHLER FOX CM 9 Kb ECrMo9B4 2 H5 E8018-B8 101
BOHLER FOX 20 MW ECrMoWV12B4 2H5 - 102
Avesta 308/308H AC/DC E199R E308H-17 103
BOHLER FOXE 308 H E199HR42 E308H-16 104
Thermanit ATS 4 E199HB22 E308H-15 105
BOHLER FOX EAS 2 E199LB22 E308L-15 106
Avesta 308L/MVR E199LR E308L-17 107
BOHLER FOX EAS 2-A E199LR32 E308L-17 108
Thermanit JEW 308L-17 E199LR32 E308L-17 109
Avesta 309L E2312LR E309L-17 110
BOHLER FOX CN 23/12-A E2312LR32 E309L-17 111
BOHLER FOXEAS 4 M E19123LB22 E316L-15 112
Avesta 316L/SKR Cryo E19123LR E316L-16 113
Avesta 316L/SKR E19123LR E316L-17 114
Avesta 316L/SKR-4D E19123LR E316L-17 115
BOHLER FOX EAS 4 M-A E19123LR32 E316L-17 116
Thermanit GEW 316L-17 E19123LR32 E316L-17 117
BOHLER FOX SAS 4 E19123NbB22 E318-15 118
BOHLER FOX SAS 4-A E19123NbR32 E318-17 119
Thermanit AW E19123NbR32 E318-17 120
Avesta 347/MNb E199NbR E347-17 121
BOHLER FOX SAS 2 E199NbB22 E347-15 122
BOHLER FOX SAS 2-A E199NbR32 E347-17 123
BOHLER FOX CN 13/4 E134B62 E410NiMo-15 124
BOHLER FOXA7 E188MnB22 E307-15 (mod.) 125
Thermanit X E188MnB22 E307-15 (mod.) 126
BOHLER FOXA7-A EZ189MnMoR 32 E307-16 (mod.) 127
Thermanit X\W E188MnR12 E307-16 (mod.) 128
BOHLER FOXCN 19/9 M E20103R32 E308Mo-17 (mod.) 129
Avesta 904L E20255CuNLR E385-17 130
BOHLER FOX CN 20/25 M-A E20255CuNLR32 E385-17 (mod.) 131
Avesta 253 MA E2110R - 132
UTP 2133 Mn EZ2133B42 - 133
Avesta 2205 basic E2293NLB E2209-15 134
Avesta 2205 E2293NLR E2209-17 135
Avesta 2205-PW AC/DC E2293NLR E2209-17 136
BOHLER FOX CN 22/9 N E2293NLR32 E2209-17 137
Avesta 2304 E237NLR - 138
Avesta LDX 2101 E237NLR - 139
Avesta P5 E23122LR E309MoL-17 140
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Kapitel 1.2 - Stabelektroden (hochlegiert)

Produkiname ENISO AWS Seite
BOHLER FOX CN 23/12 Mo-A E23122LR32 E309LMo-17 141
BOHLER FOXFFB E2520B22 E310-15 (mod.) 142
BOHLER FOX FFB-A E2520R32 E310-16 143
Avesta 310 E2520R E310-17 144
Avesta 2507/P100 rutile E2594NLR E2594-16 145
Thermanit 25/09 CuT E2594NLB22 E2553-15 (mod.) 146
Thermanit 25/22 H EZ252221LB22 - 147
Avesta P7 AC/IDC E299R 148
UTP65D E299R12 - 149
Thermanit 30/10 W E299R 12 E312-16 mod. 150
BOHLER FOX CN 29/9-A E299R32 E312-17 151
UTP 65 EZ299R 32 - 152
UTP 2535 Nb EZ 25 35Nb B62 - 153
BOHLER FOX NIBAS 625 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ENiCrMo-3 154
Thermanit 625 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ENiCrMo-3 155
UTP 6222 Mo E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ENiCrMo-3 156
BOHLER FOX NIBAS 70/20 E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ENiCrFe-3 (mod.) 157
Thermanit Nicro 82 E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ENiCrFe-3 (mod.) 158
UTP 068 HH E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) E NiCrFe-3 (mod.) 159
UTP 6170 Co ENi 6117 (NiCr22Co12Mo) E NiCrCoMo-1 (mod.) 160
Thermanit Nicro 182 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) ENiCrFe-3 161
UTP 759 Kb E Ni 6059 (NiCr23Mo16) ENiCrMo-13 162
ThermanitNimo C 24 E Ni 6059 (NiCr23Mo16) ENiCrMo-13 163
UTP 7015 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) ENiCrFe-3 164
UTP 7015 Mo E Ni 6093(NiCr15Fe8NbMo) E NiCrFe-2 165
UTP 7013 Mo E Ni 6620 (NiCr14Mo7Fe) E NiCrMo-6 166
UTP80M E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) E NiCu-7 167
Avesta P12-R basic ENiCr22Mo 9 ENi CrMo-12 168
Kapitel 2.1 - WIG-Stabe (unlegiert, niedriglegiert)
Produkiname ENISO AWS Seite
BOHLER EMK 6 W42 5 W3Si1 ER70S-6 170
BOHLER EML 5 W46 5 W2Si ER70S-3 171
Union |52 W42 5 W3Si1 ER70S-6 172
BOHLER DMO-IG W MoSi ER70S-A1[ER80S-G] 173
BOHLER DCMS-IG W CrMo1Si ER80S-B2 (mod.) 174
Union | Mo W MoSi ER80S-G(A1) 175
Union | CrMo W CrMo1Si ER80S-G 176
BOHLER CM 2-IG W CrMo2Si ER90S-B3 (mod.) 177
Union | CrMo 910 W CrMo2Si ER90S-G 178
BOHLER DMO o R60-G 179
BOHLER Ni 1-IG W46 5 W3Ni1 ER80S-Ni1 (mod.) 180
BOHLER 2.5 Ni-IG W46 8 W2Ni2 ER80S-Ni2 181
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Produktname ENISO AWS Seite
BOHLER C 9 MV-IG W CrMo91 ER90S-B9 183
ThermanitMTS 3 W CrMo91 ER90S-B9 184
Union | P24 WZ CrMo2VTiNb ER90S-G 185
ThermanitMTS 616 WZ CrMoWWNb 90.5 1.5 ER90S-G [ER90S-B9(mod.)] 186
BOHLER A7 CN-IG W18 8 Mn ER307 (mod.) 187
Thermanit X W 188 Mn ER307 (mod.) 188
Thermanit ATS 4 W199H ER19-10H 189
Avesta 308L/MVR W199L ER308L 190
Avesta 308L-Si/MVR-Si W199LSi ER308LSi 191
Thermanit JE-308L W199L ER308L 192
Thermanit JE-308L Si W199LSi ER308LSi 193
BOHLER CN 23/12-IG W2312L ER309L 194
Thermanit 25/14 E-309L W2312L ER309L 195
Avesta 309L-Si W2312LSi ER309LSi 196
Thermanit D W2212H ER309 (mod.) 197
BOHLER FF-IG W2212H ER309 (mod.) 198
Avesta 316L/SKR W19123L ER316L 199
Avesta 316L-Si/SKR-Si W19123LSi ER316LSi 200
BOHLER EAS 4 M-IG W19123L ER316L 201
Thermanit GE-316L W19123L ER316L 202
Thermanit GE-316L Si W19123LSi ER316LSi 203
BOHLER SAS 4-IG W19 123 Nb ER318 204
Thermanit A W19123Nb ER318 205
Avesta 318-Si/SKNb-Si W 19123 Nb Si ER318(mod.) 206
BOHLER SAS 2-IG W 199 Nb ER347 207
Thermanit H-347 W 199 Nb ER347 208
BOHLER CN 13/4-IG W134 ER410NiMo (mod.) 209
Avesta 2205 W2293NL ER2209 210
BOHLER CN 22/9 N-IG W2293NL ER2209 211
Thermanit 22/09 W2293NL ER2209 212
Avesta LDX 2101 W237NL - 213
Avesta P5 W23122L ER309LMo(mod.) 214
Avesta 2507/P100 W2594NL ER2594 215
BOHLER CN 25/9 CuT-IG W2594NL ER2594 216
Thermanit 25/09 CuT W2594NL ER2594 217
ThermanitL W254 - 218
BOHLER FAIG W254 - 219
BOHLER FFB-IG W 2520 Mn ER310 (mod.) 220
UTPA2133 Mn WZ 2133 Mn Nb - 221
UTP A2535 Nb WZ 2535 Zr - 222
UTP A3545 Nb WZ 3545 Nb - 223
Thermanit 35/45 Nb SNi Z (NiCr36Fe15Nb0.8) - 224
Avesta P12 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 225
BOHLER NIBAS 625-1G S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 226
Thermanit 625 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 227
UTP A6222 Mo S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 228
BOHLER NIBAS 70/20-IG S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 229
Thermanit Nicro 82 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 230
UTPA068 HH S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 231
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Produktname ENISO AWS Seite
Thermanit617 SNi 6617 (NiCr22Co12Mo9) ERNiCrCoMo-1 232
UTPA6170 Co SNi6617 (NiCr22Co12Mo9) ERNiCrCoMo-1 233
UTPAT776 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6\W4) ERNiCrMo-4 234
Thermanit Nimo C 24 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 235
UTPA759 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 236
UTPABOM S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ERNiCu-7 237
Kapitel 3.1 - Massivdrahtelektroden (unlegiert, niedriglegiert)

Produktname ENISO AWS Seite
BOHLER EMK 6 G424 M213Si1/G 424 C1 3Si1 ER70S-6 240
Union K 52 G 422C138Si1/G 42 4 M21 3Si1 ER70S-6 241

BOHLER EMK 8 G464 M214Si1/G 46 4 C1 4Si1 ER70S-6 242
Union K 56 G 46 2 C14Si1/G 46 4 M21 4Si1 ER70S-6 243
BOHLER NiCu 1-IG G 424 M21 Z3Ni1Cu/G 42 4 C1 Z3Ni1Cu ER80S-G 244
BOHLER NiMo 1-IG G 556 M21 Mn3Ni1Mo/G 55 4 C1 Mn3Ni1Mo ER90S-G 245
Union MoNi G 625M21 Mn3Ni1Mo ER90S-G 246
Union NiMoCr G 69 6 M21 Mn4Ni1.5CrMo ER100S-G 247
BOHLER NiCrMo 2.5-1G G 69 6 M21 Mn3Ni2.5CrMo/ G 69 4 C1 Mn3Ni2.5CtMo  |ER110S-G 248
BOHLER X 70-IG G 69 5M21 Mn3Ni1CrMo ER110S-G 249
Union X 85 G 79 5M21 Mn4Ni1.5CrMo ER110S-G 250
BOHLER X 90-IG G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo ER120S-G 251

Union X 90 G 896 M21 Mn4Ni2CrMo ER120S-G 252
Union X 96 G 89 5M21 Mn4Ni2.5CrMo ER120S-G 253
BOHLER DMO-IG G MoSi ER70S-A1 [ER80S-G] 254
Union | Mo G MoSi ER80S-G(AT1) 255
BOHLER DCMS-IG G CrMo1Si ER80S-G 256
Union | CrMo G CrMo1Si ER80S-G 257
Union | CrMo 910 G CrMo2Si ER90S-G 258
BOHLER CM 2-IG G CrMo2Si ER90S-B3 (mod.) 259
Union K5 Ni G 50 5M21 3Ni1/G 46 3 C1 3Ni1 ER80S-G 260
BOHLER SG 8-P G425M21 3Ni1 ER80S-G 261

BOHLER 2.5 Ni-IG G 46 8 M212Ni2 ER80S-Ni2 262
Union K 52 Ni G 506 M21Z3Ni1/G 46 4 C1 Z3Ni1 ER80S-G [ER80S-Ni1(mod.)] | 263
Union K Nova Ni G425M21 3Ni1 ER80S-G 264
Union Ni 2.5 G 507 M21 2Ni2 ER80S-Ni2 265

Kapitel 3.2 - Massivdrahtelektroden (hochlegiert)

Produktname EN ISO AWS Seite
BOHLER C 9MV-IG G CrMo91 ER90S-B9 267

ThermanitMTS 3 G CrMo91 ER90S-B9 268

Thermanit MTS 616 GZCrMoWVNb90.51.5 ER90S-G 269

Thermanit ATS 4 G199H ER19-10H 270

BOHLER CN 13/4-IG G134 ER410NiMo (mod.) 271

Avesta 307-Si G 188Mn ER307 (mod.) 272

BOHLER A7-IG/ A 7CN-IG G 188Mn ER307 (mod.) 273

Thermanit X G 188 Mn ER307(mod.) 274
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Kapitel 3.2 - Massivdrahtelektroden (hochlegiert) forts.

Produkiname EN ISO AWS Seite
Avesta 316L-Si/SKR-Si G19123LSi ER316LSi 275
BOHLER EAS 4 M-IG (Si) G19123LSi ER316LSi 276
Avesta 318-Si/SKNb-Si G 19123NbSi - 277
Thermanit A Si G 19123NbSi ER318(mod.) 278
Avesta 308L-Si/MVR-Si G199LSi ER308LSi 279
BOHLER EAS 2-IG (Si) G199LSi ER308LSi 280
BOHLER SAS 2-G (Si) G 199 Nb Si ER347Si 281
BOHLER FF-IG G 2212H ER309 (mod.) 282
Thermanit D G2212H ER309(mod.) 283
Avesta 2205 G2293NL ER2209 284
Thermanit 22/09 G2293NL ER2209 285
BOHLER CN 22/9N-IG G2293NL ER2209 286
Avesta P5 G23122L - 287
BOHLER CN 23/12-IG G2312L ER309L 288
Avesta 309L-Si G 2312L Si ER309LSi 289
Avesta LDX 2101 G237NL - 290
BOHLER FFB-IG G 2520 Mn ER310 (mod.) 291
BOHLER FA-IG G254 - 292
Thermanit L G254 - 293
Avesta 2507/P100 G2594NL - 294
Thermanit 25/09 CuT G2594NL ER25%4 295
Thermanit 17/15 TT G Z1715Mn W - 2%
Thermanit 439 Ti GZ18TL ER439(mod.) 297
UTP A 2133 Mn G Z2133MnNb - 298
UTP A 2535 Nb GZ25362 - 299
BOHLER SKWAM-IG G 717 Mo - 300
BOHLER CAT430 L Cb-IG G Z18LNb ER430 (mod.) 301
BOHLER CAT430L Cb Ti-IG G ZCr18NbTI L ER430Nb (mod.) 302
UTPASM S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ERNiCu-7 303
Thermanit Nimo C 24 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNICrMo-13 304
UTP A 759 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNICrMo-13 305
BOHLER NIBAS 70/20-IG/NICR 70 NB-IG A* |S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNICr-3 306
Thermanit Nicro 82 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNICr-3 307
UTP A 068 HH S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNICr-3 308
UTP A 776 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) ERNiCrMo-<4 309
Thermanit 617 S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo9) ERNICrCoMo-1 310
UTP A 6170 Co S Ni 6617 (NiCr22C012M0o9) ERNiCrCoMo-1 3N
Avesta P12 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 312
BOHLER NIBAS 625-IG/NiCr 625-1G A* S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 313
Thermanit 625 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 314
UTP A 6222 Mo S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 315
Thermanit 35/45 Nb S Ni Z (NiCr36Fe15Nb0.8) - 316
UTP A 3545Nb GZ3545Nb - 317
Thermanit JE-308L Si G199LSi ER308LSi 318
Thermanit 25/14 E-309L Si G 2312L Si ER309LSi 319
Thermanit GE-316L Si G19123LSi ER316LSi 320
ThermanitH Si G199NbSi ER347Si 321
Produkiname ENISO AWS Seite
BOHLER EMS 2 / BOHLER BB 24 S386FBS2 F7A8-EM12K (F6PG-EM12K) | 324
Union § 2 S2 EM12K 325
Union S 2 Si S2Si EM12K 326
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Produktname ENISO AWS Seite
Union S 3 S3 EH10K 327
Union S 3 Si S3Si EH12K 328
BOHLER EMS 2 Mo / BOHLER BB 24 S 464 FB S2Mo F8A4-EA2-A2/FBPO-EA2-A2 | 329
Union § 2 Mo S2Mo EA2 330
Union S 3 Mo S3Mo EAd 331
Union S 2 NiMo 1 SZ2Ni1Mo ENi1 332
BOHLER 3 NiMo 1-UP /BOHLER BB 24 S 554 FB S3Ni1Mo FIM-EF3-F3 333
Union S 3 NiMo 1 S3Ni1Mo EF3 334
Union S 3 NiMo S3Ni1.5Mo EG [EF1 (mod.)] 335
Union S 3 NiMoCr S Z3Ni2.5CrMo EG [EF6 (mod.)] 336
BOHLER 3 NiCrMo 2.5-UP/BOHLER BB 24 S 696 FB S3Ni2.5CrMo F11A8-EM4(mod.)-M4H4 337
BOHLER EMS 2 CrMo / BOHLER BB 24 SSCrMo1FB F8P2-EB2-B2 338
Union S 2 CrMo SSCrMo1 EB2R 339
Union S 1 CrMo 2 S S CrMo2 EB3R 340
BOHLER CM 2-UP /BOHLER BB 418 SSCrMo2 FB EB3 341
Union S 1CrMo 2V SSZCrMoV2 EG 342
BOHLER Ni 2-UP/BOHLER BB 24 S 466 FB S2Ni2 F8A8-ENi2-Ni2 343
Union S2Ni25 S2Ni2 ENi2 344
Union S2Ni 35 S2Ni3 ENi3 345
Union SP 24 S Z CrMo2Wb EG 346
Produkiname ENISO AWS Seite
ThermanitMTS 3 S S CrMo91 EB9 348
ThermanitMTS 616 SZ CrMoWWNb 90515 EG [EB9(mod.)] 349
BOHLER A7 CN-UP / BOHLER BB 203 S188Mn ER307 (mod.) 350
Thermanit X S188Mn ER307(mod.) 351
Avesta 308L/IMVR S199L ER308L 352
Thermanit JE-308L S199L ER308L 353
Avesta 309L S2312L ER309L 354
Thermanit 25/14 E-309L S2312L ER309L 355
Avesta 316L/SKR S19123L ER316L 356
BOHLER EAS 4 M-UP / BOHLER BB 202 S19123L ER316L 357
Thermanit GE-316L S$19123L ER316L 358
Thermanit A S19123Nb ER318 359
Thermanit H-347 S199Nb ER347 360
Avesta 2205 S2293NL ER2209 361
Thermanit 22/09 S2293NL ER2209 362
Avesta P5 S$23122L ER309LMo(mod.) 363
Avesta LDX 2101 S237NL - 364
Avesta 2507/P100 Cu/W S2594NL ER2594 365
BOHLER CN 13/4-UP/ BOHLER BB 203 S134 ER410NiMo (mod.) 366
Avesta P12 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 367
Thermanit 625 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 368
UTP UP 6222 Mo S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 369
Thermanit Nicro 82 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 370
Thermanit Nimo C 276 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6\W4) ERNiCrMo-4 371

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung




Produktname ENISO AWS

BOHLERBB 418 TT SAFB155ACH5 -

Uv418TT SAFB155ACH5 -

uv4a1TT SAFB155ACH5 -

BOHLER BB 24 SAFB165DC H5 -

uv420TT SAFB165DC H5 -

UV420 TTR/UV420 TTR-W SAFB165DC/SAFB 165AC -

UV420 TTR-C SAFB165DC -

UV310P SAAB 155 AC H5 -

BOHLER BB 400 SAAB 167 AC H5 -

uv400 SAAB 167 AC H5 -

UV309 P SAAB 165 AC H5 -

UV305 SAAR 176 ACH5 -

UV 306 SAAR 177 ACH5 -

Avesta Flux 805 SAAF2CrDC -

BOHLER BB 202 SAFB2DC -

Marathon 431 SAFB2DC -

Marathon 543 SAFB255DC H5 -

Avesta Flux 801 SACS2CrDC -

Produkiname ENISO AWS

BOHLER Ti52-FD T464PM 1H10T 422PC1H5 |E71T1-M21A4-CS1-H8/E71T 1-C1A2-CS1-H4

Union TG 55 M T464PM 1H10T 422PC1H5 |E7T1T-1IMJHB/E71T-1CH4

BOHLER PIPESHIELD 71 T8-FD E71T8-M-K6

BOHLER PIPESHIELD 81 T8-FD E81T8-M-Ni2

BOHLER Ti 60-FD T5061NiPM 1H5 E81T 1-M21A8-Ni1-H4 410
BOHLER Ti 70 Pipe-FD T 554 Mn1NiPM 1H5 EIT1-M21MA-G 411
BOHLER DMO Ti-FD T MoLPM1 AB1T1-M21PY-ATH8 412
BOHLER DCMS Ti-FD T CrMo1PM 1H10 E81T1-M21PY-B2H8 413

Produkiname EN ISO AWS

Avesta FCW-2D 308L/MVR T199LPM213T199LPC13 E308LT0-4/1 416
Avesta FCW 308L/MVR-PW T199LRM213T199LRC13 E308LT1-4/1 417
BOHLER EAS 2-FD T199LRM213T199LRC13 E308LT0-4/1 418
BOHLER EAS 2 PW-FD T199LPM211/T199LPC11 E308LT1-4/1 419
Thermanit TG 308 L T199LRM213T199LRC13 E308LT0-4/1 420
Avesta FCW-2D 309L T2312LPM21(C1)3 E309LT0-4/1 421
Avesta FCW 309L-PW T2312LPM211/T 2312LPC11 E309LT1-4/1 422
BOHLER CN 23/12-FD T2312LRM213T2312LRC13 E309LT0-4/1 423
BOHLER CN 23/12 PW-FD T2312LPM211/T 2312LPC11 E309LT1-4/1 424
Thermanit TG 309 L T2312LRM213/T2312LRC13 E309LT0-4/1 425
Avesta FCW-2D 316L/SKR T19123LRM213T 19123LRC13 E316LT0-4/1 426
Avesta FCW 316L/SKR-PW T19123LPM211T 19123LPC11 E316LT1-4/1 427
BOHLER EAS 4 M-FD T19123LRM213T 19123LRC13 E316LT0-4/1 428
BOHLER EAS 4 PW-FD T19123LPM211/T19123LPC11 E316LT1-4/1 429
BOHLER EAS 4 PW-FD (LF) T2Z19123LPM211/T Z19123LPC11 E316LT1-4/1 430

Bestseller - Schweillzusatze fir die Verbindungsschweilung



Produkiname EN ISO AWS Seite
Thermanit TG 316 L T19123LRM213T 19123LRC13 E316LT0-4/1 431

Avesta FCW-2D 347/MVNb T199NbRM213/T 199NbRC13 E347T0-4/1 432
BOHLER SAS 2-FD T199NbRM213/T 199NbRC13 E347T0-4/1 433
BOHLER SAS 2 PW-FD T199NbPM21 1T 199NbPC11 E347T1-4/1 434
Avesta FCW-2D 2205 T2293NLRM213T2293NLRC13 E2209T0-4/1 435
Avesta FCW 2205-PW T2293NLPM211T2293NLPC1 1 E2209T1-4/1 436
BOHLER CN 22/9 PW-FD T2293NLPM211T2293NLPC11 E2209T1-4/1 437
Avesta FCW-2D LDX 2101 T237NLRM213T237NLRC13 E2307T0-4(1) 438
Avesta FCWLDX 2101-PW T237NLPM211T237NLPC11 E2307T1-4(1) 439
Avesta FCW 2507/P100-PW T2594NLPM212T 2594NLPC12 E2594T1-4/1 440
BOHLER A7-FD T188MnRM213T 188MnRC13 E307T0-G (mod.) 441

BOHLERA7-MC T188MnMM121 EC307 (mod.) 442
Avesta FCW-2D P5 T23122LRM213/T23122LRC13 E309LMoT0-4/1 443
BOHLER CN 23/12 Mo-FD T23122LRM213/T23122LRC13 E309LMoT 0-4/1 444
BOHLER CN 23/12 Mo PW-FD T23122LPM211/T 23122LPC11 E309LMoT 1-4/1 445
BOHLER CN 13/4-MC T134MM122 EC410NiMo (mod.) 446
Avesta FCW P12-PW T Ni6625 P M212 ENiCrMo3T 1-4 447
BOHLER NIBAS 625 PW-FD T Ni6625 P M212 ENiCrMo3T 1-4 448
UTP AF 6222 Mo PW T Ni6625 P M212 ENiCrMo3T 1-4 449
BOHLER NIBAS 70/20-FD T Ni6082 R M213 ENiCr3T0-4 450

UTP AF 068 HH T Ni6082 R M213 ENiCr370-4 451

Produktname ENISO AWS Seite
Avesta Pickling Gel 122 - - 454
Avesta BlueOneTM Pickling Paste 130 - - 455
Avesta RedOneTM Pickling Paste 140 - - 456
Avesta Pickling Spray 204 - - 457
Avesta RedOneTM Pickling Spray 240 - - 458
Avesta Pickling Bath 302 - - 459
Avesta Cleaner 401 - - 460
Avesta Passivator 601 - - 461

Avesta FinishOneTM Passivator 630 - - 462

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Inhaltsverzeichnis (alphabetisch)

Produkiname EN ISO AWS Seite
Avesta 2205 E2293NLR E2209-17 135
Avesta 2205 W2293N L ER2209 210
Avesta 2205 G2293NL ER2209 284
Avesta 2205 S2293N L ER2209 361

Avesta 2205 basic E2293NLB E2209-15 134
Avesta 2205-PW AC/DC E293NLR E2209-17 136
Avesta 2304 E237NLR - 138
Avesta 2507/P100 W2594N L ER25%4 215
Avesta 2507/P100 G2594N L - 294
Avesta 2507/P100 Cu/W S2594N L ER25%4 365
Avesta 2507/P100 rutle E2594NLR E2594-16 145
Avesta 253 MA E2110R - 132
Avesta 307-Si G 188 Mn ER307 (mod.) 272
Avesta 308/308H AC/DC E199R E308H-17 103
Avesta 308L/MVR E199LR E308L-17 107
Avesta 308L/IMVR W199L ER308L 190
Avesta 308L/MVR S199L ER308L 352
Avesta 308L-Si/MVR-Si W199LSi ER308LSi 191

Avesta 308L-Si/MVR-Si G199LSi ER308LSi 279
Avesta 309L E2312LR E309L-17 110
Avesta 309L S2312L ER309L 354
Avesta 309L-Si W23 12L Si ER309LSi 19%
Avesta 309L-Si G2312LSi ER309LSi 289
Avesta 310 E2520R E310-17 144
Avesta 316L/SKR E19123LR E316L-17 114
Avesta 316L/SKR W19123L ER316L 199
Avesta 316L/SKR S19123L ER316L 356
Avesta 316L/SKR Cryo E19123LR E316L-16 113
Avesta 316L/SKR-4D E19123LR E316L-17 115
Avesta 316L-Si/SKR-Si W19123LSi ER316LSi 200
Avesta 316L-Si/SKR-Si G19123LSi ER316LSi 275
Avesta 318-Si/SKNb-Si W19 123 Nb Si ER318(mod.) 206
Avesta 318-Si/SKNb-Si G 19123 Nb Si - 217
Avesta 347/MVNb E199NbR E347-17 121

Avesta 904L E20255CuN LR E385-17 130
Avesta BlueOne ™ Pickling Paste 130 - 455
Avesta Cleaner 401 - - 460
Avesta FCW 2205-PW T293NLPM211/T293NLPC1 1 E2209T1-4/1 436
Avesta FCW 2507/P100-PW T2594NLPM212T2594NLP C12 E2504T1-4/1 440
Avesta FCW 308LUMVR-PW T199LRM213T199LRC13 E308LT1-4/1 417
Avesta FCW 309L-PW T2312LP M211/T2312LP C11 E309LT1-4/1 422
Avesta FCW 316L/SKR-PW T19123LP M211/T19123LP C11 E316LT1-4/1 427
Avesta FCW LDX 2101-PW T2Z37NLPM211/T237NLP C11 E2307T1-4(1) 439
Avesta FCW P12-PW TNi 6625 P M212 ENiCrMo3T14 447
Avesta FCW-2D 2205 T293NLRM213T293NLRC13 E2209T0-4/1 435
Avesta FCW-2D 308L/IMVR T199LP M213T199LP C13 E308LT0-4/1 416
Avesta FCW-2D 309L T2312LP M21(C1)3 E309LT0-4/1 421

Avesta FCW-2D 316L/SKR T19123LRM213/T19123LRC13 E316LT0-4/1 426
Avesta FCW-2D 347/MVNb T199NbRM213T199NbRC13 E347T0-4/1 432
Avesta FCW-2D LDX 2101 T237NLRM213T237NLRC13 E2307T0-4(1) 438
Avesta FCW-2D P5 T23122LRM213/T23122LRC13 E309LMoT0-4/1 443
Avesta FinishOne™ Passiv alor 630 - - 462
Avesta Flux 801 SACS2CrDC - 403
Avesta Flux 805 SA AF2CrDC - 398
Avesta LDX 2101 E237NLR - 139
Avesta LDX 2101 W237N L - 213

Bestseller - Schweillzusatze fir die Verbindungsschweilung




Inhaltsverzeichnis (alphabetisch)

Produkiname EN ISO AWS Seite
Avesta LDX 2101 G27NL 290
Avesta LDX 2101 S237NL - 364
Avesta P12 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 225
Avesta P12 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 312
Avesta P12 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 367
Avesta P12-R basic ENiCr22Mo9 E NiCr Mo-12 168
Avesta P5 E23122LR E309Mol-17 140
Avesta P5 W23122L ER309LMo(mod.) 214
Avesta P5 G23122L - 287
Avesta P5 S23122L ER309LMo(mod.) 363
Avesta P7 AC/DC E299R - 148
Avesta Passivator 601 461
Avesta Pickling Bath 302 459
Avesta Pickling Gel 122 454
Avesta Pickling Spray 204 457
Avesta RedOne™ Pickling Paste 140 456
Avesta RedOne™ Pickling Spray 240 - - 458
BOHLER 2.5 Ni-IG W 46 8 W2Ni2 ER80S-Ni2 181
BOHLER 2.5 Ni-IG G 46 8 M21 2Ni2 ER80S-Ni2 262
BOHLER 3 NiCrMo 2.5-UP / BOHLER BB 24 |S 69 6 FB S3Ni2.5CtMo F11A8-EM4(mod.)-M4H4 337
BOHLER 3 NiMo 1-UP / BOHLER BB 24 S 554 FB S3NitMo FOA4-EF3-F3 333
BOHLER A 7 CN-IG W18 8 Mn ER307 (mod.) 187
BOHLER A 7-FD T188MnRM213T188MnRC13 E307T0-G (mod.) 441
BOHLER A 7-MC T188MnM M121 EC307 (mod.) 442
BOHLER A7 CN-UP / BOHLER BB 203 S 188 Mn ER307 (mod.) 350
BOHLER A7-IG /A 7 CN-IG G 188Mn ER307 (mod.) 273
BOHLER BB 202 SAFB2DC - 399
BOHLER BB 24 SA FB 165DC H5 381
BOHLER BB 400 SA AB 167 AC H5 391
BOHLER BB 418 TT SA FB 155AC H5 - 374
BOHLER C 9 MV-IG W CrMo91 ER90S-BY 183
BOHLER C 9 MV-IG G CrMo91 ER90S-BY 267
BOHLER CAT430L Cb Ti-IG G ZCr18NbTIL ER430Nb (mod.) 302
BOHLER CAT 430 L Cb-IG G Z18LNb ER430 (mod.) 301
BOHLER CM 2-IG W CrMo2Si ER90S-B3 (mod.) 177
BOHLER CM 2-IG G CrMo2Si ER90S-B3 (mod.) 259
BOHLER CM 2-UP / BOHLER BB 418 S S CrMo2 FB EB3 341
BOHLER CN 13/4-1G W134 ER410NiMo (mod.) 209
BOHLER CN 13/4-1G G134 ER410NiMo (mod.) 271
BOHLER CN 13/4-MC T134M M122 EC410NiMo (mod.) 446
BOHLER CN 13/4-UP/ BOHLER BB 203 S 134 ER410NiMo (mod.) 366
BOHLER CN 22/9 N-IG W2293N L ER2209 21
BOHLER CN 22/9 N-IG G293NL ER2209 286
BOHLER CN 22/9 PW-FD T2293NLPM211/T293NLPC11 E2209T1-4/1 437
BOHLER CN 23/12 Mo PW-FD T23122LPM211/T23122LP C11 E309LMoT1-4/1 445
BOHLER CN 23/12 Mo-FD T23122LRM213/T23122LRC13 E309LMoT0-4/1 444
BOHLER CN 23/12 PW-FD T2312LPM211/T2312LP C11 E309LT1-4/1 424
BOHLER CN 23/12-FD T2312LRM213T2312LRC13 E309LT0-4/1 423
BOHLER CN 23/12-1G W2312L ER309L 194
BOHLER CN 23/12-1G G2312L ER309L 288
BOHLER CN 25/9 CuT-IG W2594N L ER2594 216
BOHLER DCMS Ti-FD TCrMo1P M 1H10 E81T1-M21PY-B2H8 413
BOHLER DCMS-IG W CrMo1Si ER80S-B2 (mod.) 174
BOHLER DCMS-IG G CrMo1Si ER80S-G 256
BOHLER DMO [o2\% R60-G 179
BOHLER DMO Ti-FD TMoLP M1 A81T1-M21PY-A1H8 412

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung




Inhaltsverzeichnis (alphabetisch)

Produkiname EN ISO AWS Seite
BOHLER DMO-IG W MoSi ER70S-A1[ER80S-G] 173
BOHLER DMO-IG G MoSi ER70S-A1[ER80S-G] 254
BOHLER EAS 2 PW-FD T199LPM211/T199LP C11 E308LT1-4/1 419
BOHLER EAS 2-FD T199LRM213/T199LRC13 E308LT0-4/1 418
BOHLER EAS 2-G (Si) G199LSi ER308LSi 280
BOHLER EAS 4 M-FD T19123LRM213/T19123LRC13 E316LT0-4/1 428
BOHLER EAS 4 M-IG W19123L ER316L 201
BOHLER EAS 4 M-IG (Si) G19123LSi ER316LSi 276
BOHLER EAS 4 M-UP / BOHLER BB 202 $19123L ER316L 357
BOHLER EAS 4 PW-FD T19123LP M211/T19123LP C11 E316LT1-4/1 429
BOHLER EAS 4 PW-FD (LF) TZ19123LP M211/TZ19123LP C11 E316LT1-4/1 430
BOHLER EMK 6 W 42 5 W3Si1 ER70S-6 170
BOHLER EMK 6 G 424 M213Si1/G 424 C138i1 ER70S-6 240
BOHLER EMK 8 G 46 4 M21 4Si1/G 46 4 C14Si1 ER70S-6 242
BOHLER EML 5 W 46 5 W2Si ER70S-3 1
BOHLER EMS 2/ BOHLER BB 24 S 386FBS2 F7A8-EM12K (F6PB-EM12K) 324
BOHLER EMS 2 CrMo/ BOHLER BB 24 S S CrMo1 FB F8P2-EB2-B2 338
BOHLER EMS 2 Mo/ BOHLER BB 24 S 46 4 FB S2Mo F8A4-EA2-A2/F8PO-EA2-A2 329
BOHLER FA-IG W254 - 219
BOHLER FA-IG G254 - 202
BOHLER FFB-IG W 2520 Mn ER310 (mod.) 220
BOHLER FFB-IG G 2520 Mn ER310 (mod.) 291
BOHLER FF-IG W2212H ER309 (mod.) 198
BOHLER FF-IG G2212H ER309 (mod.) 282
BOHLER FOX 2.5 Ni E4682NiB42H5 E8018-C1H4R 94

BOHLER FOX 20 MVW E CrMoWV 12B 4 2H5 - 102
BOHLERFOXA 7 E188MnB22 E307-15 (mod.) 125
BOHLER FOXA 7-A E 7189 MnMoR 32 E307-16 (mod.) 127
BOHLER FOXBVD 100 E62522NiB45 E10018-G 79

BOHLER FOXBVD 85 E4651NiB45 E8018-G 7

BOHLER FOXBVD 90 ES5522NiB45 E9018-G 78

BOHLER FOXC 9 MV E CrMo91B 42H5 E9015-B9 97

BOHLER FOX CEL E383C21 E6010 66

BOHLER FOX CEL 75 E423C25 E7010-P1 70

BOHLER FOX CEL 85 E4641NiC25 E8010-P1 73

BOHLER FOX CEL 90 E5031NiC25 E9010-P1 74

BOHLER FOX CEL Mo E423MoC 25 E7010-A1 7

BOHLER FOX CEL+ E382C 21 E6010 67

BOHLER FOXCM 2Kb E CrMo2B 42H5 E9018-B3H4R 92

BOHLER FOXCM 5Kb E CrMo5B 4 2H5 E8018-B6H4R 93

BOHLER FOXCM 9 Kb E CrMo9B 4 2H5 E8018-B8 101
BOHLER FOXCN 13/4 E134B62 E410NiMo-15 124
BOHLER FOXCN 19/9 M E20103R32 E308Mo-17 (mod.) 129
BOHLER FOX CN 20/25 M-A E20255CuNLR32 E385-17 (mod.) 131
BOHLER FOXCN 22/9N E293NLR32 E2209-17 137
BOHLER FOX CN 23/12 Mo-A E23122LR32 E309LMo-17 14
BOHLER FOX CN 23/12-A E2312LR32 E300L-17 1m
BOHLER FOX CN 29/9-A E299R32 E312-17 151
BOHLER FOXDCMS Kb E CrMo1B 42H5 E8018-B2H4R 88

BOHLER FOXDMO Kb EMoB42H5 E7018-A1H4R 86

BOHLER FOXE 308 H E199HR42 E308H-16 104
BOHLER FOX EAS 2 E199LB22 E308L-15 106
BOHLER FOX EAS 2-A E199LR32 E308L-17 108
BOHLER FOXEAS 4M E19123LB22 E316L-15 12
BOHLER FOX EAS 4 M-A E19123LR32 E316L-17 116
BOHLER FOXETI E420RR 12 E6013 58
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Inhaltsverzeichnis (alphabetisch)

Produkiname EN ISO AWS Seite
BOHLER FOXEV 47 E 384 B 42H5 E7016-1H4R 60
BOHLER FOXEV 50 E 425B 42H5 E7018-1H4R 64
BOHLER FOX EV 50-A E423B 12H10 E7016 61
BOHLER FOXEV 60 E 466 1NiB 42H5 E8018-C3H4R 80
BOHLER FOXEV 65 E 556 INiMoB 4 2H5 E8018-GH4R 83
BOHLER FOXEV 85 E 696 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 E11018-GH4R 85
BOHLER FOXEV PIPE E424B12H5 E7016-1H4R 76
BOHLER FOX FFB E2520B22 E310-15 (mod.) 142
BOHLER FOX FFB-A E2520R32 E310-16 143
BOHLER FOXKE E 380RC 11 E6013 54
BOHLER FOX NIBAS 625 E Ni 6625 (NiCr22MoINb) ENiCrMo-3 154
BOHLER FOX NIBAS 70/20 E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ENiCrFe-3 (mod.) 157
BOHLER FOX OHV E 380RC 11 E6013 55
BOHLER FOXP 92 E ZCrMoWVNb90.52B 4 2H5 E9015-B9 (mod.) %
BOHLER FOX SAS 2 E199NbB 22 E347-15 122
BOHLER FOX SAS 2-A E199NbR32 E347-17 123
BOHLER FOX SAS 4 E19123NbB 22 E318-15 118
BOHLER FOX SAS 4-A E19123NbR32 E318-17 119
BOHLER Ni 1-IG W 46 5 W3Ni1 ERB80S-Ni1 (mod.) 180
BOHLER Ni 2-UP / BOHLER BB 24 S 46 6 FB S2Ni2 FBA8-ENi2-Ni2 343
BOHLER NIBAS 625 PW-FD TNi 6625 P M212 ENiCrMo3T1-4 48
BOHLER NIBAS 625-IG S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 226
BOHLER NIBAS 625-|G/NiCr 625-1G A* S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 313
BOHLER NIBAS 70/20-FD TNi6082 R M213 ENiCr3T04 450
BOHLER NIBAS 70/20-IG S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 229
BOHLER NIBAS 70/20-IG/NiCr 70 NB-IG A*  [S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiICr-3 306
BOHLER NiCrMo 2.51G G 69 6 M21 Mn3Ni2.5CrMo/ ER110S-G 248
BOHLER NiCu 1-G G 424 M21 ZNi1Cu/ ER80S-G 244
BOHLER NiMo 111G G 556 M21 Mn3Ni1Mo/ ER90S-G 245
BOHLER PIPESHIELD 71 T8-FD - E71T8-A4-K6 408
BOHLER PIPESHIELD 81 T8-FD - E81T8-A4-Ni2 409
BOHLER SAS 2 PW-FD T199NbP M211/T199NbP C11 E347T1-4/1 434
BOHLER SAS 2-FD T199NbRM213T199NbRC13 E347T0-4/1 433
BOHLER SAS 2-IG W199Nb ER347 207
BOHLER SAS 2-IG (Si) G 199 Nb Si ER347Si 281
BOHLER SAS 4-1G W19123Nb ER318 204
BOHLER SG 8-P G 425M21 3Ni1 ER80S-G 261
BOHLER SKWAM-IG G 717 Mo - 300
BOHLER Ti 52FD T464PM1H10/T422P C 1H5 E71T1-M21A4-CS1-H8/ 406
BOHLER Ti 60-FD T506 1INiP M 1H5 E81T1-M21A8-Ni1-H4 410
BOHLER Ti 70 Pipe-FD T554 MnINiP M 1H5 E91T1-M21A4-G M
BOHLER X 70-IG G 69 5M21 Mn3Ni1CrMo ER110S-G 249
BOHLER X 90-IG G 89 6 M21 MndNi2CrMo ER120S-G 251
Marathon 431 SAFB 2DC - 400
Marathon 543 SA FB 255DC H5 - 402
Phoenix 120 K E 425B 32H5 E7018-1 65
Phoenix Blau E420RC 11 E6013 57
Phoenix Cel 70 E422C 25 E6010 68
Phoenix Cel 75 E422C25 E7010-P1 69
Phoenix Cel 80 E463C 25 E8010-P1 72
Phoenix Cel 90 EB5031NiC25 E9010-G 75
Phoenix Chromo 1 ECrMo1B42H5 E8018-B2 89
Phoenix Griin T E 420RR 12 E6013 59
Phoenix SH Chromo 2 KS ECrMo2B 42H5 E9015-B3 90
Phoenix Sh Gelb R E 382RB 12 E6013 56
Phoenix SH Kupfer 3 KC E ZCrMoV 1B 4 2H5 E9015-G 9N

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung




Inhaltsverzeichnis (alphabetisch)

Produkiname EN ISO AWS Seite
Phoenix SH Ni 2 K 100 E 695 Mn2NiCrMo B 4 2H5 E11018-G 84

Phoenix SH Schwarz 3K E504MoB 42 E7015-G 81

Phoenix SH Schwarz 3K Ni E 504 INiMoB 4 2H5 E9018-G 82

Phoenix SH Schwarz 3 MK E MoB 42H5 E7018-A1 87

Phoenix Spezial D E 423B 12H10 E7016 62

Thermanit 17/15 TT GZ1715MnW - 2%
Thermanit 22/09 W2293N L ER2209 212
Thermanit 22/09 G2293NL ER2209 285
Thermanit 22/09 S2293NL ER2209 362
Thermanit 25/09 CuT E2594NLB22 E2553-15 (mod.) 146
Thermanit 25/09 CuT W2594N L ER25%4 217
Thermanit 25/09 CuT G2594NL ER25%4 295
Thermanit 25/14 E-309L W2312L ER309L 195
Thermanit 25/14 E-309L S2312L ER309L 355
Thermanit 25/14 E-309L Si G2312LSi ER309LSi 319
Thermanit 25/22 H EZ25222LB22 - 147
Thermanit 30/10 W E299R 12 E312-16 (mod.) 150
Thermanit 35/45 Nb S Ni Z (NiCr36Fe15Nb0.8) - 224
Thermanit 35/45 Nb S Ni Z (NiCr36Fe15N b0.8) - 316
Thermanit 439 Ti GZ18TL ER439 (mod.) 297
Thermanit 617 S Ni 6617 (NiCr22C012Mo9) ERNiCrCoMo-1 232
Thermanit 617 S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo9) ERNiCrCoMo-1 310
Thermanit 625 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ENiCrMo-3 155
Thermanit 625 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 221
Thermanit 625 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 314
Thermanit 625 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 368
Thermanit A W19 123Nb ER318 205
Thermanit A S 19123Nb ER318 359
Thermanit A Si G 19123 Nb Si ER318 (mod.) 278
Thermanit ATS 4 E199HB22 E308H-15 105
Thermanit ATS 4 W199H ER19-10H 189
Thermanit ATS 4 G199H ER19-10H 270
Thermanit AW E19123NbR32 E318-17 120
Thermanit Chromo 9 V E CrMo9 1B 42H5 E9015-B9 9

Thermanit D W2212H ER309 (mod.) 197
Thermanit D G2212H ER309 (mod.) 283
Thermanit GE-316L W19123L ER316L 202
Thermanit GE-316L S19123L ER316L 358
Thermanit GE-316L Si W19123LSi ER316LSi 203
Thermanit GE-316L Si G19123LSi ER316LSi 320
Thermanit GEW 316L-17 E19123LR32 E316L-17 17
ThermanitH Si G 199NbSi ER347Si 321

Thermanit H-347 W 199 Nb ER347 208
Thermanit H-347 S 199Nb ER347 360
Thermanit JE-308L W199L ER308L 192
Thermanit JE-308L S199L ER308L 353
Thermanit JE-308L Si W199LSi ER308LSi 193
Thermanit JE-308L Si G199LSi ER308LSi 318
Thermanit JEW 308L-17 E199LR32 E308L-17 109
Thermanit L W254 - 218
Thermanit L G254 - 293
Thermanit MTS 3 E CrMo9 1B 4 2H5 E9015-B9 100
Thermanit MTS 3 W CrMo91 ER90S-B9 184
Thermanit MTS 3 G CrMo91 ER90S-B9 268
Thermanit MTS 3 S 'S CrMo91 EB9 348
Thermanit MTS 616 E ZCtMoWVNb90.52B 4 2H5 E9015-G 98
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Thermanit MTS 616 WZ CrMoWVNb 9 0.5 1.5 ER90S-G [ER90S-B9 (mod.)] 186
Thermanit MTS 616 GZCrMoWVNb90.51.5 ER90S-G 269
Thermanit MTS 616 S ZCrMoWVNb 9 0.5 1.5 EG [EB9 (mod.)] 349
Thermanit Nicro 182 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) ENiCrFe-3 161
Thermanit Nicro 82 E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb ENiCrFe-3 (mod.) 158
Thermanit Nicro 82 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNICr-3 230
Thermanit Nicro 82 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNICr-3 307
Thermanit Nicro 82 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiICr-3 370
Thermanit Nimo C 24 E Ni 6059 (NiCr23Mo16) ENiCrMo-13 163
Thermanit Nimo C 24 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 235
Thermanit Nimo C 24 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 304
Thermanit Nimo C 276 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6\W4) ERNiCrMo-4 3N
Thermanit TG 308 L T199LRM213/T199LRC13 E308LT0-4/1 420
Thermanit TG 309 L T2312LRM213T2312LRC13 E309LT0-4/1 425
Thermanit TG 316 L T19123LRM213T19123LRC13 E316LT0-4/1 431
Thermanit X E188MnB22 E307-15 (mod.) 126
Thermanit X W18 8 Mn ER307 (mod.) 188
Thermanit X G 188Mn ER307 (mod.) 274
Thermanit X S 188Mn ER307 (mod.) 351
Thermanit XW E188MnR12 E307-16 (mod.) 128
Union | 52 W 42 5 W3Si1 ER70S-6 172
Union | CrtMo W CrMo1Si ER80S-G 176
Union | CrtMo G CrMo1Si ER80S-G 257
Union | CrMo 910 W CrMo2Si ER90S-G 178
Union | CrMo 910 G CrMo2Si ER90S-G 258
Union | Mo W MoSi ER80S-G(A1) 175
Union | Mo G MoSi ER80S-G(A1) 255
Union | P24 WZ CrMo2VT/Nb ER90S-G 185
Union K 5 Ni G 50 5M21 3Ni1/G 46 3 C1 3Ni1 ER80S-G 260
Union K 52 G 422 C13Si1/G 42 4 M21 3Si1 ER70S-6 41
Union K 52 Ni G 50 6 M21 Z3Ni1/G 46 4 C1 Z3Ni1 ER80S-G [ER80S-Ni1 (mod.)] | 263
Union K 56 G 46 2 C14Si1/G 46 4 M21 4Si1 ER70S-6 243
Union K Nova Ni G 425M21 3Ni1 ER80S-G 264
Union MoNi G 62 5M21 Mn3NitMo ER90S-G 246
Union Ni 2.5 G 50 7 M21 2Ni2 ER80S-Ni2 265
Union NiMoCr G 69 6 M21 MndNi1.5CrMo ER100S-G 247
Union S 1 CrMo 2 S § CrMo2 EB3R 340
Union § 1 CrMo 2V S § ZCrMoV2 EG 342
Union S 2 S2 EM12K 325
Union S 2 CrMo S S CrMo1 EB2R 339
Union S 2 Mo S2Mo EA2 330
Union S 2Ni 2.5 S2Ni2 ENi2 344
Union S 2Ni 3.5 S2Ni3 ENi3 345
Union S 2 NiMo 1 SZ2NitMo ENit 332
Union S 2 Si S2Si EM12K 326
Union S 3 S3 EH10K 327
Union § 3 Mo S3Mo EA4 331
Union S 3 NiMo S3Ni1.5Mo EG [EF1 (mod.)] 335
Union S 3 NiMo 1 S3NiMo EF3 334
Union S 3 NiMoCr S Z3Ni2.5CtMo EG [EF6 (mod.)] 336
Union S 3 Si S3Si EH12K 328
Union S P 24 S ZCrMo2VNb EG 346
Union TG 55 M T464P M 1H10/T422P C 1H5 E71T-IMJH8/E71T-1CH4 407
Union X 85 G 79 5M21 Mn4Ni1.5CrMo ER110S-G 250
Union X 90 G 89 6 M21 MndNi2CrMo ER120S-G 252
Union X 96 G 89 5M21 MndNi2.5CrMo ER120S-G 253
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UTP 068 HH E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) E NiCrFe-3 (mod.) 159
UTP 2133 Mn EZ2133B 42 - 133
UTP 2535 Nb EZ2535Nb B62 - 153
UTP 6170 Co E Ni 6117 (NiCr22Co12Mo) E NiCrCoMo-1 (mod.) 160
UTP 6222 Mo E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ENiCrMo-3 156
UTP 65 EZ299R 32 - 152
UTP 65D E299R 12 - 149
UTP 7013 Mo E Ni 6620 (NiCr14MoT7Fe) E NiCMo-6 166
UTP 7015 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) E NiCrFe-3 164
UTP 7015 Mo E Ni 6093(NiCr15Fe8NbMo) E NiCrFe-2 165
UTP 759 Kb E Ni 6059 (NiCr23Mo16) ENiCrMo-13 162
UTP 80 M E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) E NiCu-7 167
UTP A 068 HH S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 231

UTP A 068 HH S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiICr-3 308
UTP A 2133 Mn WZ2133 Mn Nb - 221

UTP A 2133 Mn G Z2133MnNb 298
UTP A 2535 Nb WZ2535 222
UTP A 2535 Nb GZ2536z 29
UTP A 3545Nb WZ3545Nb 223
UTP A 3545Nb GZ3545Nb - 317
UTP A 6170 Co S Ni 6617 (NiCr22C012Mo9) ERNiCrCoMo-1 233
UTP A 6170 Co S Ni 6617 (NiCr22C012Mo9) ERNiCrCoMo-1 3N

UTP A 6222 Mo S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 228
UTP A 6222 Mo S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 315
UTP A 759 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCMo-13 236
UTP A 759 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNICrMo-13 305
UTP A 776 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) ERNiCrMo4 234
UTP A 776 S Ni 6276 (NiCr15Mo16FebW4) ERNiCrMo4 309
UTPABOM S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ERNiCu-7 237
UTPABOM S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ERNiCu-7 303
UTP AF 068 HH TNi6082RM213 ENiCr3T0-4 451

UTP AF 6222 Mo PW TNi6625 P M212 ENiCrMo3T1-4 49
UTP COMETJ 50N E423B 12H10 E7016 63

UTP UP 6222 Mo S Ni 6625 (NiCr22ModNb) ERNiCrMo-3 369
UV 305 SA AR 176 AC H5 - 39
UV 306 SAAR177AC H5 39%6
UV 309 P SA AB 165AC H5 3
Uv31P SA AB 155AC H5 390
UV 400 SA AB 167 AC H5 392
uv418TI SAFB 155AC H5 376
UV 420 11 SA FB 165DC H5 383
UV 420 TTR/ UV 420 TTIR-W SA FB 165DC/SA FB 165AC 386
UV 420 TIR-C SAFB 165DC 389
uvan SAFB 155AC H5 378
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BOHLER DMO EN 12536 0V 179
BOHLER NIBAS 70/20-FD EN 1SO 12153 TNi 6082 R M213 450
UTP AF 068 HH EN 1SO 12153 TNi 6082 R M213 451
Avesta FCW P12-PW EN 1SO 12153 TNi 6625 P M212 47
BOHLER NIBAS 625 PW-FD EN ISO 12153 TNi 6625 P M212 448
UTP AF 6222 Mo PW EN ISO 12153 TNi 6625 P M212 449
BOHLER EMS 2/BOHLER BB 24 EN ISO 14171-A S386FBS2 324
BOHLER EMS 2 Mo/ BOHLER BB 24 EN ISO 14171-A S 464 FB S2Mo 329
BOHLER Ni 2-UP / BOHLER BB 24 EN ISO 14171-A S 46 6 FB S2Ni2 343
Union S 2 EN ISO 14171-A S2 325
Union S 2 Mo EN ISO 14171-A S2Mo 330
Union S 2Ni 2.5 EN ISO 14171-A S2Ni2 34
Union S 2Ni 35 EN ISO 14171-A S2Ni3 345
Union S 2 Si EN ISO 14171-A S2Si 326
Union S 3 EN ISO 14171-A S3 327
Union S 3 Mo EN ISO 14171-A S3Mo 331
Union S 3 NiMo EN ISO 14171-A S3Ni1.5Mo 335
Union S 3 NiMo 1 EN ISO 14171-A S3NitMo 34
Union S 3 Si EN ISO 14171-A S3Si 328
Union S 2 NiMo 1 EN ISO 14171-A SZ2NitMo 332
UTP 80 M EN ISO 14172 E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) 167
Thermanit Nimo C 24 EN ISO 14172 E Ni 6059 (NiCr23Mo16) 163
UTP 759 Kb EN ISO 14172 E Ni 6059 (NiCr23Mo16) 162
BOHLER FOX NIBAS 70/20 EN ISO 14172 E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) 157
Thermanit Nicro 82 EN ISO 14172 E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb 158
UTP 068 HH EN IS0 14172 E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb 159
UTP 7015 Mo EN 1SO 14172 E Ni 6093(NiCr15Fe8NbMo) 165
UTP 6170 Co EN ISO 14172 E Ni 6117 (NiCr22Co12Mo) 160
Thermanit Nicro 182 EN ISO 14172 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) 161
UTP 7015 EN ISO 14172 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn 164
UTP 7013 Mo EN ISO 14172 E Ni 6620 (NiCr14Mo7Fe) 166
BOHLER FOX NIBAS 625 EN 1SO 14172 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 154
Thermanit 625 EN 1SO 14172 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 155
UTP 6222 Mo EN ISO 14172 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 156
Avesta P12R basic EN ISO 14172 ENiCr22Mo9 168
UV 310P EN I1SO 14174 SA AB 155AC H5 390
UV 309 P EN 1SO 14174 SA AB 165AC H5 34
BOHLER BB 400 EN 1SO 14174 SA AB 167 AC H5 391
UV 400 EN 1SO 14174 SA AB 167 AC H5 392
Avesta Flux 805 EN 1SO 14174 SA AF 2CrDC 398
UV 305 EN I1SO 14174 SA AR 176 AC H5 395
UV 306 EN 1SO 14174 SA AR 177 AC H5 3%
Avesta Flux 801 EN 1SO 14174 SACS2CrDC 403
BOHLER BB 418 TT EN 1SO 14174 SA FB 155AC H5 374
UV 418 TT EN ISO 14174 SAFB 155AC H5 376
UV 42111 EN ISO 14174 SAFB 155AC H5 378
UV 420 TIR-C EN 1SO 14174 SA FB 165DC 389
BOHLER BB 24 EN 1SO 14174 SAFB 165DC H5 381
UV 420 T EN 1SO 14174 SAFB 165DC H5 383
UV 420 TTR/ UV 420 TTIR-W EN ISO 14174 SA FB 165DC/SA FB 165AC 386
Marathon 543 EN I1SO 14174 SA FB 255DC H5 402
BOHLER BB 202 EN 1SO 14174 SAFB 2DC 399
Marathon 431 EN 1SO 14174 SAFB 2DC 400
Union K 52 EN ISO 14341-A G 422 C13Si/G 424 M21 3Si1 41
BOHLER EMK 6 EN ISO 14341-A G 424 M21 3Si1/G 424 C13Si1 240
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BOHLER NiCu 11G EN IS0 14341-A G 424M21 ZNi1CY 24
G424 C12NiHCu
BOHLER SG 8P EN IS0 14341A G 425M21 N1 21
Union K Nova Ni EN IS0 14341A G 425M21 3NI1 %4
Union K 56 EN 150 14341A G 462C14511/G 46 4 M21 4571 %3
BOHLER EMK 8 EN IS0 14341A G 464 M21 451/G 464 C 14571 %2
BOHLER 25 NH G EN IS0 14341A G 468 M21 N2 %2
UnionK 5Ni EN IS0 14341A G 50 5 M21 3NIT/G 463 C1 aNTT 260
Union K 52 Ni EN IS0 14341A G 506 M21 Z3NT1/G 46 4 C1 Z3NT1 23
Union Ni 25 EN 150 14341A G507 M21 N2 %5
BOHLER CN 13416 EN 1SO 14343A G134 271
Avesta 307-51 EN IS0 14343A G188 Mn m
BOHLERATIG /A 7 CNIG EN IS0 14343A G188 Mn m
Thermanit X EN IS0 14343A G188 Mn 0
Avesta 316L-5/SKR-S1 EN 150 14343A G19123L 80 75
BOHLER EAS 4 MG (3) EN 1SO 14343A G19123LSi 276
Thermantt GE-316L S1 EN IS0 14343A G19123L8i 320
Avesta 318-SUSKNb-Si EN IS0 14343A G19123NbSi am
ThermanitA Si EN IS0 14343A G19123NbSi 278
Themmantt ATS 4 EN 150 14343A G199H 200
Avesia 308L-SUMVR.Si EN 15O 14343 A G199LSi 279
BOHLER EAS 21G (5)) EN IS0 14343A G199LSi 280
Thermanit JE-306L 51 EN IS0 14343A G199LSi 318
BOHLER SAS 21G (3)) EN IS0 14343A G199Nb Si 281
ThemmanitH i EN 150 14343A G199NDb Si 1
BOHLER FFG EN 15O 14343 A G212 %
Thermant D EN IS0 14343A G212 283
Avesta 2205 EN IS0 14343A G293NL 24
BOHLER CN 229 NG EN IS0 14343A G293NL 26
Thermanit 22/09 EN 150 14343A G293NL 25
Avesta P5 EN 15O 14343 A G23122L 27
BOHLER CN 23/121G EN IS0 14343A G2312L 28
Avesta 30051 EN IS0 14343A G 2312030 289
Thermanit 25/14 E-300L Si EN 150 14343A G 2312050 319
Avesta LDX 2101 EN 150 14343A G2B7INL 20
BOHLER FFBIG EN 15O 14343 A G 2520 Mn 291
BOHLER FAIG EN IS0 14343A G254 P
ThemmantL EN IS0 14343A G254 g
Avesta 2507/P100 EN 150 14343A G2594NL 24
Thermanit 25/09 CuT EN 150 14343.A G2594NL 2%
Thermant 17715 11 EN 15O 14343 A GZ17 BMIW 2%
Thermanit 439 T EN IS0 14343A GZMBTL 27
UTP A 2133 Mn EN IS0 14343A G 22133 MnND 2%
UTP A 255 Nb EN IS0 14343A G55z 2%
BOHLER SKWAM-G EN 150 14343A G Z17 Mo 30
BOHLER CAT430L Cb1G EN 15O 14343 A G ZI8LND 301
BOHLER CAT430L Cb THG EN ISO 14343A G ZCr 18NBTI L 302
UTP A 3545 Nb EN IS0 14343A GZ3%545Nb 3
BOHLER CN 13/4-UP/ BOHLER BB 203 EN IS0 14343A S134 36
BOHLER A7 CN-UP / BOHLER BB 203 EN 150 14343A S188Mn 0
Thermant X EN 1SO 14343 A S188Mn 351
Avesta 316LSKR EN 1SO 14343A S19123L 6
BOHLER EAS 4 M-UP / BOHLER BB 202 __|EN ISO 14343A S19123L 1
Thermanit GE-316L EN IS0 14343A S19123L 38
Thermanit A EN 150 14343A S19123Nb 0
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Avesta 308UMVR EN IS0 14343A S199L 35
Thermanit JE-306L EN IS0 14343A S199L 53
Thermanit H-347 EN 15O 14343A S199ND 30
Avesa 2205 EN 150 14343A S293NL 31
Thermanit 2209 EN IS0 14343A S293NL %2
Avesta P5 EN IS0 14343 A SB1m2L 3
‘Avesta 300 EN IS0 14343A SB1L 4
Thermanit 25/14 E-300L EN IS0 14343A SB1L 35
Avesta LDX 2101 EN IS0 14343A SBINL 4
‘Avesta 2507/P 100 CUW EN SO 14343 A S2594NL %5
BOHLER CN 1341G EN IS0 14343A W14 209
BOHLERA 7CNAG EN IS0 14343A W18 8 Mn 187
Thermanit X EN IS0 14343A W18 8 Mn 188
Avesta 316L/SKR EN 150 14343A W19123L 199
BOHLER EAS 4 MG EN IS0 14343A W19123L 201
Thermanit GE-316L EN IS0 14343A W19123L 20
Avesta 316L-SUSKR-Si EN IS0 14343A W19123LSi 200
Thermanit GE-316L Si EN IS0 14343 A W19123LSI 203
BOHLER SAS 41G EN IS0 14343A W19123Nb 204
Thermanit A EN IS0 14343A W19123Nb 205
Avesta 318 SYSKND-S1 EN IS0 14343A W19123Nb Si 206
Thermanit ATS 4 EN IS0 14343A W199H 189
Avesta 308UMVR EN IS0 14343A W199L 190
Thermanit JE-306L EN IS0 14343A W199L 192
Avesta 308L-SUMVR-Si EN IS0 14343A W199LSi 191
Thermanit JE-308L 1 EN IS0 14343 A W199LSI 193
BOHLER SAS 21G EN IS0 14343A W199Nb 207
Thermanit H-347 EN IS0 14343A W199Nb 208
BOHLER FFG EN 150 14343 A W22 12H 198
Thermanit D EN IS0 14343A W22 12H 197
Avesta 2205 EN IS0 14343A W2293NL 210
BOHLER CN 229N1G EN IS0 14343A W2293NL 211
Thermanit 22109 EN SO 14343 A W293NL 212
Avesta P5 EN IS0 14343A W23 1221 214
BOHLER CN 2371216 EN IS0 14343A W23 12L 194
Thermanit 25/14 E-300L EN IS0 14343A W23 121 195
Avesta 30951 EN 150 14343A W23 12L5i 19
Avesta LDX 2101 EN IS0 14343A W2ZB7NL 213
BOHLER FFBIG EN IS0 14343A W25 20 Mn 2
BOHLER FAIG EN IS0 14343A W54 219
Thermanit L EN IS0 14343 A W54 218
‘Avesta 2507/P100 EN IS0 14343A W25 94N L 215
BOHLER CN 25/9 CuTIG EN IS0 14343A W2594NL 216
Thermanit 25/09 CuT EN IS0 14343A W25 94N L 217
UTP A 2133 Mn EN IS0 14343A WZ21 33 Mn Nb 21
UTP A 253 Nb EN IS0 14343A WZ25 35 2 )
UTP A 3545 Nb EN IS0 14343A WZ3545Nb 2
BOHLER NiMo 14G EN ISO 16834-A 6 856M21 Mn3NitMol %5
G 554 C1 MndNitMo
Union MoNi EN IS0 16834A G 625M21 Mn3NiTMo 246
BOHLER X 701G EN IS0 16834A G 695 M21 Mn3NiTCrMo 249
) G 696 M21 Mn3Ni2.5CrMol
BOHLER NiCtMo 251G EN ISO 16834-A 0401 N D SOl 48
Union NiMoCr EN IS0 16834-A G 696 M21 MndNiT.5CMo 7
Union X 85 EN IS0 16834-A G 795 M21 MdNiT.50Mo 250
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Union X 96 EN 1SO 16834-A G 89 5M21 MndNi2.5CrMo 253
BOHLER X 901G EN 1SO 16834-A G 896 M21 MndNi2CrMo 251
Union X 90 EN 1SO 16834-A G 89 6 M21 MndNi2CrMo 252
BOHLER Ti 52-FD EN 1SO 17632-A T464P M 1H10T422P C 1H5 406
Union TG 55 M EN 1SO 17632-A T464P M 1H10/T422P C 1H5 407
BOHLER Ti 60-FD EN 1SO 17632-A T506 1INiP M 1H5 410
BOHLER CN 13/4-MC EN 1SO 17633-A T134MM122 446
BOHLER A 7-MC EN 1SO 17633-A T188MnM M121 42
BOHLER A 7-FD EN 1SO 17633-A T188MnRM213T188MnRC13 41
Avesta FCW 316L/SKR-PW EN 1SO 17633-A T19123LP M211/T19123LP C11 421
BOHLER EAS 4 PW-FD EN 1SO 17633-A T19123LP M211/T19123LP C11 429
Avesta FCW-2D 316L/SKR EN 1SO 17633-A T19123LRM213T19123LRC13 426
BOHLER EAS 4 M-FD EN 1SO 17633-A T19123LRM213T19123LRC13 428
Thermanit TG 316 L EN 1SO 17633-A T19123LRM213T19123LRC13 431
BOHLER EAS 2 PW-FD EN 1SO 17633-A T199LP M211/T199LP C11 419
Avesta FCW-2D 308L/MVR EN 1SO 17633-A T199LPM213T199LP C13 416
Avesta FCW 308UMVR-PW EN 1SO 17633-A T199LRM213JT199LRC13 M7
BOHLER EAS 2-FD EN 1SO 17633-A T199LRM213T199LRC13 418
Thermanit TG 308 L EN 1SO 17633-A T199LRM213T199LRC13 420
BOHLER SAS 2 PW-FD EN 1SO 17633-A T199NbP M21 /T199NbP C11 434
Avesta FCW-2D 347/MVNb EN 1SO 17633-A T199NbRM213T199NbRC13 432
BOHLER SAS 2-FD EN 1SO 17633-A T199NbRM21 JT199NbRC13 433
Avesta FCW 2205-PW EN 1SO 17633-A T293NLPM211T293NLPC1 1 436
BOHLER CN 22/9 PW-FD EN 1SO 17633-A T293NLPM211/T293NLPC11 437
Avesta FCW-2D 2205 EN 1SO 17633-A T293NLRM213T2293NLRC13 435
BOHLER CN 23/12 Mo PW-FD EN 1SO 17633-A T23122LP M211/T23122LP C11 445
Avesta FCW-2D P5 EN 1SO 17633-A T23122LRM213T23122LRC13 43
BOHLER CN 23/12 Mo-FD EN 1SO 17633-A T23122LRM213T23122LRC13 444
Avesta FCW-2D 309L EN 1SO 17633-A T2312LP M21(C1)3 21
Avesta FCW 309L-PW EN 1SO 17633-A T2312LPM211/T2312LP C11 422
BOHLER CN 23/12 PW-FD EN 1SO 17633-A T2312LPM211/T2312LP C11 424
BOHLER CN 23/12-FD EN 1SO 17633-A T2312LRM213/T2312LRC13 423
Thermanit TG 309 L EN 1SO 17633-A T2312LRM213T2312LRC13 425
Avesta FCW LDX 2101-PW EN 1SO 17633-A T2B7NLPM211T237NLPC11 439
Avesta FCW-2D LDX 2101 EN 1SO 17633-A TB7NLRM213T237NLRC13 438
Avesta FCW 2507/P100-PW EN 1SO 17633-A T2594NLPM212T2594NLP C12 440
BOHLER EAS 4 PW-FD (LF) EN ISO 17633-A TZ19123LP M211/TZ19123LP C11 430
BOHLER DCMS Ti-FD EN 1SO 17634-A TCrMo1P M 1H10 43
BOHLER DMO Ti-FD EN 1SO 17634-A TMoLP M1 412
UTPABOM EN 1SO 18274 S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) 27
UTPABOM EN ISO 18274 S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) 303
Thermanit Nimo C 24 EN ISO 18274 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) 235
Thermanit Nimo C 24 EN 1SO 18274 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) 304
UTP A 759 EN 1SO 18274 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) 236
UTP A 759 EN 1SO 18274 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) 305
BOHLER NIBAS 70/201G EN I1SO 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) 229
BOHLER NIBAS 70/20-G/NICR 70 NB-IG A* |EN ISO 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) 306
Thermanit Nicro 82 EN 1SO 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) 230
Thermanit Nicro 82 EN 1SO 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) 307
Thermanit Nicro 82 EN I1SO 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) 370
UTP A 068 HH EN ISO 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) 231
UTP A 068 HH EN I1SO 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) 308
Thermanit Nimo C 276 EN 1SO 18274 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6\W4) 3N
UTP A 776 EN 1SO 18274 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6\W4) 234
UTP A 776 EN 1SO 18274 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6\W4) 309
Thermanit 617 EN 1SO 18274 S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo9) 232
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Thermanit 617 EN ISO 18274 S Ni 6617 (NiCr22C012Mo9) 310
UTP A 6170 Co EN ISO 18274 S Ni 6617 (NiCr22C012Mo9) 233
UTP A 6170 Co EN 1SO 18274 S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo9) 311

Avesta P12 EN 1SO 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 225
Avesta P12 EN 1SO 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 312
Avesta P12 EN 1SO 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 367
BOHLER NIBAS 625-IG EN IS0 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 226
BOHLER NIBAS 625-IG/NiCr 625-IG A* EN IS0 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 313
Thermanit 625 EN ISO 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 227
Thermanit 625 EN 1SO 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 314
Thermanit 625 EN 1SO 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 368
UTP A 6222 Mo EN 1SO 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 228
UTP A 6222 Mo EN 1SO 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 315
UTP UP 6222 Mo EN 1SO 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 369
Thermanit 35/45 Nb EN 1SO 18274 S Ni Z (NiCr36Fe15Nb0.8) 224
Thermanit 35/45 Nb EN ISO 18274 S Ni Z (NiCr36Fe15Nb0.8) 316
BOHLER FOXBVD 90 EN ISO 18275-A E5552NiB45 78

BOHLER FOXEV 65 EN 1SO 18275-A E 556 INiMoB 42 H5 83

BOHLER FOXBVD 100 EN 1SO 18275-A E62522NiB 45 79

Phoenix SH Ni 2K 100 EN 1SO 18275-A E 695 Mn2NiCrMo B 4 2H5 84

BOHLER FOXEV 85 EN 1SO 18275-A E 696 Mn2NiCrMo B 4 2H5 85

BOHLER Ti 70 Pipe-FD EN 1SO 18276-A T554 MniINiP M 1H5 M

BOHLER DCMS-IG EN 1SO 21952-A G CrMo1Si 256
Union | CrtMo EN IS0 21952-A G CrMo1Si 257
BOHLER CM 2-IG EN ISO 21952-A G CrMo2Si 259
Union | CrMo 910 EN 1SO 21952-A G CrMo2Si 258
BOHLER C 9 MV-IG EN 1SO 21952-A G CrMo91 267
Thermanit MTS 3 EN 1SO 21952-A G CrMo91 268
BOHLER DMO-IG EN 1SO 21952-A G MoSi 254
Union | Mo EN 1SO 21952-A G MoSi 255
Thermanit MTS 616 EN 1SO 21952-A GZCrMoWVNb90.51.5 269
BOHLER DCMS-IG EN IS0 21952-A W CrMo1Si 174
Union | CrtMo EN 1SO 21952-A W CrMo1Si 176
BOHLER CM 2-IG EN 1SO 21952-A W CrMo2Si 177
Union | CrMo 910 EN 1SO 21952-A W CrMo2Si 178
BOHLER C 9 MV-IG EN 1SO 21952-A W CrMo91 183
Thermanit MTS 3 EN 1SO 21952-A W CrMo91 184
BOHLER DMO-IG EN 1SO 21952-A W MoSi 173
Union | Mo EN 1SO 21952-A W MoSi 175
Union | P24 EN IS0 21952-A WZ CrMo2VTiINb 185
Thermanit MTS 616 EN 1SO 21952-A WZ CrMoWVNb 9 0.5 1.5 186
Union S 2 CrMo EN 1SO 24598-A S S CrMo1 339
BOHLER EMS 2 CrMo/ BOHLER BB 24 EN I1SO 24598-A S S CrMo1 FB 338
Union S 1 CrMo 2 EN 1SO 24598-A S S CrMo2 340
BOHLER CM 2-UP / BOHLER BB 418 EN 1SO 24598-A S S CrMo2 FB 34

Thermanit MTS 3 EN 1SO 24598-A S S CrMo91 348
Union § 1CrMo 2V EN ISO 24598-A S S ZCrMoV2 342
Union S P 24 EN ISO 24598-A S ZCrMo2VNb 346
Thermanit MTS 616 EN 1SO 24598-A S ZCrMoWVNb90.51.5 349
BOHLER FOXKE EN 1SO 2560-A E380RC 11 54

BOHLER FOX OHV EN 1SO 2560-A E 380RC 11 55

BOHLER FOX CEL+ EN 1SO 2560-A E382C21 67

Phoenix Sh Gelb R EN 1SO 2560-A E382RB 12 56

BOHLER FOX CEL EN ISO 2560-A E383C21 66

BOHLER FOXEV 47 EN ISO 2560-A E 384B42H5 60

Phoenix Blau EN 1SO 2560-A E 420RC 11 57
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Produktname EN ISO Einstufung Seite
BOHLER FOXETI EN ISO 2560-A E420RR 12 58
Phoenix Griin T EN SO 2560-A E 420RR 12 59
Phoenix Cel 70 EN ISO 2560-A E422C25 68
Phoenix Cel 75 EN ISO 2560-A E422C25 69
BOHLER FOX EV 50-A EN 1SO 2560-A E423B 12H10 61
Phoenix Spezial D EN 1SO 2560-A E 423B 12H10 62
UTP COMETJ 50N EN ISO 2560-A E 423B 12H10 63
BOHLER FOX CEL 75 EN SO 2560-A E423C25 70
BOHLER FOX CEL Mo EN ISO 2560-A E423MoC 25 il
BOHLER FOXEV PIPE EN ISO 2560-A E424B12H5 76
Phoenix 120 K EN ISO 2560-A E425B 32H5 65
BOHLER FOX EV 50 EN ISO 2560-A E 425B 42H5 64
Phoenix Cel 80 EN ISO 2560-A E463C 25 72
BOHLER FOX CEL 85 EN ISO 2560-A E4641NiC 25 73
BOHLER FOXBVD 85 EN 1SO 2560-A E4651NiB45 i
BOHLER FOXEV 60 EN ISO 2560-A E 466 1NiB42H5 80
BOHLER FOX 2.5 Ni EN ISO 2560-A E4682NiB 42H5 9%
BOHLER FOX CEL 90 EN ISO 2560-A EB5031NiC25 74
Phoenix Cel 90 EN ISO 2560-A EB5031NiC25 75
Phoenix SH Schwarz 3 K Ni EN ISO 2560-A E 504 INiMoB 4 2H5 82
Phoenix SH Schwarz 3 K EN ISO 2560-A E504MoB42 81
BOHLER 3 NiMo 1-UP / BOHLER BB 24 EN SO 26304-A S 554 FB S3Ni1Mo 333
BOHLER 3NiCrMo 2.5-UP / BOHLER BB 24  [EN 1SO 26304-A S 69 6 FB S3Ni2.5CtMo 337
Union S 3 NiMoCr EN SO 26304-A S Z3Ni2.5CMo 336
Phoenix Chromo 1 EN ISO 3580-A ECrMo1B42H5 89
Phoenix SH Chromo 2 KS EN 1SO 3580-A ECrMo2B42H5 90
BOHLER FOXDCMS Kb EN ISO 3580-A E CrMo1B 42H5 88
BOHLER FOX CM 2 Kb EN ISO 3580-A E CrMo2B 4 2H5 2
BOHLER FOX CM 5Kb EN ISO 3580-A E CrMo5B 4 2H5 93
Thermanit Chromo 9 V EN ISO 3580-A E CrMo9 1B 4 2H5 9
Thermanit MTS 3 EN 1SO 3580-A E CrMo9 1B 42H5 100
BOHLER FOX CM 9 Kb EN ISO 3580-A E CrMo9B 4 2H5 101
BOHLER FOX C 9 MV EN ISO 3580-A E CrMo91 B 4 2H5 97
BOHLER FOX 20 MVW EN ISO 3580-A E CrMoWV 12B 4 2H5 102
BOHLER FOX DMO Kb EN ISO 3580-A EMoB42H5 86
Phoenix SH Schwarz 3 MK EN 1SO 3580-A EMoB42H5 87
Phoenix SH Kupfer 3 KC EN ISO 3580-A E ZCrMoV 1B 42 H5 9
BOHLER FOX P 92 EN ISO 3580-A E ZCrMoWVNb90.52B 4 2H5 %
Thermanit MTS 616 EN ISO 3580-A E ZCrMoWVNb90.52B 4 2H5 98
BOHLER FOX CN 13/4 EN ISO 3581-A E134B62 124
BOHLER FOXA 7 EN ISO 3581-A E188MnB22 125
Thermanit X EN ISO 3581-A E188MnB22 126
Thermanit X\W EN ISO 3581-A E188MnR12 128
BOHLER FOXEAS 4 M EN ISO 3581-A E19123LB22 112
Avesta 316L/SKR EN ISO 3581-A E19123LR 114
Avesta 316L/SKR Cryo EN ISO 3581-A E19123LR 113
Avesta 316L/SKR4D EN ISO 3581-A E19123LR 115
BOHLER FOX EAS 4 M-A EN ISO 3581-A E19123LR32 116
Thermanit GEW 316L-17 EN ISO 3581-A E19123LR32 17
BOHLER FOX SAS 4 EN ISO 3581-A E19123NbB22 118
BOHLER FOX SAS 4-A EN ISO 3581-A E19123NbR32 119
Thermanit AW EN ISO 3581-A E19123NbR32 120
Thermanit ATS 4 EN ISO 3581-A E199HB22 105
BOHLER FOX E 308 H EN ISO 3581-A E199HR42 104
BOHLER FOX EAS 2 EN ISO 3581-A E199LB22 106
Avesta 308/MVR EN ISO 3581-A E199LR 107
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Produkiname EN ISO Einstufung Seite
BOHLER FOX EAS 2-A EN ISO 3581-A E199LR32 108
Thermanit JEW 308L-17 EN ISO 3581-A E199LR32 109
BOHLER FOX SAS 2 EN 1SO 3581-A E199NbB22 122
Avesta 347/MVNb EN 1SO 3581-A E199NbR 121
BOHLER FOX SAS 2-A EN 1SO 3581-A E199NbR32 123
Avesta 308/308H AC/DC EN ISO 3581-A E199R 103
BOHLER FOXCN 19/9 M EN ISO 3581-A E20103R32 129
Avesta 904L EN ISO 3581-A E20255CuN LR 130
BOHLER FOX CN 20/25 M-A EN ISO 3581-A E20255CuNLR32 131
Avesta 253 MA EN 1SO 3581-A E2110R 132
Avesta 2205 basic EN 1SO 3581-A E293NLB 134
Avesta 2205 EN 1SO 3581-A E2293NLR 135
Avesta 2205-PW AC/DC EN 1SO 3581-A E2293NLR 136
BOHLER FOXCN 22/9N EN 1SO 3581-A E293NLR32 137
Avesta P5 EN ISO 3581-A E23122LR 140
BOHLER FOX CN 23/12 Mo-A EN ISO 3581-A E23122LR32 141
Avesta 309L EN ISO 3581-A E2312LR 110
BOHLER FOX CN 23/12-A EN 1SO 3581-A E2312LR32 111
Avesta 2304 EN 1SO 3581-A E2Z7NLR 138
Avesta LDX 2101 EN ISO 3581-A E2Z7NLR 139
BOHLER FOX FFB EN 1SO 3581-A E2520B22 142
Avesta 310 EN 1SO 3581-A E2520R 144
BOHLER FOX FFB-A EN ISO 3581-A E2520R32 143
Thermanit 25/09 CuT EN ISO 3581-A E2594NLB22 146
Avesta 2507/P100 rutile EN ISO 3581-A E2594NLR 145
Avesta P7 AC/DC EN 1SO 3581-A E299R 148
Thermanit 30/10 W EN 1SO 3581-A E299R 12 150
UTP 65D EN 1SO 3581-A E299R 12 149
BOHLER FOX CN 29/9-A EN 1SO 3581-A E299R32 151
BOHLER FOXA 7-A EN ISO 3581-A E 7189 MnMoR 32 127
Thermanit 25/22 H EN ISO 3581-A EZ252221LB22 147
UTP 2133 Mn EN ISO 3581-A EZ2133B 42 133
UTP 2535 Nb EN 1SO 3581-A EZ?2535Nb B62 153
UTP 65 EN 1SO 3581-A EZ299R 32 152
BOHLER EMK 6 EN 1SO 636-A W 42 5 W3Si1 170
Union | 52 EN 1SO 636-A W 42 5 W3Si1 172
BOHLER EML 5 EN 1SO 636-A W 46 5 W2Si 17
BOHLER Ni 1-IG EN 1SO 636-A W 46 5 W3Ni1 180
BOHLER 2.5 Ni-IG EN ISO 636-A W 46 8 W2Ni2 181
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Produktname AWS Einstufung Seite
BOHLER FOX CEL AWS A5.1 E6010 66
BOHLER FOX CEL+ AWS A5.1 E6010 67
Phoenix Cel 70 AWS A5.1 E6010 68
BOHLER FOXETI AWS A5.1 E6013 58
BOHLER FOX KE AWS A5.1 E6013 54
BOHLER FOX OHV AWS A5.1 E6013 55
Phoenix Blau AWS A5.1 E6013 57
Phoenix Griin T AWS A5.1 E6013 59
Phoenix Sh Gelb R AWS A5.1 E6013 56
BOHLER FOX EV 50-A AWS A5.1 E7016 61
Phoenix Spezial D AWS A5.1 E7016 62
UTP COMETJ 50N AWS A5.1 E7016 63
BOHLER FOXEV 47 AWS A5.1 E7016-1H4R 60
BOHLER FOXEV PIPE AWS A5.1 E7016-1H4R 76
Phoenix 120 K AWS A5.1 E7018-1 65
BOHLER FOXEV 50 AWS A5.1 E7018-1H4R 64
Avesta P12-R basic AWS A5.11 E Ni Cr Mo-12 168
UTP 6170 Co AWS A5.11 E NiCrCoMo-1 (mod.) 160
UTP 7015 Mo AWS A5.11 E NiCrFe-2 165
UTP 7015 AWS A5.11 E NiCrFe-3 164
UTP 068 HH AWS A5.11 E NiCrFe-3 (mod.) 159
UTP 7013 Mo AWS A5.11 E NiCrMo-6 166
UTP 80 M AWS A5.11 E NiCu-7 167
Thermanit Nicro 182 AWS A5.11 ENiCrFe-3 161
BOHLER FOX NIBAS 70/20 AWS A5.11 ENiCrFe-3 (mod.) 157
Thermanit Nicro 82 AWS A5.11 ENiCrFe-3 (mod.) 158
Thermanit Nimo C 24 AWS A5.11 ENiCrMo-13 163
UTP 759 Kb AWS A5.11 ENiCrMo-13 162
BOHLER FOX NIBAS 625 AWS A5.11 ENiCrMo-3 154
Thermanit 625 AWS A5.11 ENiCrMo-3 155
UTP 6222 Mo AWS A5.11 ENiCrMo-3 156
BOHLER NIBAS 70/20-IG AWS A5.14 ERNiICr-3 229
BOHLER NIBAS 70/20-IG/NICR 70 NB-IG A* AWS A5.14 ERNiICr-3 306
Thermanit Nicro 82 AWS A5.14 ERNiICr-3 230
Thermanit Nicro 82 AWS A5.14 ERNiICr-3 307
Thermanit Nicro 82 AWS A5.14 ERNICr-3 370
UTP A 068 HH AWS A5.14 ERNiICr-3 231
UTP A 068 HH AWS A5.14 ERNiICr-3 308
Thermanit 617 AWS A5.14 ERNiCrCoMo-1 232
Thermanit 617 AWS A5.14 ERNiCrCoMo-1 310
UTP A 6170 Co AWS A5.14 ERNiICrCoMo-1 233
UTP A 6170 Co AWS A5.14 ERNiICrCoMo-1 31
Thermanit Nimo C 24 AWS A5.14 ERNiCrMo-13 235
Thermanit Nimo C 24 AWS A5.14 ERNiCrMo-13 304
UTP A 759 AWS A5.14 ERNiCrMo-13 236
UTP A 759 AWS A5.14 ERNiICrMo-13 305
Avesta P12 AWS A5.14 ERNiCMo-3 225
Avesta P12 AWS A5.14 ERNiCrMo-3 312
Avesta P12 AWS A5.14 ERNiCrMo-3 367
BOHLER NIBAS 625-G AWS A5.14 ERNiCrMo-3 226
BOHLER NIBAS 625-IG/NiCr 6251G A* AWS A5.14 ERNiCrMo-3 313
Thermanit 625 AWS A5.14 ERNiCMo-3 227
Thermanit 625 AWS A5.14 ERNiCrMo-3 314
Thermanit 625 AWS A5.14 ERNiCrMo-3 368
UTP A 6222 Mo AWS A5.14 ERNiCrMo-3 228
UTP A 6222 Mo AWS A5.14 ERNiCrMo-3 315
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Produkiname AWS Einstufung Seite
UTP UP 6222 Mo AWS A5.14 ERNiCrMo-3 369
Thermanit Nimo C 276 AWS A5.14 ERNiCrMo-4 37
UTP A 776 AWS A5.14 ERNiCrMo-4 234
UTP A 776 AWS A5.14 ERNiCrMo-4 309
UTPABOM AWS A5.14 ERNiCu-7 237
UTPABOM AWS A5.14 ERNiCu-7 303
Union S 3 AWS A5.17 EH10K 327
Union S 3 Si AWS A5.17 EH12K 328
Union S 2 AWS A5.17 EM12K 3%
Union S 2 Si AWS A5.17 EM12K 326
BOHLER EMS 2/BOHLER BB 24 AWS A5.17 F7A8-EM12K (F6P6-EM12K) 324
BOHLER EML 5 AWS A5.18 ER70S-3 17
BOHLER EMK 6 AWS A5.18 ER70S-6 170
BOHLER EMK 6 AWS A5.18 ER70S-6 240
BOHLER EMK 8 AWS A5.18 ER70S-6 242
Union | 52 AWS A5.18 ER70S-6 172
Union K 52 AWS A5.18 ER70S-6 4
Union K 56 AWS A5.18 ER70S-6 243
BOHLER DMO AWS A5.2 R60-G 179
Union TG 55 M AWS A5.20 E71T-IMJH8/E71T-1CH4 407
Avesta FCW-2D 2205 AWS A5.22 E2209T0-4/1 435
Avesta FCW 2205-PW AWS A5.22 E2209T1-4/1 436
BOHLER CN 22/9 PW-FD AWS A5.22 E2209T1-4/1 437
Avesta FCW-2D LDX 2101 AWS A5.22 E2307T0-4(1) 438
Avesta FCW LDX 2101-PW AWS A5.22 E2307T1-4(1) 439
Avesta FCW 2507/P100-PW AWS A5.22 E2594T1-4/1 440
BOHLER A 7-FD AWS A5.22 E307T0-G (mod.) m
Avesta FCW-2D 308LMVR AWS A5.22 E308LT0-4/1 416
BOHLER EAS 2-FD AWS A5.22 E308LT0-4/1 418
Thermanit TG 308 L AWS A5.22 E308LT0-4/1 420
Avesta FCW 308UMVR-PW AWS A5.22 E308LT1-4/1 M7
BOHLER EAS 2 PW-FD AWS A5.22 E308LT1-4/1 419
Avesta FCW-2D P5 AWS A5.22 E309LMoT0-4/1 443
BOHLER CN 23/12 Mo-FD AWS A5.22 E309LMoT0-4/1 444
BOHLER CN 23/12 Mo PW-FD AWS A5.22 E309LMoT1-4/1 45
Avesta FCW-2D 309L AWS A5.22 E309LT0-4/1 [
BOHLER CN 23/12-FD AWS A5.22 E309LT0-4/1 423
Thermanit TG 309 L AWS A5.22 E300LT0-4/1 425
Avesta FCW 309L-PW AWS A5.22 E300LT1-4/1 422
BOHLER CN 23/12 PW-FD AWS A5.22 E300LT1-4/1 424
Avesta FCW-2D 316L/SKR AWS A5.22 E316LT0-4/1 426
BOHLER EAS 4 M-FD AWS A5.22 E316LT0-4/1 428
Thermanit TG 316 L AWS A5.22 E316LT0-4/1 431
Avesta FCW 316L/SKR-PW AWS A5.22 E316LT1-4/1 21
BOHLER EAS 4 PW-FD AWS A5.22 E316LT1-4/1 429
BOHLER EAS 4 PW-FD (LF) AWS A5.22 E316LT1-4/1 430
Avesta FCW-2D 347/MVNb AWS A5.22 E347T0-4/1 432
BOHLER SAS 2-FD AWS A5.22 E347T0-4/1 433
BOHLER SAS 2 PW-FD AWS A5.22 E347T1-4/1 434
BOHLER A 7-MC AWS A5.22 EC307 (mod.) 42
BOHLER CN 13/4-MC AWS A5.22 EC410NiMo (mod.) 446
Union S 2 Mo AWS A5.23 EA2 330
Union S 3 Mo AWS A5.23 EA4 331
Union S 2 CrMo AWS A5.23 EB2R 339
BOHLER CM 2-UP / BOHLER BB 418 AWS A5.23 EB3 341
Union S 1 CrMo 2 AWS A5.23 EB3R 340
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Thermanit MTS 3 AWS A5.23 EB9 348
Union S 3 NiMo 1 AWS A5.23 EF3 334
UnionS 1 CrtMo 2V AWS A5.23 EG 342
Union S P 24 AWS A5.23 EG 346
Thermanit MTS 616 AWS A5.23 EG [EB9 (mod.)] 349
Union S 3NiMo AWS A5.23 EG [EF1 (mod.)] 335
Union S 3 NiMoCr AWS A5.23 EG [EF6 (mod.)] 336
Union S 2 NiMo 1 AWS A5.23 ENi1 332
Union S 2Ni 2.5 AWS A5.23 ENi2 344
Union S 2 Ni 3.5 AWS A5.23 ENi3 345
BOHLER 3 NiCrMo 2.5-UP / BOHLER BB 24 AWS A5.23 F11A8-EM4 (mod.)-M4H4 337
BOHLER EMS 2 Mo/ BOHLER BB 24 AWS A5.23 F8A4-EA2-A2/F8PO-EA2-A2 32
BOHLER Ni 2-UP / BOHLER BB 24 AWS A5.23 F8AS-ENi2-Ni2 343
BOHLER EMS 2 CrMo/ BOHLER BB 24 AWS A5.23 F8P2-EB2-B2 338
BOHLER 3 NiMo 1-UP / BOHLER BB 24 AWS A5.23 FOA4-EF3-F3 333
Thermanit MTS 3 AWS A5.28 E9015-B9 100
Thermanit MTS 616 AWS A5.28 E9015-G 8
Union NiMoCr AWS A5.28 ER100S-G 247
BOHLER NiCrMo 251G AWS A5.28 ER110S-G 248
BOHLER X 70-IG AWS A5.28 ER110S-G 249
Union X 85 AWS A5.28 ER110S-G 250
BOHLER X 90-IG AWS A5.28 ER120S-G 251
Union X 90 AWS A5.28 ER120S-G 252
Union X 96 AWS A5.28 ER120S-G 253
BOHLER DMO-IG AWS A5.28 ER70S-A1[ER80S-G] 254
BOHLER DMO-IG AWS A5.28 ER70S-A1[ER80S-G] 173
BOHLER DCMS-IG AWS A5.28 ER80S-B2 (mod.) 174
BOHLER DCMS-IG AWS A5.28 ER80S-G 256
BOHLER NiCu 1-IG AWS A5.28 ER80S-G 244
BOHLER SG &P AWS A5.28 ER80S-G 261
Union | CrMo AWS A5.28 ER80S-G 176
Union K 5 Ni AWS A5.28 ER80S-G 260
Union K Nova Ni AWS A5.28 ER80S-G 264
Union | CrMo AWS A5.28 ER80S-G 257
Union K 52 Ni AWS A5.28 ER80S-G [ER80S-Ni1 (mod.)] 263
Union | Mo AWS A5.28 ER80S-G(A1) 175
Union | Mo AWS A5.28 ER80S-G(A1) 255
BOHLER Ni 1-G AWS A5.28 ER80S-Ni1 (mod.) 180
BOHLER 2.5 Ni-IG AWS A5.28 ER80S-Ni2 181
BOHLER 2.5 Ni-IG AWS A5.28 ER80S-Ni2 262
Union Ni 2.5 AWS A5.28 ER80S-Ni2 265
BOHLER CM 2-IG AWS A5.28 ER90S-B3 (mod.) 177
BOHLER CM 2-IG AWS A5.28 ER90S-B3 (mod.) 259
BOHLER C 9MV-IG AWS A5.28 ER90S-B9 183
BOHLER C 9 MV-IG AWS A5.28 ER90S-B9 267
Thermanit MTS 3 AWS A5.28 ER90S-B9 184
Thermanit MTS 3 AWS A5.28 ER90S-B9 268
BOHLER NiMo 1-IG AWS A5.28 ER90S-G 245
Thermanit MTS 616 AWS A5.28 ER90S-G 269
Union | CrMo 910 AWS A5.28 ER90S-G 178
Union | CrMo 910 AWS A5.28 ER90S-G 258
Union | P24 AWS A5.28 ER90S-G 185
Union MoNi AWS A5.28 ER90S-G 246
Thermanit MTS 616 AWS A5.28 ER90S-G [ER90S-B9 (mod.)] 186
BOHLER NIBAS 70/20-FD AWS A5.34 ENiCr3704 450
UTP AF 068 HH AWS A5.34 ENiCr3T0-4 451
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Avesta FCW P12-PW AWS A5.34 ENiCrMo3T1-4 47
BOHLER NIBAS 625 PW-FD AWS A5.34 ENiCrMo3T1-4 48
UTP AF 6222 Mo PW AWS A5.34 ENiCrMo3T14 449
BOHLER DMO Ti-FD AWS A5.36 AB1T1-M21PY-ATH8 412
. E71T1-M21A4-CS1-H8/

BOHLER Ti 52-FD AWS A5.36 ETTLCAA2CSIHA 406
BOHLER PIPESHIELD 71 T8-FD AWS A5.36 E71T8-A4-K6 408
BOHLER Ti 60-FD AWS A5.36 E81T1-M21A8-Ni1-H4 410
BOHLER DCMS Ti-FD AWS A5.36 E81T1-M21PY-B2H8 43
BOHLER PIPESHIELD 81 T8-FD AWS A5.36 E81T8-A4-Ni2 409
BOHLER Ti 70 Pipe-FD AWS A5.36 E9T1-M21A4-G 411

Avesta 2205 basic AWS A5.4 E2209-15 134
Avesta 2205 AWS A5.4 E2209-17 135
Avesta 2205-PW AC/DC AWS A5.4 E2209-17 136
BOHLER FOX CN 22/9N AWS A5.4 E2209-17 137
Thermanit 25/09 CuT AWS A5.4 E2553-15 (mod.) 146
Avesta 2507/P100 rutile AWS A5.4 E25%4-16 145
BOHLER FOXA 7 AWS A5.4 E307-15 (mod.) 125
Thermanit X AWS A5.4 E307-15 (mod.) 126
BOHLER FOXA 7-A AWS A5.4 E307-16 (mod.) 127
Thermanit XW AWS A5.4 E307-16 (mod.) 128
Thermanit ATS 4 AWS A5.4 E308H-15 105
BOHLER FOXE 308 H AWS A5.4 E308H-16 104
Avesta 308/308H AC/DC AWS A5.4 E308H-17 103
BOHLER FOX EAS 2 AWS A5.4 E308L-15 106
Avesta 308UMVR AWS A5.4 E308L-17 107
BOHLER FOX EAS 2-A AWS A5.4 E308L-17 108
Thermanit JEW 308L-17 AWS A5.4 E308L-17 109
BOHLER FOX CN 19/9M AWS A5.4 E308Mo-17 (mod.) 129
Avesta 309L AWS A5.4 E309L-17 110
BOHLER FOX CN 23/12-A AWS A5.4 E300L-17 11

BOHLER FOX CN 23/12 Mo-A AWS A5.4 E309LMo-17 141

Avesta P5 AWS A5.4 E309MoL-17 140
BOHLER FOX FFB AWS A5.4 E310-15 (mod.) 142
BOHLER FOX FFB-A AWS A5.4 E310-16 143
Avesta 310 AWS A5.4 E310-17 144
Thermanit 30/10 W AWS A5.4 E312-16 (mod.) 150
BOHLER FOX CN 29/9-A AWS A5.4 E312-17 151

BOHLER FOXEAS 4 M AWS A5.4 E316L-15 112
Avesta 316L/SKR Cryo AWS A5.4 E316L-16 113
Avesta 316L/SKR AWS A5.4 E316L-17 114
Avesta 316L/SKR-4D AWS A5.4 E316L-17 115
BOHLER FOX EAS 4 M-A AWS A5.4 E316L-17 116
Thermanit GEW 316L-17 AWS A5.4 E316L-17 117
BOHLER FOX SAS 4 AWS A5.4 E318-15 118
BOHLER FOX SAS 4-A AWS A5.4 E318-17 119
Thermanit AW AWS A5.4 E318-17 120
BOHLER FOX SAS 2 AWS A5.4 E347-15 122
Avesta 347/MVNb AWS A5.4 E347-17 121

BOHLER FOX SAS 2-A AWS A5.4 E347-17 123
Avesta 904L AWS A5.4 E385-17 130
BOHLER FOX CN 20/25 M-A AWS A5.4 E385-17 (mod.) 131

BOHLER FOX CN 13/4 AWS A5.4 E410NiMo-15 124
BOHLER FOXBVD 100 AWS A5.5 E10018-G 79

Phoenix SH Ni 2K 100 AWS A5.5 E11018-G 84
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Inhaltsverzeichnis (AWS)

Produktname AWS Einstufung Seite
BOHLER FOXEV 85 AWS A5.5 E11018-GH4R 85
BOHLER FOX CEL Mo AWS A5.5 E7010-A1 7
BOHLER FOX CEL 75 AWS A5.5 E7010-P1 70
Phoenix Cel 75 AWS A5.5 E7010-P1 69
Phoenix SH Schwarz 3K AWS A5.5 E7015-G 81
Phoenix SH Schwarz 3 MK AWS A5.5 E7018-A1 87
BOHLER FOX DMO Kb AWS A5.5 E7018-ATH4R 8
BOHLER FOX CEL 85 AWS A5.5 E8010-P1 73
Phoenix Cel 80 AWS A5.5 E8010-P1 72
Phoenix Chromo 1 AWS A5.5 E8018-B2 89
BOHLER FOXDCMS Kb AWS A5.5 E8018-B2H4R 88
BOHLER FOX CM 5 Kb AWS A5.5 E8018-B6H4R 93
BOHLER FOX CM 9 Kb AWS A5.5 E8018-B8 101
BOHLER FOX 2.5 Ni AWS A5.5 E8018-C1H4R 94
BOHLER FOX EV 60 AWS A5.5 E8018-C3H4R 80
BOHLER FOXBVD 85 AWS A5.5 E8018-G 7
BOHLER FOXEV 65 AWS A5.5 E8018-GH4R 83
Phoenix Cel 90 AWS A5.5 E9010-G 75
BOHLER FOX CEL 90 AWS A5.5 E9010-P1 74
Phoenix SH Chromo 2 KS AWS A5.5 E9015-B3 0
BOHLER FOXC 9 MV AWS A5.5 E9015-B9 97
Thermanit Chromo 9 V AWS A5.5 E9015-B9 9
BOHLER FOX P 92 AWS A5.5 E9015-B9 (mod.) %
Phoenix SH Kupfer 3 KC AWS A5.5 E9015-G 9N
BOHLER FOX CM 2 Kb AWS A5.5 E9018-B3H4R 2
Phoenix SH Schwarz 3K Ni AWS A5.5 E9018-G 82
BOHLER FOX BVD 90 AWS A5.5 E9018-G 78
Thermanit ATS 4 AWS A5.9 ER19-10H 189
Thermanit ATS 4 AWS A5.9 ER19-10H 210
Avesta 2205 AWS A5.9 ER2209 210
Avesta 2205 AWS A5.9 ER2209 284
Avesta 2205 AWS A5.9 ER2209 361
BOHLER CN 22/9 N-IG AWS A5.9 ER2209 21
BOHLER CN 22/9 N-IG AWS A5.9 ER2209 286
Thermanit 22/09 AWS A5.9 ER2209 212
Thermanit 22/09 AWS A5.9 ER2209 285
Thermanit 22/09 AWS A5.9 ER2209 362
Avesta 2507/P100 AWS A5.9 ER2594 215
Avesta 2507/P100 Cu/W AWS A5.9 ER2594 365
BOHLER CN 25/9 CuT-IG AWS A5.9 ER2504 216
Thermanit 25/09 CuT AWS A5.9 ER2504 217
Thermanit 25/09 CuT AWS A5.9 ER2594 295
Avesta 307-Si AWS A5.9 ER307 (mod.) 212
BOHLERA 7 CN-IG AWS A5.9 ER307 (mod.) 187
BOHLER A7 CN-UP / BOHLER BB 203 AWS A5.9 ER307 (mod.) 350
BOHLER A7-IG /A 7 CN-IG AWS A5.9 ER307 (mod.) 273
Thermanit X AWS A5.9 ER307 (mod.) 188
Thermanit X AWS A5.9 ER307 (mod.) 274
Thermanit X AWS A5.9 ER307 (mod.) 351
Avesta 308L/IMVR AWS A5.9 ER308L 190
Avesta 308L/MVR AWS A5.9 ER308L 352
Thermanit JE-308L AWS A5.9 ER308L 192
Thermanit JE-308L AWS A5.9 ER308L 353
Avesta 308L-Si/MVR-Si AWS A5.9 ER308LSi 191
Avesta 308L-Si/MVR-Si AWS A5.9 ER308LSi 279
BOHLER EAS 2-G (Si) AWS A5.9 ER308LSi 280
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Inhaltsverzeichnis (AWS)

Produkiname AWS Einstufung Seite
Thermanit JE-308L Si AWS A5.9 ER308LSi 193
Thermanit JE-308L Si AWS A5.9 ER308LSi 318
BOHLER FF-IG AWS A5.9 ER309 (mod.) 198
BOHLER FF-IG AWS A5.9 ER309 (mod.) 282
Thermanit D AWS A5.9 ER309 (mod.) 197
Thermanit D AWS A5.9 ER309(mod.) 283
Avesta 309L AWS A5.9 ER309L 354
BOHLER CN 23/12-IG AWS A5.9 ER309L 194
BOHLER CN 23/12-IG AWS A5.9 ER309L 288
Thermanit 25/14 E-309L AWS A5.9 ER309L 195
Thermanit 25/14 E-309L AWS A5.9 ER309L 355
Avesta P5 AWS A5.9 ER309LMo (mod.) 214
Avesta P5 AWS A5.9 ER309L.Mo (mod.) 363
Avesta 309L-Si AWS A5.9 ER309LSi 19
Avesta 309L-Si AWS A5.9 ER309LSi 289
Thermanit 25/14 E-309L Si AWS A5.9 ER309LSi 319
BOHLER FFB-IG AWS A5.9 ER310 (mod.) 220
BOHLER FFB-IG AWS A5.9 ER310 (mod.) 291
Avesta 316L/SKR AWS A5.9 ER316L 199
Avesta 316L/SKR AWS A5.9 ER316L 356
BOHLER EAS 4 M-IG AWS A5.9 ER316L 201
BOHLER EAS 4 M-UP / BOHLER BB 202 AWS A5.9 ER316L 357
Thermanit GE-316L AWS A5.9 ER316L 202
Thermanit GE-316L AWS A5.9 ER316L 358
Avesta 316L-Si/SKR-Si AWS A5.9 ER316LSi 200
Avesta 316L-Si/SKR-Si AWS A5.9 ER316LSi 275
BOHLER EAS 4 M-IG (Si) AWS A5.9 ER316LSi 276
Thermanit GE-316L Si AWS A5.9 ER316LSi 203
Thermanit GE-316L Si AWS A5.9 ER316LSi 320
BOHLER SAS 4G AWS A5.9 ER318 204
Thermanit A AWS A5.9 ER318 205
Thermanit A AWS A5.9 ER318 359
Avesta 318-Si/SKNb-Si AWS A5.9 ER318 (mod.) 206
Thermanit A Si AWS A5.9 ER318 (mod.) 278
BOHLER SAS 2-G AWS A5.9 ER347 207
Thermanit H-347 AWS A5.9 ER347 208
Thermanit H-347 AWS A5.9 ER347 360
BOHLER SAS 2-IG (Si) AWS A5.9 ER347Si 281
ThermanitH Si AWS A5.9 ER347Si 321
BOHLER CN 13/41G AWS A5.9 ER410NiMo (mod.) 209
BOHLER CN 13/4-1G AWS A5.9 ER410NiMo (mod.) 271
BOHLER CN 13/4-UP/ BOHLER BB 203 AWS A5.9 ER410NiMo (mod.) 366
BOHLER CAT430L Cb-IG AWS A5.9 ER430 (mod.) 301
BOHLER CAT430L Cb TG AWS A5.9 ER430Nb (mod.) 302
Thermanit 439 Ti AWS A5.9 ER439 (mod.) 297
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I. Aligemeine Informationen

Uberblick

Zwischen dem Erscheinen der letzten aktualisierten Version dieses Handbuches und der
vorliegenden aktuellen Version sind eine Reihe von friiher ausschlieBlich europaisch und
national gliltige Normen durch EN ISO Normen ersetzt worden. Dieser Abschnitt gibt einen
Uberblick iiber die neuen, nun in der Produktinformation berticksichtigten Normen und
verweist auf betroffene nationale Normen. Weiters beinhaltet dieses Kapitel Informationen
zu den Lieferformen, in denen Sie verschiedene Schweillzusatze erhalten konnen und
Hinweise zur sachgerechten Lagerung der Schweilzusétze.
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L. Aligemeine Informationen

Schweilzusatznormung gemal Europaischer Norm
Ubersicht iber EN ISO Normen fiir Schweillzuséatze
Standard Titel der Norm

EN ISO 636 Stabe, Drahte und Schweilgut zum Wolfram-Inertgasschweiflen von unlegierten Stahlen und
Feinkornstahlen

EN ISO 2560 Umhillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweiflen von unlegierten Stahlen und Feinkorn-
stahlen

EN ISO 3580 Umhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweilen von warmfesten Stahlen

EN ISO 3581 Umhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweilen von nichtrostenden und hitzebestandi-
ersetzt EN 1600 | gen Stahlen - Einteilung

ENISO 12153 | SchweiRzusétze - Fiilldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweien mit und ohne Gasschutz
von Nickel und Nickellegierungen - Einteilung

EN 12536 Stabe zum Gasschweillen von unlegierten und warmfesten Stahlen

ENISO 14171 | Schweilzusatze - Massivdrahtelektroden, Filldrahtelektroden und Draht-Pulver-Kombinationen
ersetzt EN 756 | zum Unterpulverschweilen von unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen

ENISO 14172 | Umhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweillen von Nickel und Nickellegierungen

ENISO 14174 | Pulver zum Unterpulverschweilen und Elektroschlackeschweillen
ersetzt EN 760

EN ISO 14175 | Gase und Mischgase fiir das Lichtbogenschweilen und verwandte Prozesse

ENISO 14341 | Drahtelektroden und Schweigut zum Metall-Schutzgasschweifien von unlegierten Stahlen und
Feinkornstéhlen

EN ISO 14343 | Drahtelektroden, Bandelektroden, Dréahte und Stabe zum Schmelzschweillen von nichtrostenden
und hitzebestandigen Stahlen

EN ISO 16834 | Drahtelektroden, Drahte, Stabe und Schweigut zum Schutzgasschweilen von hochfesten
Stéhlen

EN ISO 17632 | Flldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweien mit und ohne Schutzgas von unlegierten
Stéhlen und Feinkornstahlen

ENISO 17633 | Filldrahtelektroden und Fiillstdbe zum Metall-Lichtbogenschweiflen mit oder ohne Gasschutz
von nichtrostenden und hitzebestandigen Stahlen

ENISO 17634 | Filldrahtelektroden zum Metall-Schutzgasschweillen von warmfesten Stahlen

EN ISO 18274 | Massivdrahte, -bander und -stdbe zum Schmelzschweillen von Nickel und Nickellegierungen

ENISO 18275 | Umhiilite Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweilen von hochfesten Stahlen
ersetzt EN 757

ENISO 18276 | Flldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweien mit und ohne Schutzgas von hochfesten
Stahlen

ENISO 21952 | Drahtelektroden, Drahte, Stébe und Schweigut zum Schutzgasschweilen von warmfesten
Stahlen

EN ISO 24034 | Massivdrahte und -stdbe zum Schmelzschweilen von Titan und Titanlegierungen

ENISO 24373 | Massivdrahte und -stdbe zum Schmelzschweiflen von Kupfer und Kupferlegierungen

ENISO 24598 | Drahtelektroden, Fiilldrahtelektroden und Draht-Pulver Kombinationen fiir das Unterpulver-
schweiflen von warmfesten Stahlen

ENISO 26304 | Massivdrahtelektroden, Fiilldrahtelektroden und Draht-Pulver-Kombinationen zum
Unterpulverschweillen von hochfesten Stahlen

Die oben angegebenen Européischen Normen werden oder wurden von den nationalen Normungsinsti-
tuten ibernommen und sind somit inhaltsgleich zu den nationalen Normen.
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I. Aligemeine Informationen

Beispiele der Einstufungsystematik anhand verschiedener Schweizusatzwerkstoffe
Einstufungssystematik nach EN ISO 18275-A am Beispiel einer FOX EV 70 Mo

E 55 3MnMoB T4 2H10

L» Kennzeichen fiir den Wasserstoffgehalt
des aufgetragenen Schweiflgutes

Kennziffer fur SchweiRpositionen

Kennziffer fir Ausbringung und Stromart

—— > Kurzzeichen fiir den spannungsarmge-
glihten Zustand

— > Kurzzeichen fir Umhillungstyp

> Kennzeichen fiir die chemische
Zusammensetzung des Schweillgutes

»  Kennziffer fiir die Kerbschlagarbeit
des Schweilgutes

> Kennziffer fir Streckgrenze, Festigkeit
und Dehnung des Schweillgutes

> Kurzzeichen fiir Produkt/Schweillprozess

Einstufungssystematik nach EN ISO 14341-A am Beispiel eines EMK 8
G 46 4 M21 4Si1

P> Kennzeichen fiir die chemische

Zusammensetzung der Drahtelektrode

> Kennzeichen fiir das Schutzgas

> Kennziffer fir die Kerbschlagarbeit
des Schweilgutes

> Kennziffer fiir Streckgrenze, Festigkeit
und Dehnung des Schweilgutes

» Kurzzeichen fiir Produkt/Schweilprozess
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I. Aligemeine Informationen

Einstufungssystematik nach EN ISO 3581-A am Beispiel einer FOX EAS 4 M

E19123L B 22

|—> Kennziffer flir Schweilpositionen

Kennziffer fiir Ausbringung und Stromart

Kurzzeichen fiir Umhillungstyp

\

Nennzusammensetzung

Y

Kurzzeichen fiir Produkt/Schweiprozess

Einstufungssystematik nach EN I1SO 17632-A am Beispiel einer BOHLER Ti 52-FD

T464 PM 1 H10

\—> Kennzeichen fur den Wasserstoffgehalt

des aufgetragenen Schweillgutes

> Kennziffer fiir Schweilpositionen

> Kurzzeichen flir das Schutzgas

> Kennzeichen fiir den Typ der Schlacke

- Kennziffer fiir die Kerbschlagarbeit
des Schweilgutes

> Kennziffer fur Streckgrenze, Festigkeit
und Dehnung des Schweillgutes

> Kurzzeichen flir Produkt/Schweilprozess
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I. Aligemeine Informationen

Kurzzeichen/Kennziffern zur Schweilzusatzeinteilung in EN ISO Normen

Kurzzeichen fiir Produkt/Schweilprozess

Kyrz- Beschreibung betroffene EN ISO Normen
zeichen
E Lichtbogenhandschweilung 2560, 3580, 3581, 14172, 18275
G Metallschutzgasschweien mit Massivdrahtelektroden 14341, 14343, 21952
W Wolfram-Schutzgasschweilen 636, 14343, 16834, 21952
T Metallschutzgasschweien mit Fillldrahtelektroden 2153, 17632, 17633, 17634, 18276
S (SIM) Unterpulverschweilen (Massiv-/Fiilldrahtelektrode) 4171, 14343, 24598, 26304
6] Gasschweilen 2536
P Plasmaschweilen 4341
S bzw. B Massivdraht / -stab bzw. Massivband 4343, 18274
Kennziffer fiir Festigkeits- und Dehnungseigenschaften des Schweilgutes
Elef;‘e"r ReL[MPa] | Rm[MPa] | As(%] betroffene EN ISO Normen
35 355 440-570 22
38 380 470-600 20
42 420 500-640 20 636, 2560, 14341, 14171, 17632
| 46 460 530-680 20
50 500 560-720 18
55 550 610-780 18
62 620 690-890 18
| 69 690 760-960 17 16834, 18275, 18276, 26304
79 790 880-1080 16
| 89 890 980-1180 15

Kennziffer fiir Festigkeits- und Dehnungseigenschaften bei
Lage/Gegenlage-Schweilung

Kenn- Streckgrenze des Zugfestigkeit des Schweigutes
zeichen Schweil?gutes MPa ges [MPa] ’ betroffene EN ISO Normen
2T 275 370 14171
3T 355 470
a7 420 520 14171, 17632
5T 500 600

Kennzeichen fiir Kerbschlagarbeit

Kenn-
zeichen

Temperatur [°C] fiir Kerbschlagarbeit >47 J
(eine Probe darf niedriger liegen, jedoch >32 J)

betroffene EN ISO Normen

keine Anforderung

+20
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-20

-30

20

-50

-60

636, 2560, 14341, 14171, 16384, 18275,
18276, 26304

-70
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14171, 18275, 18276
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I. Aligemeine Informationen

Kurzzeichen fiir den spannungsarmgegliihten Zustand

Kurz- Beschreibung betroffene EN ISO Normen
zeichen
T Mech. Eigenschaften nach Gliihung 16834, 18275
P 560-600 °C / 1h / Ofen bis 300 °C / Luft 26304
Mechanische Eigenschaften im SchweiRzustand alle

Kennziffer fiir Ausbringen und Stromart

Kgnn- Ausbringung [%] betroffene EN ISO Normen
ziffer
1 <105 Wechsel- und Gleichstrom
2 <105 Gleichstrom
- 2560, 3580, 3581, 18275
3 <105<125 Wechsel- und Gleichstrom
4 <105 Gleichstrom
5 <125<160 Wechsel- und Gleichstrom
6 <125<160 Gleichstrom
- 2560, 3581, 18275
7 <160 Wechsel- und Gleichstrom
8 <160 Gleichstrom
Kennziffer flir Schweilpositionen
Kgnn- Beschreibung betroffene EN ISO Normen
ziffer

1 alle Positionen

2 alle Positionen, auBer Fallposition

3 [Stumpfnaht in Wannenposition 2560, 3580, 3581,
Kehinaht in Wannen- und Horizontalposition 12153, 18275, 17632
4 Stumpfnaht in Wannenposition, 17633, 17634, 18276

Kehinaht in Wannenposition
5 Fallposition und Positionen wie in Kennziffer 3

Kennzeichen fiir den Wasserstoffgehalt des aufgetragenen Schweilgutes

Kenn- maximaler Wasserstoffgehalt
. [m/100 g SchweiBqu] betroffene EN ISO Normen
= = 2560, 3580, 14171, 17632, 17634,
15 15 18275, 18276, 26304
Kurzzeichen fiir Schutzgase
Kz Schutzgastyp betroffene EN ISO Normen
zeichen
M Schutzgas EN ISO 14175-M2, jedoch ohne Helium
C___[Schutzgas ENISO 14175.C1. Kohlendioxid 17632, 17634, 18276
z. Bsp. M21|Das Kurzzeichen des Schutzgases muss der EN ISO
14175 entsprechen 12153, 14341, 16834, 17633
Z nicht spezifiziertes Schutzgas 14341, 16834, 17633
N ein Schutzgas 7632, 18276
NO ein Schutzgas 2153, 17633
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I. Aligemeine Informationen

Kurzzeichen fiir den Umhiillungstyp

Zgléhrzén Umhiillungstyp betroffene EN ISO Normen
A sauerumhdillt
[ zelluloseumhiillt 2560
R rutilumhillt 2560, 3580, 3581
RR dick rutilumhillt
RC rutilzellulose-umhdillt
RA rutilsauer-umhillt 2560
RB rutilbasisch-umhillt
B basisch umhdillt 2560, 3580, 3581, 18275

Kurzzeichen fiir Pulvertyp

Z(li(il;[lze-n Pulvertyp (wesentliche) betroffene EN ISO Normen
AB Aluminat-basisch
AS Aluminat-Silikat
AF Aluminat-Fluorid-basisch
AR Aluminat-Rutil
BA Basisch-Aluminat
CG Calcium-Magnesium
Cs Calcium-Siikat 14174, 14171, 18274, 26304, 24598
FB Fluorid basisch
MS Mangan-Silikat
RS Rutil-Silikat
ZS Zirkon-Silikat
zZ jede andere Zusammensetzung

Kennzeichen fiir Typ der Fiillung

Z':ﬁ;?::n Typ und Eigenschaften betroffene EN ISO Normen
R Rutil, langsam erstarrende Schlacke, Schutzgas erforderlich
P Rutil, schnell erstarrende Schlacke, Schutzgas erforderlich
B Basisch, Schutzgas erforderlich 12153, 17632, 17633, 17634, 18276
M Metallpulver, Schutzgas erforderlich
v Rutil- oder Basisch/Fluorid, Schutzgas nicht erforderlich
W Basisch/Fqurid, Iangsaml erstarrende Schlacke,

Schutzgas nicht erforderlich 17632
Y Bgsisch/FIuorid, schnell erstarrende Schlacke, Schutzgas
nicht erforderlich

z andere Typen 12153, 17632, 17633, 17634, 18276
U ohne Schutzgas, selbstschiitzend 12153, 17633
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1. Lagerrichtlinien und Ricktrocknung

Lagerung von Stabelektroden

Grundsatzlich sollen umhiillte Stabelektroden bis zu ihrer Verwendung in der Ori-
ginalverpackung gelagert werden. Die Entnahme der Elektrodenpakete aus dem
Lager soll mdglichst in der Reihenfolge der Lagereingange geschehen (First in-
First out).

Um die Stabelektroden vor feuchtigkeitsbedingten Schaden zu schiitzen, miissen
sie in trockenen Raumen gelagert werden. Das Elektrodenlager sollte dazu witte-
rungsgeschitzt und belliftbar sein. Decke, Boden und Wande miissen trocken sein
und es sollten sich keine offenen Wasserflachen im Raum befinden. Der Raum
muss mit Paletten oder Regalen ausgestattet sein, da eine Lagerung direkt am
Boden oder an den Wanden nicht zu empfehlen ist.

Die Lagerung angebrochener Elekirodenpakete hat in trockenen, gegebenenfalls
beheizten Raumen zu erfolgen, um Taupunktsunterschreitungen auszuschlieflen.

Riicktrocknung und Verarbeitung von Elektroden

Bei feucht gewordenen oder nicht ordnungsgemal gelagerten Elektroden emp-
fiehlt sich eine Ricktrocknung gemaR der Temperaturangaben in der nachstehen-
den Tabelle unmittelbar vor dem Verschweilten. Danach empfiehlt sich in jedem
Fall eine Verschweilung aus dem 100-150 °C aufgeheiztem Kocher, um niedrigste
Wasserstoffgehalte einhalten zu kdnnen.

" " Riicktrocknung Riicktrocknung

Stabelektroden filr... Umhdllungstyp ampfohlen Temp.°C Daver S,

A AR, C,RC, Nein R
Un- und niedriglegierte Stahle R, RR, RB

B Ja 300 - 350 2
Hochfeste Feinkornbaustéahle B Ja 300 - 350 2
. R Nein -- -
warmfeste Stahle RB Ta 300350 >
nichtrostende u. hitze- R falls erforderlich 120 - 200 2
bestandige Stahle RB, B Nein -- -
weichmartensitische Stahle B Ja 300 - 350 2
Duplex Stahle RB Ja 250 - 300 2
Nickellegierungen R, B falls erforderlich 120 - 300 2

Die Riicktrocknungstemperatur ist auch auf den Etiketten der Verpackungen angegeben.
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1. Lagerrichtlinien und Ricktrocknung

Fiir die Riicktrocknung von Elektroden ist folgende Vorgehensweise
sinnvoll:

+ Die Elektroden sollten in einen vorgeheizten Ofen (ca. 80 - 100 °C) gegeben
werden, wobei nicht mehr als drei Lagen eingeschichtet werden dirfen.

* Nach Aufheizung ist die empfohlene Temperatur etwa 2 Stunden zu halten.
Bei Ricktrocknungstemperaturen ab 250 °C sollte die Temperatur langsam
(ca. 150 °C/Stunde) auf die empfohlene Temperatur angehoben werden.

+ Es wird empfohlen nicht ofter als zwei Mal riickzutrocknen.

+ Vor dem Herausnehmen aus dem Ofen sollte die Ofentemperatur auf 100 bis
150 °C gesenkt werden.

Elektroden, die in direktem Kontakt mit Wasser, Fett oder Ol waren, sollten nicht
fur die Verarbeitung herangezogen werden. Auch eine Riicktrocknung bietet in
diesem Fall keine ausreichende Lésung. Umhiillte Stabelektroden, die in unbe-
schadigten Dosen oder Vakuumverpackung geliefert werden, benétigen keine
Riicktrocknung, wenn sie sofort in den aufgeheizten Kécher gegeben und von
dort verarbeitet werden. Elektroden aus beschadigten Dosen oder Vakuumver-
packungen sind nach Vorgabe zu behandeln.

Bei Stabelektroden, fiir die in obiger Tabelle keine Riickirocknung empfohlen
wird, kann es im Einzelfall trotzdem zweckméaRig sein, riickzutrocknen. Das kann
bei unzweckméaRiger Lagerung oder infolge anderer Bedingungen, die zu hohen
Wassergehalten flihren, der Fall sein. Der hohe Wassergehalt ist meistens am
Schweillverhalten durch verstérktes Spritzen oder an Porenbildung erkennbar.
Die Stabelektroden diirfen in diesen Fallen ca. eine Stunde bei 100 - 120 °C
riickgetrocknet werden. Diese Empfehlung gilt nicht fiir zelluloseumhiillte
Stabelektroden, die grundsétzlich nicht riickgetrocknet werden diirfen.
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1. Lagerrichtlinien und Ricktrocknung

Lagerung von Fiilldréhten

Die Gefahr der Feuchtigkeitsaufnahme ist bei Filldréhten nicht im gleichen Aus-
mal wie bei Stabelektroden gegeben. Die Fiillung ist in einem groRen Ausmal
durch das Metallband von der Umgebungsatmosphéare abgeschirmt. Trotzdem
kann der ,low-hydrogen“-Charakter eines Flldrahtes durch intensiven Kontakt mit
feuchter Luft beeintrachtigt werden. Das kann z. B. durch langer Lagerung bei ho-
her Luftfeuchtigkeit der Fall sein. Die Lagerung in klimatisierten Lagerraumen ist
empfohlen. Anzustreben sind maximal 60 % relative Luftfeuchtigkeit und mindes-
tens 15 °C. Taupunktsunterschreitungen sind zu vermeiden. Bei Lagerung unter
10 °C besteht die Gefahr, dass sich nach dem Offnen der Verpackung in geheizten
Réaumen Kondenswasser auf der Drahtoberflache niederschldgt. Dieses kann am
Anfang der Schweillarbeiten zu Poren- und Gasabdriicken auf der Schweilinaht
fuhren. Es soll nur mit akklimatisierten Drahten geschweilt werden. Die Spule mit
restlichem Draht sollte nach Beendigung der SchweiBarbeiten aus der Maschine
genommen und in die Originalverpackung zurlickgegeben werden, wobei die Alu-
verbundfolie wieder so gut wie mdglich zu verschlieRen ist.

Riicktrocknung von Fiilldrahten

Die Riicktrocknung ist in der Regel nicht erforderlich. Falls im Ausnahmefall riick-
getrocknet wird, sollte dies bei 150 °C, 24 h geschehen.

Lagerung und Riicktrocknung von Schweipulvern

Es wird empfohlen, Schweilpulver méglichst trocken und bei maglichst gleichmé-
Riger Temperatur zu lagern, um die Wasseraufnahme wahrend der Lagerung zu
verhindern. So gelagerte Pulver sind im Allgemeinen bis zu drei Jahre lagerfahig.
Pulver aus beim Transport beschédigten Behaltern ist sofort dem Verbrauch zu-
zufithren oder umzupacken. Um risssicheres Schweilen zu gewahrleisten, soll-
ten fluorid-basische Pulver vor der Verarbeitung riickgetrocknet werden. Auf eine
Riicktrocknung kann bei Pulvern verzichtet werden, wenn diese direkt aus luftdicht
verschlossenen unbeschadigten Blechbehaltern entnommen werden.

Pulve':\r:te(rjsi:ellung Pulvertyp RlJeC:]t;?:mL;ng Temperatur Daver
FB JA ca. 350 min. 2

agglomeriert AB JA ca. 300 min. 2
AR JA ca. 150 min. 2

Die in der vorstehenden Tabelle angegebenen Trocknungstemperaturen und Zei-
ten sind als allgemeine Richtwerte zu betrachten. Die Ricktrocknung kann bis zu
funf Mal durchgefiihrt werden. Nach der Riicktrocknung ist Schweilpulver, das
nicht direkt verbraucht wird, bei héherer Temperatur oder in luftdicht verschlosse-
nen Behéltern zu lagern. Die Lagentemperatur sollte bei 150 °C liegen, die Zwi-
schenlagerung selbst sollte 30 Tage nicht Uberschreiten.
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1. Lagerrichtlinien und Ricktrocknung

Die fiir die Riicktrocknung eingesetzten Ofen diirfen keine drtlichen Uberhitzungen
des Pulvers zulassen und missen ausreichend entlliftet werden. Bei stationarer
Trocknung sollte die Schichtdicke des Pulvers 50 mm nicht iiberschreiten.

Lagerung von Massivdrahten

Diese Richtlinien gelten fir die Lagerung von Massivdrahtelektroden und WIG-
Schweilstiben. Sie entbinden den Anwender nicht von der Sorgfaltspflicht, sich
vom einwandfreien Zustand der einzusetzenden Schweillzusatze zu lGberzeugen.

Weitere Hinweise zur Lagerung von SchweilRzusatzen kénnen den DVS-Merkblat-
tern 0504, 0913 und 0914 entnommen werden.

Bei allen Transportvorgangen ist darauf zu achten, dass die Verpackung nicht
beschédigt wird. Die Stapelhéhe von Umkartons sollte 6 Einheiten nicht (iber-
schreiten.

Der Massivdraht sollte immer von Staub und anderen Verschmutzungen fernge-
halten werden. Im Allgemeinen wird dies durch unbeschédigte Originalverpackung
gewahrleistet. Der Massivdraht kann sich aufgrund langer Lagerzeiten verandern
(z. B. Gleit- und Schweilverhalten). Es ist Vorsorge zu treffen, dass éltere Liefe-
rungen vor neueren verarbeitet werden.

Um eine gleich bleibende Qualitt gewahrleisten zu kdnnen, werden fir manche
Anwendungen maximale Lagerzeiten empfohlen (z. B. wird bei Aluminium - je
nach Anforderung — eine maximale Lagerzeit von 3 bis 12 Monaten gefordert).
Der Lagerraum muss sauber, staubfrei, trocken und ausreichend bellftet sein. Um
die Schweillzusatze wahrend der Lagerung vor Feuchtigkeit zu schiitzen, sollten
sie vorzugsweise bei einem Raumklima von max. 60 % relativer Luftfeuchtigkeit
und 18 - 23 °C gelagert werden. Grolkere Temperaturschwankungen sind wegen
der Gefahr von Kondensatbildung zu vermeiden.

Die Lagerung direkt auf dem Boden oder in Kontakt zu den Wanden sollte ver-
mieden werden. Vor dem Verarbeiten sollte der Schweillzusatz im Arbeitsbereich
mindestens 24 h akklimatisieren kdnnen, um Kondensatbildung auf der Drahto-
berflache und damit z. B. die Porenneigung zu eliminieren.

Der unsachgemafe Umgang und eine ungeniigende Lagerung von Massivdraht
kann dazu flhren, dass der Schweildraht und deren Spulenkdrper sichtbare
Schadstellen bekommt. Dies kénnten beispielsweise Knicke, Biegungen oder
Rostansatz sein.
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I. Konformitatsbescheinigungen und Zertifikate

Allgemeine Hinweise

Auf Wunsch kénnen zu jeder Lieferung Werkszeugnisse oder Abnahmepriifzeug-
nisse nach EN 10204 ausgestellt werden. Es ist ebenfalls moglich, Test Reports
nach AWS A5.01 zu erhalten. Es sollten grundsatzlich alle Zeugnisarten bereits
bei der Bestellung mitangefordert werden. Im Falle von Abnahmepr(ifzeugnissen
EN 10204-3.1 und bei Test Reports ist die Angabe des Priifumfangs zwingend
erforderlich. Ein nachtragliches Ausstellen eines 3.1-Zeugnisses oder eines Test
Reports mit einem Prifumfang, der von den Schedules F und H abweicht, ist im-
mer mit einem erhohten Verwaltungs- und Kostenaufwand verbunden. Ist eine Se-
rie aus der Produktion bereits zur Ganze verarbeitet, kdnnen nachtraglich keine
Zeugnisse mehr ausgestellt werden.

Werkszeugnisse nach EN 10204-2.2

Bescheinigung, in welcher der Hersteller bestétigt, dass die gelieferten Erzeugnis-
se den Anforderungen der Bestellung entsprechen, mit Angabe von Ergebnissen
nichtspezifischer Prifungen.

Abnahmepriifzeugnisse nach EN 10204-3.1 und 3.2

Auf Wunsch werden auch Abnahmepriifzeugnisse 3.1 oder 3.2 erstellt. Dazu miis-
sen Prifungen an der Lieferung oder an der Fertigungseinheit, der die Lieferung
zugehdrig ist, durchgefiihrt werden. Da es sich um eine Bescheinigung Uber eine
lieferungsspezifische Priifung nach Angaben des Bestellers handelt, ist der Prii-
fungsumfang unbedingt gemeinsam mit der Bestellung oder bereits in der Anfrage-
phase bekanntzugeben. Die anfallenden Kosten werden nach Aufwand verrechnet.

Test Reports nach AWS A5.01

Wird fir ein Kundenprojekt ein Nachweis der Konformitat des Produkts mit der
AWS (American Welding Society) verlangt, sollte ein Test Report angefordert wer-
den. Der Test Report enthélt standardmaRig eine Konformitatsbestétigung fiir die
Ubereinstimmung mit der gliltigen AWS-Norm bzw. der in ASME I, Part C enthalte-
nen Referenz auf diese AWS-Norm.

Werden vom Kunden keine weiteren Elemente spezifiziert, entspricht der Test
Report der ,Schedule F* der AWS A5.01. Inhaltlich ist dieser Test Report einem
Werkszeugnis ,2.2" vergleichbar.

Fir alle anderen Schedules muss der geforderte Prifumfang bereits mit der Be-
stellung bekanntgegeben werden. Die Verrechnung erfolgt in diesem Fall nach
Aufwand.
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I. Lieferformen

Lieferformen flr Stabelektroden

Unlegierte und niedriglegierte Stabelektroden™:
4 Schachteln pro Uberkarton, ca. 4 kg pro Schachtel.

Folgende Abmessungen sind verfligbar:

Abm. d. Schachtel Elektroden | Abm. des Kartons
257x75x59 mm 250 mm 274x268x85 mm
307x75x59 mm 300 mm 324x268x85 mm
357x75x59 mm 350 mm 374x268x85 mm
457x75x59 mm 450 mm 474x268x85 mm

Stabelektroden fiir das PipeschweiRen*:
Hermetisch verschlossene Metalldosen, 2 Dosen pro Karton, ca. 9 kg pro Dose

Mittel- und hochlegierte Stabelektroden*:
Hermetisch verschlossene Metalldosen, 3 Dosen pro Karton, ca. 4 kg pro Dose

Abm. d. Dose | Elektroden Abm. des Kartons
73x309 mm 250 & 300 mm | 337x238x85 mm

73x359 mm 350 mm 387x238x89 mm
73x459 mm 450 mm 501x237x80 mm
99x360 mm 350 mm 390x217x107 mm

* Weitere Verpackungen verfiigbar.

Die Vorteile unserer hermetisch verschlossenen Dosen sind:

+  Die Elektrodenumhiillung bleibt absolut trocken.

+  Die Elektroden kénnen ohne Riickirocknung mit stets optimalen Gebrauchs-
eigenschaften verschweifit werden.

+  Startporositat entfallt.

+  Die Lager- und Transportfahigkeit der Elektroden ist klimaunabhangig.

+  Die Dose selbst besteht aus Weilblech und ist recyclebar.

Ahnliche Vorteile wie bei der Dose bieten vakuum-verpackte Stabelektroden,
die auf Anfrage in allen Legierungsvarianten gegen Aufpreis erhaltlich sind.
Standard Pack fir Elektrodenlange:

350 mm, Becher 360x75x28 mm

450 mm, Becher 460x75x28 mm
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I. Lieferformen (forts.)

Lieferformen fir WIG- und
Autogenschweilstabe

Un-, niedrig- und mittellegierte Stabe in

25 kg Kartonschachteln (1025x80x61 mm)
bzw. in 15 kg Einheiten, 3 Rohre & 5 kg
(Uberkarton: 1090x140x50 mm).
Hochlegierte Stébe in 20 kg Einheiten,

4 Rohre a 5 kg

(Uberkarton: 1030x187x50 mm).
Rohrdurchmesser. 43 mm, Lange 1010 mm

Lieferformen flir Massivdrahtelektroden

Korbspulen
Dornkorbspule, Korbspule, Kleinplastikspulen und
Dornspule mit einem Gewicht von 1 bis 18 kg.

Hochlegierte Fllldrahtelektroden werden vakuum-
verpackt auf Dornkorbspulen geliefert.

Massivdrahtelektroden auf Standardkorbspulen.

BS 300, Dornkorbspule
Kartonabmessung: 305x105x318 mm

B 300, Korbspule
Kartonabmessung: 305x105x318 mm
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I. Lieferformen (forts.)

$ 100, S 200, S 118 Plastik Dornspulen
Uberkarton: 416x416x102 mm

d1 mm d3mm bmm Uberkarton mm
S 100 100 16.5 45 416x416x102
S118 17 48 7 416x416x102
S 200 200 50.5 55 430x215x125

Hermetisch geschlossener Eimer mit 5 Spulen K 240 a 6 kg
fur den selbstschiitzenden Pipeline Fiilldraht.
Der Eimer schiitzt wie die Dose vor den

Umweltbedingungen und ist unempfindlich gegen
Schmutz. Der Deckel ist wiederverschlieRbar.
Bucket: 450x300 mm

K 240, Korbspule

OKO-Fass

Okofass mit oder ohne Abspulhaube.

Fur Massivdraht und Fulldraht bis zu 250 kg.
|deale Liefereinheit zur kontinuierlichen Entnah-
me der Drahtelektrode.

Umweltfreundliche, leichte Entsorgung des
zusammenlegbaren Pappkartons.
Die Abspulhaube aus Kunststoff ist

wiederverwendbar.
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I. Lieferformen (forts.)

UP Drahtelektroden und Pulver

UP-Pulver in Sacken bis 25 kg
Abmessung: ca. 485x280x140 mm

UP-Pulver in Dosen bis 30 kg
Abmessung: ca. 390x312 mm

K 415, Korbspule:
Fur 25 kg Draht

EN ISO d1mm | d3mm | b mm
K415-100 | 415 300 100

Drahtringe mit 25 kg Draht
Verschiedene Ringformen
Uberkarton: 416x416x102 mm

Individuelle Lieferformen

Fir individuelle Lieferwiinsche von Drahtelektroden
oder anderen Schweillzusatzen bitten wir um

Ihre Anfrage.
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I1. Allgemeine Hinweise zum Datenteil

Die Produktinformation auf den folgenden Seiten ist fiir alle Schweizusatze von
Bohler Welding einheitlich gehalten. Zur leichteren Orientierung ist der Kopfbereich
jeder Datenseite mit einer Angabe zum Unterkapitel, der Produktform und/oder ei-
ner Farbkodierung versehen.

Jedes Produkt ist durch den Namen und die Produktgruppe gekennzeichnet. Die
Einteilung erfolgt nach Produktgruppen: Stabelektroden, WIG-Stabe, Massivdrah-
telektroden, UP-Drahtelektroden und Pulver, Fiilldrahtelektroden sowie Finishing
Chemical - Produkte zum Beizen und Reinigen. Jede Produktgruppe ist unterteilt in
un- und niedriglegierte bzw. hochlegierte Produkte.

Die Produktbeschreibung enthalt einige Anderungen gegentiber den letzten Hand-
buchausgaben. Unter anderem wurde die Normeinstufung konsequent auf die
giltigen Ausgaben (zum Zeitpunkt der Drucklegung) der EN ISO, EN bzw. AWS
umgestellt.

Die Umstellung wurde auch bei den Informationen iiber die Grundwerkstoffe durch-
gefiihrt. Der Abschnitt Eigenschaften” jeder Datenseite gibt eine kurze Charakteri-
sierung des Schweillzusatzes. Er beschreibt den Umhdillungs- oder Legierungstyp,
das Anwendungsgebiet, das Schweillverhalten, Einsatzbereiche und allgemeine
Angaben zur Temperaturfilhrung und/oder Warmenachbehandlung.

Die ,Richtanalyse” gibt fiir Stabelektroden und Filldrahtelektroden die chemische
Zusammensetzung des reinen Schweillgutes, fir die anderen Produktformen
die Zusammensetzung des Drahtes, Stabes oder Pulvers an. Bei Draht/Pulver-
kombinationen werden die Richtanalyse des Drahtes und die des Schweilgutes
angegeben.

Die Angaben bei den ,mechanischen Giitewerten” beziehen sich immer auf das
reine Schweiflgut. Die Richtwertangaben beziehen sich auf Auswertungen unserer
permanenten statistischen Qualitatskontrolle und haben informativen Charakter.
Die in Klammern gesetzten Werte sind Mindestwerte, die unter Berticksichtigung
der Normalanforderungen festgelegt sind. In beiden Fallen wurde der letzte Stand
der Technik zum Zeitpunkt der Drucklegung berticksichtigt.

Die ,Verarbeitungshinweise” stellen eine Erganzung gegeniiber friiheren Hand-
buchausgaben dar. Die Symbolik fir Schweillposition und Strompolung ist mit den
Etiketten der Produktverpackung abgestimmt. Zusétzlich finden Sie Angaben zu
Stempelung bzw. Pragung von Produkten und Hinweise fiir die Riicktrocknung.

Ebenfalls eine Erganzung stellen Angaben zu legierungsgleichen bzw. legie-
rungséhnlichen Produkten dar. Das soll Ihnen die Auswahl eines Schweiflzusat-
zes erleichtern, wenn Sie das Schweilverfahren bei einem gleichen Grundwerk-
stoff wechseln mdchten.
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I1. Allgemeine Hinweise zum Datenteil

Zeichenerklarungen und Abkiirzungen

W.Nr. = EN/DIN Werkstoffnummer

EN = Europaische Norm (bzw. die daraus abgeleitete nationale Norm)

ENISO = Internationale Norm ausgehend von der EN Norm

AWS = American Welding Society

DIN = Deutsche Industrienorm

Schweilpositionen

. PE PF PA(w)  (1G, 1F) Wannenlage
\ ' PB(h) (2F) waagrecht

PC(q) (2G) horizontal an senkrechter Wand

Pe— PD(hi)  (4F) horizontal iiberkopf
PE(0) (4G) liberkopf
PF(s) (3G, 3F, 5G up)  senkrecht steigend
PG(f) (3G, 3F, 5G down) senkrecht fallend

Stromart und Polaritat

=+ Gleichstrom, Plus Pol

= Gleichstrom, Minus Pol

~ Wechselstrom

Kombinationen sind maglich:

=t~ Gleichstrom, Plus oder Minus Pol oder Wechselstrom

Mechanische Giitewerte

Streckgrenze unter dem Begriff Streckgrenze versteht man in

Re in MPa Abhéngigkeit vom Werkstoff, die obere oder untere
Streckgrenze (R, oder R ) oder die Streckgrenze
bei 0.2 % Dehnung (R ;).

Kerbschlagarbeit  die in diesem Handbuch angegebenen Werte

ISO-VKVinJ sind {ber Proben mit einem ISO-V-Kerb e
ermittelt, das in der EN genormte Kurzzeichen
KV entspricht inhaltlich dem DIN-Kurzzeichen Av.

Zulassungen und Abnahmebehérden

ABS = American Bureau of Shipping
BV = Bureau Veritas

CE = C€- Kennzeichen

CRS = Croation Register of Shipping
CwWB Canadian Welding Bureau

DB Deutsche Bahn

DNV = Det Norske Veritas

GL = Germanischer Lloyd

KTA 1408.1 = TUV-Zulassung — KTA-Regelwerk 1408.1 (Deutschland)
LR = Lloyd’s Register of Shipping
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I1. Allgemeine Hinweise zum Datenteil

Zulassungen und Abnahmebehorden

LTSS = Lithuanian Technical Supervision Service

R..INA = Registro Italiano Navale

RS = Maritime Register of Shipping, Russia

SEPROZ = Approval Society, Ukraine

Statoil = Statoil, Norway

Gazprom = Russischer Energiekonzern

TUV = Technischer Uberwachungsverein

VG 95132 = Zulassung fir Panzerstahl

WIWEB = Bundeswehr: Wehrwissenschaftliches Institut fir Werk- und Betriebsstoffe
Anmerkung:

Details zu den verschiedenen Zulassungen beziiglich Grundwerkstoffen, Einstufungen, Schweilpositionen etc. sind
den individuellen Zertifikaten zu entnehmen.

Schutzgase geméaR EN ISO 14175

Komponenten in Volumen-Prozent (nominell)
Symbol oxidierend inert reduziert | "e2ktions-
trage
gl IS co, 0, Ar He Hy Ny
| 1 100
2 100
3 Rest 05<He<95
M1 1 055C0,<5 Rest” 055H)<5
2 05<C0y<5 Rest”
3 05<0,<3 Rest”
4 055C0,<5 05<0,<3 Rest”
M2 0 5<0,<15 Rest”
1 15<0,<25 Rest®
2 3<0,<10 Rest”
3 05<C0,<5 3<0,<10 Rest”
4 550,515 05<0,<3 Rest”
5 550,515 3<0,<10 Rest”
6 1550, <25 05<0,<3 Rest”
7 15<0,<25 3<0,<10 Rest”
M3 1 25<0, <50 Rest”
2 10<0,<15 Rest”
3 25<0, <50 2<0,<10 Rest”
4 550,525 10<0,y<15 Rest”
5 25< 0, <50 10<0,<15 Rest”
c 1 100
2 Rest 05<0y<3
R 1 Rest” 05<H, <15
2 Rest” 15 < H, < 50
N 1 100
2 Rest” 05<N,<5
3 Rest? 5<Ny<50
4 Rest” 05<H,<10 | 05<N,<5
5 05<Hy <50 Rest
0 1 100
z [Mischgase mit;eorg};c)ﬁgirgen, die nicht in der Tabelle aufgefiihrt sind oder Mischgase mit einer Zusammensetzung auerhalb der
a Fiir diese Einteilung darf Argon teilweise oder vollsténdig durch Helium ersetzt werden.
b jZwei Mischgase mit derselben Z-Einteilung dilrfen nicht gegeneinander ausgetauscht werden.

Anmerkungen: Verweise auf Normgase werden in diesem Handbuch nur gemacht, wenn mit diesen ausreichend gute Ergebnisse zu erwarten
sind. Ist die mogliche 1setzung des 2zu breit gespannt, wird nur ein Hinweis auf die glinstigste Zusammensetzung gegeben.
Ein Normgas kann in solchen Féllen mit abweichenden Gitewerten trotzdem einsetzbar sein.
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Kapitel 1.1 - Stabelektroden (unlegiert, niedriglegiert)

Produktname EN ISO AWS Seite
BOHLER FOX KE E380RC 11 E6013 54
BOHLER FOX OHV E380RC 11 E6013 55
Phoenix Sh Gelb R E382RB12 E6013 56
Phoenix Blau E420RC 11 E6013 57
BOHLER FOX ETI E420RR 12 E6013 58
Phoenix Griin T E420RR 12 E6013 59
BOHLER FOX EV47 E384B42H5 E7016-1H4R 60
BOHLER FOX EV50-A E423B12H10 E7016 61
Phoenix Spezal D E423B12H10 E7016 62
UTP COMET J50N E423B12H10 E7016 63
BOHLER FOX EV 50 E425B42H5 E7018-1H4R 64
Phoenix 120 K E425B32H5 E7018-1 65
BOHLER FOX CEL E383C21 E6010 66
BOHLER FOX CEL+ E382C21 E6010 67
Phoenix Cel 70 E422C25 E6010 68
Phoenix Cel 75 E422C25 E7010-P1 69
BOHLER FOX CEL 75 E423C25 E7010-P1 70
BOHLER FOX CEL Mo E423MoC25 E7010-A1 71
Phoenix Cel 80 E463C25 E8010-P1 72
BOHLER FOX CEL 85 E4641NiC25 E8010-P1 73
BOHLER FOX CEL 90 E5031NiC25 E9010-P1 74
Phoenix Cel 90 E5031NiC25 E9010-G 75
BOHLER FOX EVPIPE E424B12H5 E7016-1H4R 76
BOHLER FOX BVD 85 E4651NiB45 E8018-G 77
BOHLER FOX BVD 90 E555Z2NiB45 E9018-G 78
BOHLER FOX BVD 100 E625Z2NiB45 E10018-G 79
BOHLER FOX EV60 E4661NiB42H5 E8018-C3H4R 80
Phoenix SH Schwarz 3 K E504MoB42 E7015-G 81
Phoenix SH Schwarz 3 K Ni E504 1NiMo B4 2 H5 E9018-G 82
BOHLER FOX EV 65 E556 1NiMo B4 2 H5 E8018-GH4R 83
Phoenix SH Ni 2 K 100 E 69 5 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 E11018-G 84
BOHLER FOXEV 85 E 69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 E11018-GH4R 85
BOHLER FOX DMO Kb EMoB42H5 E7018-ATH4AR 86
Phoenix SH Schwarz 3 MK EMoB42H5 E7018-A1 87
BOHLER FOX DCMS Kb ECrMo1B42H5 E8018-B2H4R 88
Phoenix Chromo 1 ECrMo1B42H5 E8018-B2 89
Phoenix SH Chromo 2 KS ECrMo2B42H5 E9015-B3 90
Phoenix SH Kupfer 3 KC EZCrMoV1B42H5 E9015-G 91
BOHLER FOX CM 2 Kb ECrMo2B4 2H5 E9018-B3H4R 92
BOHLER FOX CM 5 Kb ECrMo5B4 2 H5 E8018-B6H4R 93
BOHLER FOX 2.5 Ni E4682NiB42H5 E8018-C1H4R 94




BOHLER FOX KE Stabelektrode

Rutil-Zellulose umhiilite Stabelektrode mit angenehmer Verschweilbarkeit in allen Positionen,
eingeschrankt auch senkrecht fallend. Ausgezeichnete Wechselstromverschweilbarkeit, gute
Ziind- und Wiederziindeigenschaften, sicherer Einbrand, flache Naht. Bevorzugt fiir Bauschlosser
und Montagearbeiten.

Stahle bis zu einer Streckgrenze von 380 MPa (52 Ksi)

S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, P195TR1-P265TR1, P195GH-P265GH,
L245NB-L360NB, L245MB-L360MB, Schiffsbaustahle: A, B, D

ASTM A 106, Gr. A, B; A283 Gr. A, C; A 285 Gr. A, B, C; A501, Gr. B; A573, Gr. 58, 65;
A633, Gr.A, C;A711 Gr. 1013; API 5 L Gr. B, X42, X52

unbehandelt 430 490 26 75 65 50

Riicktrocknung: -

Polaritat=-/~ Elektrodenstempelung: FOX KE 6013 E 38 0 RC

2.0x 250 45-80
2.5x250/350 60-100
3.2x 350 90-130
4.0 x 350/450 110-170

LR (2m), SEPROZ
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BOHLER FOX OHV Stabelektrode

Rutil-zellulose umhiillte Stabelektrode mit sehr guter Verschweibarkeit in allen Positionen, auch
senkrecht fallend. Universalelektrode, besonders fiir Kleingerate. Biegbare Hiille. Vielseitige
Anwendung im Stahl-, Fahrzeug-, Kessel-, Behélter- und Schiffbau, sowie fiir verzinkte Bauteile.

Stahle bis zu einer Streckgrenze von 380 MPa (52 ksi)

S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, P195TR1-P265TR1, P195GH-P265GH, L245NBL360NB,
L245MB-L360MB, Schiffsbaustahle: A, B, D

ASTMA 106, Gr. A, B; A283 Gr. A, C; A 285 Gr. A, B, C; A 501, Gr. B; A573, Cr. 58, 65;
A633, Gr.A, C;A711 Gr. 1013; API 5 L Gr. B, X42, X52

unbehandelt 460 490 25 75 60 47
S| e

2.0x250 45-80

2.5 x 250/350 60-100

3.2x 350 90-130

4.0 x 350/450 110-170

5.0 x 450 170-240

TOV (5687.), DB (10.014.12), ABS (2), DNV (2), LR (2), LTSS, SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Phoenix Sh Gelb R Stabelektrode

Ausgezeichnete Klettereigenschaften; leichte Handhabung in Zwangslagen; besonders geeignet fiir

rontgensauberes Schweillen von Rohrrundnahten; auch bei engen Luftspalten ein gutes, porenfrei-
es DurchschweiBen. Einsetzbar im Rohrleitungs-, Kessel-, Behalter-, Stahl- und Schiffbau.

S235JRG2 - S355J2; Schiffsbaustahle entspr. Zulassungsgrad 3; Druckbehélterstahle P235GH,
P265GH, P295GH;

ASTM A36 und A53 Gr. alle; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr.
A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33,
36, 40; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42-X52

unbehandelt 380 460 22 75

Polaritat = -/ ~

2.0x250 30-75
2.5x250 40-90
2.5x 350 40-90
3.2x350 90-130
4.0 x 350 140-190
4.0 x 450 140-190
5.0 x 450 190-250

TUV (01591.), DB (10.132.20), ABS, BV, GL, LR, DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Phoenix Blau Stabelektrode

Universell in allen Positionen einsetzbar; bei Heftschweifungen und schlechten Passungen
ausgezeichnete Spaltiiberbriickbarkeit und Ziindfahigkeit. Gut geeignet zum Schweilen an
rostigen und fertigungsbeschichteten Blechen (ca. 40 um); ausgezeichnete Fallnahteigenschaften;
einsetzbar an Kleintransformatoren (42 V).

S235JRG2 - S355J2; GS-38; GS-45; St35; St45; St35.8; Druckbehalterstahle P235GH, P265GH,
P295GH; Schiffsbaustahle entspr. Zulassungsgrad 2; Feinkornbaustahle bis P355N; schweilgeeig-
nete Beton-Stahle (Rippen-Torstahl). ASTM A36 und A53 Gr. alle; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B;
A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr.
45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42-X52

2.0x 250 30-75
2.5x250 40-90
2.5x 350 40-90
3.2x 350 90-130
4.0 x 350 140-190
4.0 x 450 140-190
5.0 x 350 190-240
5.0 x 450 190-240

TOV (00425.), DB (10.132.19), ABS, BV, LR, GL (2Y), DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX ETI Stabelektrode

Rutil umhiillte Stabelektrode mit bester VerschweiRlbarkeit in allen Positionen, mit Ausnahme der
Fallnaht. Besonders glatte Nahte, selbstlésende Schlacke. Geringe Spritzerbildung und gute
Wechselstromverschweilbarkeit.

Ausgezeichnete Wiederziindeigenschaften und einfachste Handhabung. Hohe Ausziehlangen
erzielbar. Vielseitige Einsetzbarkeit in Industrie und Handwerk.

Stahle bis zu einer Streckgrenze von 420 MPa (60ksi) S235JR-S355JR, S235J0-S355J0,
P195TR1-P265TR1, P195GH-P265GH, L245NB-L360NB, L245MB-L360MB, L415NB, L415MB,
Schiffsbaustahle: A, B, DASTM A 106, Gr. A, B; A283 Gr. A, C; A285 Gr. A, B, C; A501, Gr. B; A
573, Gr. 58, 65, 70;A 633, Gr. A, C; A711 Gr. 1013; API 5 L Gr. B, X42, X52, X60

unbehandelt 430 520 26 65 50

L Polaritat =-/ ~

1.5x 250 40-60
2.0x250 45-80
2.5 x 250/350 60-110
3.2 x 350/450 90-140
4.0 x 450 110-190
5.0 x 450 170-240

TOV (1097.), ABS (2), BV (2), DNV (2), GL (2), LR (2m), LTSS, SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Phoenix Griin T

Sehr geringe Spritzerbildung; selbstabhebende Schlacke, feinschuppige, glatte Nahte mit

Stabelektrode

kerbfreien Ubergéngen zum Grundwerkstoff. Problemloses Schweilen allgemeiner Baustahle; bis
einschlieBlich 2.0 mm @ auch zum Fallnahtschweilen geeignet. Hervorragende Ziind- und Wieder-

ziindfahigkeit. Problemlos an Kleintransformatoren (42 V) zu verschweilen.

S235JRG2 - S355J2; St 35; St 45; St 35.8; St 45.8; Druckbehalterstahle P235GH, P265GH,
P295GH; Schiffsbaustahle; Feinkornbaustéhle bis P355N- und M-Qualitaten. ASTM A36 und A53
Gr. alle; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A,

B, C;

A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr. 45; A936
Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42-X56

2.0x250
2.0x250
2.5x250
2.5x350
3.2x 350
3.2x450
4.0 x 350
4.0x450
5.0 x 450
6.0 x 450

85-140

130-200
130-200
230-300
280-370

TUV (00350.), DB (10.132.58), ABS, BV, LR, GL, DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX EV 47 Stabelektrode

Basisch umhiilite Stabelektrode fiir hochwertige SchweiRlverbindungen. In der Zwangslage, aufer
Fallnaht, gut verschweilbar. Schweilgutausbringung ca. 110 %. Sehr niedrige Wasserstoffgehalte
im Schweigut (unter AWS- Bedingungen HD < 4 ml/100 g). Besonders zahes und rissfestes sowie
alterungsbestéandiges Schweilgut, daher speziell fir starre Bauteile mit groRen Nahtquerschnitten
geeignet.

Stahle bis zu einer Streckgrenze von 380 MPa (52 ksi) S235JR-S355JR, S235J0-S355J0,
§235J2-8355J2, S275N-S355N, S275M-S355M, P235GH-P355GH, P355N, P275NL1-P355NL1,
P215NL, P265NL, P285NH-P355NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH,
L245NB-L360NB, L245MB-L360MB, GE200-GE240, Schiffsbaustéhle: A, B, D, E, A 32-E 36 ASTM
A106 Gr. A, B, C; A181 Gr. 60, 70; A283 Gr. A, C; A 285 Gr. A, B, C; A 350 Gr. LF1, LF2; A414
Gr.A B, C,D,E,F G;A501 Gr. B; A513 Gr. 1018; A516 Gr. 55, 60, 65, 70; A 573 Cr. 58, 65, 70;
A588 Gr. A, B;A633 Gr.A, C, D; A662 Gr.A, B, C; A678 Gr. A, B;A711 Gr. 1013; API 5 L Gr. B,
X42, X52, X56

N Polaritat = +

2.5 x 250/350 80-110

3.2 x 350/450 100-140
4.0 x 435/450 130-180
5.0 x 450 180-230

TOV (1098.), DB (10.014.09), ABS (3H5), BV (3HHH), DNV (3H10), GL (3H5), LR (3m H5),
RMR (2), RINA (3YH5, 3H5), LTSS, SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX EV 50-A Stabelektrode

Basisch umhiilite Doppelmantelelektrode in allen Positionen, auBer Fallnaht, auRergewdhnlich
gut verschweilbar. Eignet sich aufgrund des sehr gut gerichteten Lichtbogens besonders fiir
Schweilungen in Zwangslage. Sehr gute WurzelverschweiRbarkeit. Gute Wechselstromeignung.
Geringes Spritzen, guter Schlackenabgang, gleichmaRige Nahtzeichnung. Auch fiir Kleintrafo
geeignet.

Stahle bis zu einer Streckgrenze von 420 MPa (60 ksi) S235JR-S355JR, S235J0-S355J0,
$235J2-S355J2, S275N-S420N, S275M-S420M, P235GH-P355GH, P355N, P285NH-P420NH,
P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L245MB-L415MB,
GE200-GE240 ASTM A 106 Gr. A, B, C; A 181 Gr. 60, 70; A 283 Gr. A, C; A285 Gr. A, B, C; A414
Gr.A B,

C, D, E, F, G;A501 Gr. B; A516 Gr. 55, 60, 65, 70; A 573 Gr. 58, 65, 70; A 588 Gr. A, B; A633 Gr.
A, C,D;A662 Gr. A, B, C;A678 Gr. A, B; A711 Gr. 1013; API 5 L Gr. B, X42, X52, X56, X60

N Polaritat = + / ~

2.0x 350 60-90

2.5 x 350/450 100-150
3.2x450 140-190
4.0 x 450 190-250

TUV (10574.), DB (10.014.17), CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Phoenix Spezial D Stabelektrode

Basisch umhiillte Doppelmantelelektrode. Hervorragende Schweileigenschaften an Gleich- und
Wechselstrom in allen Positionen, auRer fallend; stabiler Lichtbogen; gute Rontgensicherheit.
Besonders geeignet fiir Handwerk und Industrie; fiir Montage- und Werkstattschweiungen.
Riicktrocknung: 2 h 250 — 300 °C.

S235JRG2 - S355J2, Druckbehélterstahle P235GH, P265GH, P295GH, P355GH; Feinkornbaus-
tahle bis S355N; Rohrstahle St 35, St 35.8, L210 - L360NB, GS-52, L290MB - L360MB; ASTM A27
und A36 Gr. alle, A214, A242 Gr. 1-5, A266 Gr. 1, 2, 4, A283 Gr. A, B, C, D, A285 Gr. A, B, C,

A299 Gr. A, B, A328, A366, A515 Gr. 60, 65, 70, A516 Gr. 55, A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45, A572 Gr.
42,50, A606 Gr. alle, A607 Gr. 45, A656 Gr. 50, 60, AG68 Gr. A, B, A907 Gr. 30, 33, 36, 40, A841,
A851 Gr. 1, 2, A935 Gr. 45, A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42-X56

unbehandelt 440 550 22 80 50

Polaritat = +/ ~

 Abmessung (mm)
2.5x350 60-90
3.2x 350 95-150
3.2 x450 95-150
4.0 x 450 140-190
5.0 x 450 190-250

TUV (03282.), DB (10.132.42), ABS, BV, DNV, GL, LR

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



UTP COMET J 50 N Stabelektrode

Die spezielle Umhiillung der Comet J 50N erméglicht eine flache, fein gerippte Nahtoberflache.
Der stabile Lichtbogen gewahrt eine sehr gute, kerbfreie Flankenbenetzung.

Auch geeignet fiir das Schweilen verunreinigter Grundwerkstoffe. Dank der doppelten Hiille ist die
Elektrode auch sehr gut fiir die Wurzelschweiung und fiir die steigende Position geeignet.

Die Comet J 50N kann mit Wechselstrom oder am Gleichstrom + Pol verschweil3t werden.

Die Ausbringung liegt bei 120 %. Wasserstoffwert im reinen Schweifgut: H2 < 8 ml/100g.

Unlegierte Stahle S235JRG2 — S355J2; E295, E335, St35, St 45, St 35.8, St45.8, St50-2
Stahle fiir Druckbehalter wie P235GH, P265GH, P295GH Feinkornbaustahle bis S355N
Schiffsbaustahle A— E, AH - EH Gussstahle C 35, GS-38, GS-45

Polaritat = +/ ~

2.5x 350 50-100
3.2 x 450 70-130
4.0 x 450 110-170
5.0 x 450 140-220

ABS, BV, DNV, FT, GL, LR, TUV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



H Stabelektroden

Normbezeichnung unlegiert, basisch
EN ISO 2560-A: AWS A5.1:
E425B42H5 E7018-1H4R

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Basisch umhiillte Stabelektrode fiir hochwertige Schweilverbindungen. Ausgezeichnete Festigkeits-
und Z&higkeitseigenschaften bis -50 °C. Schweilgutausbringung ca. 110 %. In allen Positionen,
mit Ausnahme der Fallnaht, gut verschweilbar. Sehr niedrige Wasserstoffgehalte im Schweilgut
(unter AWS- Bedingungen HD < 4 ml/100g). Die Elektrode eignet sich fiir Verbindungsschwei-
Bungen im Stahl-, Kessel-, Behalter-, Fahrzeug-, Schiff- und Maschinenbau sowie als Pufferlage
bei Auftragschweiungen an hoch gekohlten Stéhlen. Geeignet auch zum Schweilen von Stahlen
mit geringer Reinheit und hoherem Kohlenstoffgehalt. Besonders geeignet fiir Offshore-Konst-
ruktionen, CTOD-gepriift bei -10 °C. BOHLER FOX EV 50 ist auch fiir den Einsatz in Sauergas
geeignet (HIC-Test nach NACE TM-02-84). Es sind ebenfalls Werte fiir den SSC-Test verfiigbar.

Grundwerkstoffe

Stahle bis zu einer Streckgrenze von 420 MPa (60 ksi) S235JR-S355JR, S235J0-S355J0,
$235J2-S355J2, S275N-S420N, S275M-S420M, S275NL-S420NL, S275ML-S420ML, P235GH-
P355GH, P275NL1-P355NL1, P275NL2-P355NL2, P215NL, P265NL, P355N, P285NH-P420NH,
P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L245MB-L415MB,
GE200-GE240, GE300, Schiffsbaustahle: A, B, D, E, A 32-F 36, A40-F 40 ASTM A 106 Gr. A, B, C;
A 181 Gr. 60, 70; A 283 Gr. A, C; A285 Gr. A, B, C; A350 Gr. LF1, LF2; A414 Gr. A, B, C, D, E, F,
G; A501 Gr. B; A513 Gr. 1018; A516 Gr. 55, 60, 65, 70; A 573 Gr 58, 65, 70; A 588 Gr. A, B; A633
Gr.A C,D, E;A662 Gr. A B, C;A707 Gr. L1, L2, L3; A711 Gr. 1013; A841 Gr. A, B, C; API 5 L Gr.
B, X42, X52, X56, X60

Richtanalyse des reinen Schweigutes (Gew.-%)

c Si Mn
0.08 0.4 1.2
Mechanische Giitewerte des Schweillgutes

. Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L0=5,0) 1SO-V

MPa MPa % +20°C:  -20°C:  -50 °C:

unbehandelt 460 560 27 190 160 70
Verarbeitungshinweise

-— Polaritat = +

4
Abmessung (mm) Ampere
2.0x250 50-70
2.5 x 250/350 80-110
3.2 x 350/450 100-140
4.0 x 350/450 130-180
5.0 x 450 180-230
6.0 x 450 240-290
Zulassungen

TOV (0426.), DB (10.014.02), ABS (3H5, 4Y), BV (3YHHH), DNV (3YH10), GL (4Y40H15),
LR (3, 3YH5), RMR (3YHH), RINA (4YH5 / 4H5), LTSS, SEPROZ, CRS (3YH5), CE, NAKS

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweifung



Phoenix 120 K Stabelektrode

Sehr gute SchweiReigenschaften auch in Zwangslage; 120 % Ausbringung; H2-Gehalt im
Schweilgut < 5 mI/100 g; sehr reines kaltzahes Schweilgut bis — 50 °C. COD-gepriift bis — 10 °C.
Einsetzbar im Stahl-, Kessel-, Behélter-, Schiff-, Briicken- und Fahrzeugbau. Besonders geeignet
zum Schweiflen von Feinkornbaustahlen. Bewahrt beim Schweilen von Offshore.

Riicktrocknung: 2 h 250 — 350 °C.

S235JRG2 - S355J2, E295, E335, C 35; Druckbehalterstahle P235GH, P265GH, P295GH,
P355GH; Feinkornbaustahle bis S420N; Schiffsbaustahle A, B, D, E; Offshorestéhle; Rohrstahle
P265, P295, L290NB - L415NB, L290MB - L415MB; X 42 - X 60; Stahlguss GS-38, GS-45, GS-52;
alterungsbesténdige Stahle ASt 35 - ASt 52; ASTM A27 und A36 Gr. alle, A214, A242 Gr. 1-5, A266
Gr.1,2,4,A283 Gr. A, B, C, D, A285 Gr. A, B, C, A299 Gr. A, B, A328, A366, A515 Gr. 60, 65, 70,
A516 Gr. 55, A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45, A572 Gr. 42, 50, A606 Gr. alle, A607 Gr. 45, A656 Gr. 50,
60, A668 Gr. A, B, A907 Gr. 30, 33, 36, 40, A841, A851 Gr. 1, 2, A935 Gr. 45, A936 Gr. 50;

2.0x 250 45-65
2.5x250 65-110
2.5x 350 65-110
3.2x 350 100-145
3.2 x 450 100-145
4.0x 350 135-200
4.0 x 450 135-200
5.0 x 450 180-280
6.0 x 450 240-375
8.0 x 450 290-420

TOV (00348.), DB (10.132.17), ABS, BV, GL, LR, DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX CEL Stabelektrode

Zellulose umhiillte Stabelekirode fiir die FallnahtschweiBung der Wurzel (fallend und steigend),
Hotpass, Fiill- und Decklagen an GroRrohrleitungen. Bestens geeignet fiir die Schweillung der
Wurzellage. Hohe Wirtschaftlichkeit gegeniiber Steignahtschweifung auch in Kombination mit
basischen Fallnahtelektroden. BOHLER FOX CEL zeichnet sich durch ein sehr intensives feintropfi-
ges Abschmelzverhalten, sowie durch gute Z&higkeitseigenschaften aus. Unempfindlich gegen
Witterungseinflisse, hohe Sicherheit gegen die Bildung von Wurzelkerben. HIC- und SSC-Bestan-
digkeit tiberprift nach NACE TM 02-84 bzw. TM 01-77.

S235JR, S275JR, $235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH, P355T1, P235T2-
P355T2, L210NB-L385NB, L290MB-L385MB, P235G1TH, P255G1TH Wurzel bis L555NB, L555MB
API Spec. 5 L: A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, Wurzel bis X 80

unbehandelt 450 550 26 100 90 80 50

Polaritat = +/= -
Minuspol fiir Wurzel

2.5 x 250/300 50-90
3.2x 350 80-130
4.0 x 350 120-180
5.0 x 350 160-210

TOV (1281.), DNV (3), Statoil, SEPROZ, CE, NAKS (@ 3.2; 4.0 mm)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX CEL+ Stabelektrode

Zellulose umhiillte Stabelektrode fiir die Fallnahtschweilung im Pipelinebau sowie allgemeinen
Rohrleitungsbau. Besonders geeignet fiir das Wurzelschweilen (fallend und steigend) mittels
Gleichstrom Plus-Pol. BOHLER FOX CEL+ ermdglicht gute Spaltiiberbriickbarkeit, ein gutes
Wurzeleinbrandverhalten durch den intensiven, feintropfigen Werkstoffiibergang, hohe Schweilge-
schwindigkeiten sowie hohe Sicherheit gegen die Bildung von Wurzelschlauchporen (Piping).

S235JR, S275JR, $235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH, P355T1, P235T2-
P355T2, L210NB-L385NB, L290MB-L385MB, P235G1TH, P255G1TH Wurzel bis L555NB, L555MB
API Spec. 5 L: A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, Wurzel bis X 80

unbehandelt 450 520 26 105 95 65

Polaritat = +/= -
Minuspol fiir Wurzel

2.5x300 50-90
3.2x 350 80-130
4.0 x 350 120-180

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Phoenix Cel 70 Stabelektrode

Stabelektrode fiir das Fallnahtschweiflen von Rohrrundnéhten (Pipelines).

Besonders geeignet fiir das Schweilen der Wurzellage (Gz); auch in steigender Position.
Nicht riicktrocknen!

CTOD, HIC und HSCC geprift.

API5L: Gr. A, B, X 42, X 46, X 52, Wurzelschweifung bis X 80; EN 10208-2: L290MB-, 360MB- und
Wurzelschweifung bis L485MB- und NB-Qualitaten; EN 10113-3: S275ML, S355ML, S275NL,
S355NL

unbehandelt 420 510 22 80 50 28

Polaritat = +/= -
Minuspol fiir Wurzel

2.5x 300 50-80
3.2x 350 80-130
4.0 x 350 120-180
5.0 x 350 160-220

TOV (00247.), DB (10.132.44), ABS, LR, GL, DNV, VNIIST

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Phoenix Cel 75 Stabelektrode

Stabelektrode fiir das Fallnahtschweien von Rohrrundnahten im Pipelinebau.
Besonders geeignet fiir das Schweillen der Wurzellage (Gz); auch in steigender Position.
Nicht riicktrocknen!

CTOD, HIC und HSCC geprift.

API5L: Gr. B, X 42 - X 60 und Wurzel bis X 70; EN 10208-2: L290MB-, L360MB- und Wurzelschwei-
Rung L485MB- und NB-Qualitaten; EN 10113-3: S275ML, S355ML, S275NL, S355NL

Polaritat = +/= -
Minuspol fiir Wurzel

3.2x 350 80-130
4.0x 350 120-180
5.0 x 350 160-220

TOV (03199.), LR

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX CEL 75 Stabelektrode

Hoherfeste Zellulose umhiillte Stabelektrode fiir Fallnahtschweifung an GroRrohrleitungen. Hohe
Wirtschaftlichkeit gegentiber Steignahtschweillung. Besonders geeignet fiir Hotpass, Fiill- und
Decklagenschweiungen an hoherfesten Rohrstahlen. FOX CEL 75 zeichnet sich durch ein sehr
intensives feintropfiges Abschmelzverhalten, sowie durch gute Zahigkeitseigenschaften aus.
Unempfindlich gegen Witterungseinfliisse. HIC- und SSC-Bestéandigkeit tiberpriift nach NACE TM
02-84 bzw. TM 01-77.

S235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH, L210-L415NB,
L290MB-L415MB, P355T1, P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH

Wurzel bis L480MB

API Spec. 5 L: Grade A, B, X42, X 46, X 52, X 56, X 60, Wurzel bis X 70

Polaritat = +/ =-
Minuspol fiir Wurzel

3.2x 350 80-130
4.0 x 350 120-180
5.0 x 350 160-210

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX CEL Mo Stabelektrode

Hoherfeste Zellulose umhiillte Stabelektrode fiir Fallnahtschweiflung an GroRrohrleitungen. Hohe
Wirtschaftlichkeit gegeniiber Steignahtschweiung. Besonders geeignet fiir Hotpass, Fiill- und
Decklagenschweiflung an héherfesten Rohrstahlen. BOHLER FOX CEL Mo zeichnet sich durch ein
sehr intensives feintropfiges Abschmelzverhalten, sowie durch gute Zahigkeitseigenschaften aus.
Unempfindlich gegen Witterungseinfliisse, hohe Sicherheit gegen die Bildung von Wurzelkerben.
HIC- und SSC Bestandigkeit tiberprift nach NACE TM 02-84 bzw. TM 01-77.

S2356JR, S275JR, S235J2G3, §275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH, L210-L415NB, L290MB —
L415MB, P355T1, P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH Wurzel bis L555MB
API Spec. 5 L: Grade A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, Wurzel bis X 80

Polaritat = +/ = -
Minuspol fiir Wurzel

3.2x 350 80-130
4.0 x 350 120-180
5.0 x 350 140-210

TUV (11181.), CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Phoenix Cel 80 Stabelektrode

Stabelektrode fiir das Schweilen von Rohrrundnéhten in fallender Position (Pipelines). Geeignet
fiir Wurzel, Hotpass, Fiill- und Decklagen; Wurzel (G+). Nicht riicktrocknen!

CTOD-Werte: bei — 10 °C > 0.25 mm

HIC und HSCC gepriift.

APISL: X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, X 65, X 70 und Wurzel bis X 80 EN 10208-2: L290MB-,
L485MB- und Wurzel bis L555MB- und NB-Qualitaten; EN 10113-3: S355ML, S420ML, S460ML

unbehandelt 460 550 19 70 60 47

Polaritat = +/= -
Minuspol fiir Wurzel

3.2x 350 80-130
4.0 x 350 140-190
5.0 x 350 160-220

TOV (00536.), ABS, LR

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX CEL 85 Stabelektrode

Hoherfeste Zellulose umhiillte Stabelektrode fiir Fallnahtschweiung an GroRrohrleitungen.
Hohe Wirtschaftlichkeit gegeniiber Steignahtschweilung. Besonders geeignet fiir Hotpass, Flll-
und Decklagenschweiungen an hoherfesten Rohrstahlen. BOHLER FOX CEL 85 ist eine der meist
verwendeten Zelluloseelektroden und entspricht den hochsten Qualitatsanspriichen im GroRrohr-
leitungsbau. Sie zeichnet sich durch ein sehr intensives feintropfiges Abschmelzverhalten, sowie
durch gute Zahigkeitseigenschaften aus. Unempfindlich gegen Witterungseinfliisse, hohe Sicherheit
gegen die Bildung von Wurzelkerben. HIC- und SSC-Bestandigkeit Uberpriift nach NACE TM 02-84
bzw. TM 01-77.

L415NB-L450NB, L415MB-L450MB
API Spec. 5 L: X 56, X 60, X 65

unbehandelt 490 570 23 110 105 100 70

Polaritat = +

3.2x 350 80-130
4.0 x 350 120-180
5.0 x 350 160-210

TOV (1361.), ABS (E8010-P1), SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX CEL 90 Stabelektrode

Hoherfeste Zellulose umhiillte Stabelektrode fiir Fallnahtschweifung an GroRrohrleitungen. Hohe
Wirtschaftlichkeit gegentiber SteignahtschweiBung. Besonders geeignet fiir Hotpass, Fiill- und
Decklagenschweilungen an hoherfesten Rohrstahlen. BOHLER FOX CEL 90 entspricht den
hochsten Qualitatsanspriichen im GroRrohrleitungsbau und zeichnet sich durch ein sehr intensives
feintropfiges Abschmelzverhalten, sowie durch gute Zahigkeitseigenschaften aus. Unempfindlich
gegen Witterungseinfliisse.

API5L: X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, X 65, X 70 und Wurzel bis X 80 EN 10208-2: L290MB-,
L485MB- und Wurzel bis L555MB- und NB-Qualitaten; EN 10113-3: S355ML, S420ML, S460ML

Polaritat = +
Minuspol fiir Wurzel

4.0 x 350 120-180
5.0 x 350 160-210

TOV (1324.), Statoil, SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Phoenix Cel 90 Stabelektrode

Stabelektrode fiir das Schweilen von Rohrrundleitungen (Pipelines). Besonders fiir Hotpass, Fiill-
und Decklage. Nicht riicktrocknen!

API5L: X 60, X 65, X 70, (X 80)
EN 10208-2: L415MB-, L450MB-, L485MB-, (L555MB-) und B-Qualitéten;
Fir Stahle X 60 und X 65 ist Phoenix Cel 90 ,overmatching".

75
unbehandelt 530 630 18 70 55 47 .

Polaritat = +/= -

3.2x 350 80-140
40350 140190
5.0 x 350 160-220
TOV (00105.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX EV PIPE Stabelektrode

BOHLER FOX EV PIPE ist eine basisch umhiillte Stabelektrode, die sich vor allem durch ein exzel-
lentes SchweiRverhalten bei der Rohr-Steignahtschweilung von Wurzelnahten auf Minuspol sowie
Fill- und Decklagen auf Pluspol auszeichnet. Bei Wanddicken ab 8 mm kann der Elektrodendurch-
messer 3.2 mm fiir die Wurzelschweifung verwendet werden. Die damit erzielbaren kiirzeren
Abschmelzzeiten sowie groReren Ausziehléngen pro Elektrode ergeben im Vergleich zu den hierfiir
normalerweise verwendeten Stabelektroden des Typs AWS E7018 deutliche Kosteneinsparungen.
Die Elektrode besitzt ebenfalls eine gute Schweileignung auf Wechselstrom und ist daher auch fiir
Wechselstromschweiungen im Konstruktions- und Anlagenbau einsetzbar. Die Elektrode zeichnet
sich durch gute Kerbschlagarbeiten bei niedrigen Temperaturen, sowie einen geringen Wasserstoff-
gehalt von max. 5 ml/100g im Schweilgut aus.

EN P235GH, P265GH, P295GH, P235T1, P275T1, P235G2TH, P255G1TH, S255N-S420N"
S255NL1 bis S420NL1, L290NB bis L360NB, L290MB bis L415MB, L450MB? bis L555MB?

API Spec. 5L: A, B, X 42, X46, X52, X56, X60, X65-X802) ASTM A53 Grade A-B, A106 Grade A-C,
A179, A192, A210 Grade A-1

spannungsarmgegliiht bis S380N / S380NL1 2 nur fiir Wurzelschweilung

2.0x 300 30-60
2.5x300 40-90
3.2x 350 60-130
4.0x 350 110-180

TUV (7620.), DB (10.014.77), LTSS, SEPROZ, CE, NAKS (@ 2.5 - 4.0 mm), GAZPROM (@ 2.5 -
4.0 mm)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX BVD 85 Stabelektrode

Basisch umhiilite Fallnahtelektrode fiir hochwertige Schweiverbindungen an GroRrohrleitungen
sowie im Konstruktionsbau. Im Pipelinebau geeignet fiir die Fill- und Decklagenschweilung.
Besonders rissfestes Schweilgut mit hoher Zahigkeit bis -50 °C. Sehr niedrige Wasserstoffgehalte
im Schweilgut. Gegentiber der Steignahtschweillung ergibt sich eine um 80-100 % erhdhte
Abschmelzleistung. Durch ihre guten SchweiReigenschaften erméglicht diese Stabelektrode eine
einfache Verarbeitung auch unter schwierigen SchweilRbedingungen. Aufgrund einer speziellen
Praparation der Ziindenden besteht hdchstmdgliche Sicherheit gegentiber Ansatzporen. HIC und
SSC-Besténdigkeit diberpriift nach NACE TM 02-84 bzw. TM 01-77.

§235J2G3-S355J2G3, L290NB-L450NB, L290MB-L450MB, P235GH-P295GH
API Spec. 5 L: A, B, X 42, X46, X 52, X 56, X 60, X 65

© Si Mn Ni

0.05 04 1.1 0.9

unbehandelt 510 560 27 170 150 120 85 65
A : | Polaritat = +

3.2x 350 110-160

4.0x 350 180-210

45x350 200-240

TUV (03531.), SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX BVD 90 Stabelektrode

Basisch umhiilite Fallnahtelektrode fiir hochwertige Schweiverbindungen an GroRrohrleitungen
sowie im Konstruktionsbau. Im Pipelinebau geeignet fiir die Fiill- und Decklagenschweillung.
Besonders rissfestes Schweilgut mit hoher Zahigkeit. Durch ihre guten Schweileigenschaften
ermdglicht diese Stabelektrode eine einfache Verarbeitung auch unter schwierigen Schweilbedin-
gungen. Aufgrund einer speziellen Préparation der Ziindenden besteht hochstmégliche Sicherheit
gegenliber Ansatzporen. Sehr niedrige Wasserstoffgehalte im Schweilgut. Gegenliber der Steig-
nahtschweilung ergibt sich eine um 80-100 % erhdhte Abschmelzleistung.

L485MB, L555MB
API Spec. 5 L: X70, X80

unbehandelt 600 650 27 170 145 130 110 80

Polaritat = +

Nl

3.2x 350 110-160
4.0x 350 180-210
4.5x 350 200-240

TUV (03402.), Statoil, SEPROZ, CE, GAZPROM (@ 3.2; 4.0; 4.5 mm)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX BVD 100 Stabelektrode

Basisch umhiilite Fallnahtelektrode fiir hochwertige Schweiverbindungen an GroRrohrleitungen
sowie im Konstruktionsbau. Im Pipelinebau geeignet fiir die Fiill- und Decklagenschweilung.
Besonders rissfestes Schweilgut mit hoher Zahigkeit. Durch ihre guten SchweiReigenschaften
ermoglicht diese Stabelektrode eine einfache Verarbeitung auch unter schwierigen Schweillbedin-
gungen. Aufgrund einer speziellen Préparation der Ziindenden besteht hochstmégliche Sicherheit
gegenliber Ansatzporen. Sehr niedrige Wasserstoffgehalte im Schweilgut. Gegenliber der Steig-
nahtschweilung ergibt sich eine um 80-100 % erhdhte Abschmelzleistung.

L555MB
API Spec. 5 L: X80

unbehandelt 670 730 24 150 125 120 70

Polaritat = +

Sl

4.0 x 350 180-210
4.5x350 200-240

TUV (06333.), SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX EV 60 Stabelektrode

Ni-legierte, basisch umhiilite Stabelektrode mit ausgezeichneten Giitewerten, vor allem hoher
Zahigkeit und Risssicherheit fiir hdherfeste Feinkornbaustahle. Zugelassen fiir Panzerstahle.
Geeignet fiir den Temperaturbereich -60 °C bis +350 °C. Sehr gute Kerbschlagarbeit in gealtertem
Zustand. SchweiRgutausbringung ca. 115 %. In allen Positionen mit Ausnahme der Fallnaht

leicht zu handhaben. Sehr niedrige Wasserstoffgehalte im Schweifgut (unter AWS-Bedingungen
HD < 4 ml/100g).

allgemeine Baustahle, Rohr- und Kesselstahle, kaltzéhe Feinkornbaustéhle und Sondergiiten
S275N-S460N, S275NL-S460NL, S275M-S460M, S275ML-S460ML, P355N, P355NH, P460N,
P460NH, P275NL1-P460NL1, P275NL2-P460NL2, L360NB, L415NB,L360MB-L450MB,
L360QB-L450QB

ASTM A 203 Gr. D, E; A 350 Gr. LF1, LF2, LF3; A 420 Gr. WPL3, WPL6; A 516 Gr. 60, 65, 70; A572
Gr. 42, 50, 55, 60, 65; A633 Gr. A, D, E; A662 Gr. A, B, C; A707 Gr. L1, L2, L3; A738 Gr. A; A 841
A, B, C; API 5 L X52, X60, X65, X52Q, X60Q, X65Q

unbehandelt 510 610 27 180 110

N Polaritat = +

2.5x 350 80-100

3.2x350 110-140
4.0 x 450 140-180
5.0 x 450 190-230

TOV (1524.), DNV (3 YHH), RMR (3 YHH), Statoil, LTSS, SEPROZ, CRS (3YH5), CE, VG 95132

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Phoenix SH Schwarz 3 K Stabelektrode

Stabelektrode fiir hochfeste und warmfeste Schweilverbindungen. Warmfest bis 500 °C; im Lang-
zeitbereich bis 550 °C; hohe Zahigkeit und Risssicherheit; sehr niedriger H2-Gehalt <5 ml/100 g.
Fiir den warmfesten Kessel-, Behalter-, Rohrleitungsbau, besonders geeignet fiir den Kesselbaus-
tahl 16 Mo 3. Riicktrocknung: 2 h 300 — 350 °C.

Druckbehélterstahle P235GH, P265GH, P295GH, P355GH, 16 Mo 3, 15 NiCuMoNb 5, 17 MnMoV
64, 13 MnNiMo 54, 20 MnMoNi 45; FK-Stéahle S355N - S460N, P355NH - P460NH,

P355NL1 - PA60NL1;

Rohrstahle L360NB - L415NB, L360MB - L485MB

(] Si Mn Ni
0.08 0.30 1.20 0.45

. MPa MPa % #20°C  -40°C
unbehandelt 490 570 20 120 47

S| e

2.5x 350 70-100

3.2x 350 110-140
4.0 x 350 130-190
5.0 x 450 160-230
6.0 x 450 220-310

TOV (01829.), DB (10.132.14 und 20.132.15), ABS, GL, DNV.

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Phoenix SH Schwarz 3 K Ni Stabelektrode

Stabelektrode fiir hochfeste und warmfeste Schweilverbindungen. Warmfest bis 500 °C; im Lang-
zeitbereich bis 550 °C; hohe Zahigkeit und Risssicherheit; sehr niedriger H2-Gehalt <5 ml/100 g.
Fiir den warmfesten Kessel-, Behalter-, Rohrleitungsbau, besonders geeignet fiir den Kesselbaus-
tahl 16 Mo 3. Riicktrocknung: 2 h 300 — 350 °C.

20 MnMoN:i 55, 22 NiMoCr 37, ASTM A 508 CI 2, ASTMA 533 Cl 1 Gr. B, 15 NiCuMoNb 5 S 1 (WB
36), GS-18 NiMoCr 37, 11 NiMoV 53 (Welmonil 43), 12 MnNiMo 55 (Welmonil 35), S420N - S500Q,
P460NH; ASTM A302 Gr. A-D; A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A225 Gr. C; A572 Gr. 65

C Si Mn P S Mo Ni Cu
0.06 0.30 1.25 <=0.01 <=0.01 0.40 0.95 <=0.08

unbehandelt 540 620 20 140 50

Polaritat = +

2.5x 350 70-100

3.2x 350 100-150
4.0 x 350 140-200
5.0 x 450 170-250

TOV (00512.408100.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX EV 65 Stabelektrode

Basisch umhiilite Stabelektrode mit hoher Zahigkeit und Rissfestigkeit fiir hochfeste Feinkornbaus-
tahle. Kaltzah bis -60 °C und alterungsbestandig. Zugelassen fiir Panzerstahle.

In allen Positionen, auRer Fallnaht, leicht zu handhaben. Sehr niedrige Wasserstoffgehalte im
SchweiRgut (unter AWS-Bedingungen HD <4 ml/100g).

allgemeine Baustahle, Rohr- und Kesselstéhle, kaltzéhe Feinkornbaustahle und Sondergiiten.
S460N, S460M, S460NL, S460ML, S460Q-S550Q, S460QL-S550QL, 460QL1-S550QL1,
P460N, P460NH, P460NL1, P460NL2, L415NB, L415MB-L555MB, L415QB-L555QB,

alform 500 M, 550 M, aldur 500 Q, 500 QL, 500 QL1, aldur 550 Q, 550 QL, 550 QL1, GE300,
20MnMoNi4-5, 15NiCuMoNb5-6-4

ASTM A 572 Gr. 65; A633 Gr. E; A738 Gr. A; A 852;

API'5 L X60, X65, X70, X80, X60Q, X65Q, X70Q, X80Q

N Polaritat = +

2.5x 350 80-100

3.2x 350 100-140
4.0 x 450 140-180
5.0 x 450 190-230

TUV (1802.), SEPROZ, CE, NAKS (@ 3.2-4.0 mm), VG 95132

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Phoenix SHNi2 K100 Stabelektrode

NiCrMo-legierte Stabelektrode. Niedriger H2-Gehalt im Schweigut < 5 ml/100 g; sehr geringe
Feuchtigkeitsaufnahme nach langerer Lagerzeit. Firr hochfeste Feinkornbaustahle; fir Stahlguss-
qualitaten; kaltrissunempfindliches Schweigut. Riicktrocknung: 2 h 300 — 350 °C.

Vergiitete Feinkornbaustahle bis 720 MPa Streckgrenze.
Hochfeste Feinkornbaustahle S620QL - S690QL, S620QL1, S690QU, HY 100, Suprafort 700,
N-AXTRA 56, 63, 70

C Si Mn Cr Mo Ni
0.06 0.20 1.60 0.38 0.40 1.85

unbehandelt 700 750 18 120 47

Polaritat = +

2.5x 350 70-100
3.2x 350 90-140
4.0 x 450 140-190
5.0 x 450 180-250

TOV (00548.), DB (10.132.35), GL, WIWEB (fiir HY100 + Suprafort700), BV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX EV 85 Stabelektrode

Basisch umhiilite Stabelektrode mit hoher Zahigkeit und Risssicherheit fiir hochfeste Feinkorn-
baustéhle. Kaltzah bis -60 °C und alterungsbesténdig. In allen Positionen, aufer Fallnaht, leicht
zu handhaben. Sehr niedrige Wasserstoffgehalte im Schweigut (unter AWS-Bedingungen HD <4
ml/100g).

Verglitete Feinkornbaustahle bis 690 MPa Streckgrenze S620Q, S620QL, S690Q, S690QL,
S620QL1-S690QL1, alform plate 620 M, 700 M, aldur 620 Q, 620 QL, 620 QL1, aldur 700 Q, 700
QL, 700 QL1 ASTM A 514 Gr. F, H, Q; A 709 Gr. 100 Type B, E, F, H, Q; A 709 Gr. HPS 100W

C Si Mn Cr Ni Mo
0.05 0.4 1.7 04 2.1 0.5

unbehandelt 780 840 20 110 60

N Polaritat = +

2.5x 350 70-100

3.2x 350 100-140
4.0 x 450 140-180
5.0 x 450 190-230

TUV (4313.), DB (10.014.22), SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX DMO Kb Stabelektrode

Basisch umhiilite Stabelektrode fiir hochwertige Schweilverbindungen an warmfesten Kessel- und
Rohrstéhlen, bevorzugt fiir 16Mo3. Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturbereiche
bis 550 °C. Besonders hohe Zahigkeit und Risssicherheit. Sehr niedriger Wasserstoffgehalt (unter
AWS- Bedingungen HD < 4 ml/100g). Ausbringung ca. 115 %.

warmfeste Stéhle und Stahlguss artgleich, alterungsbesténdige und laugenrissbestandige Stahle
16Mo3, 20MnMoNi4-5, 15NiCuMoNb5, S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S450J0, S235J2-
$355J2, S275N-S460N, S275M-S460M, P235GH-P355GH, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-
P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB,
GE200-GE300

ASTMA 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A, B; A 182 Gr. F1; A234 Gr. WP1; A 283 Gr. B, C, D; A
335 Gr. P1; A501 Gr. B; A533 Gr. B, C; A510 Gr. 1013; A512 Gr. 1021, 1026; A 513 Gr. 1021,
1026; A 516 Gr. 70; A633 Gr. C; A678 Gr. B; A709 Gr. 36, 50; A711 Gr. 1013; API 5 L B, X42, X52,
X60, X65

0.08 0.35 0.8 0.45

unbehandelt 510 590 24 170 60

Nt

Polaritat = +

2.5 x 250/350 80-110

3.2x 350 100-140
4.0 x 350/450 130-180
5.0 x 450 190-230

TOV (0019.), KTA 1408.1 (8053.), DB (10.014.14), ABS (E 7018-A1), DNV (NV 0.3Mo), GL (15 Mo
3), RS (-), Statoil, LTSS, SEPROZ, CRS (3YH10), CE, NAKS

Stabelektrode: FOX DMO Ti Autogenstab: DMO
WIG-Stab: DMO-IG EMS 2 Mo/BB 24
. . Draht/Pulver
Massivdrahtelektrode: ~ DMO-IG L BB 306, BB 400, BB 418 TT
Kombination:
Fiilldrahtelektrode: DMO Ti-FD BB421TT

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Phoenix SH Schwarz 3 MK Stabelektrode

Sehr gute Schweileigenschaften in Zwangslage; leichte Schlackenentfernbarkeit; kaltzéhes
Schweilgut bis — 40 °C; warmfestes Schweillgut im Kurzzeitbereich bis 500 °C, im Langzeitbereich
bis 550 °C. Besonders geeignet zum Schweien von Rundnahten im Rohrleitungsbau sowie im
Kessel-, Druckbehalter-, Sammler- und Reaktorbau. Riicktrocknung: 2 h 250 — 350 °C.

Druckbehalterstahle P235GH, P265GH, P295GH, 16 Mo 3, 20 MnMo 45, 16 Mo 5, 15 NiCuMoNb 5,
17 MnMoV 64;

Feinkornbaustahle S355N - S460N, P355NH - PA60NH, P355NL1 - P460NL1;

Rohrstéhle L360NB - L415NB, L360MB - L485MB, X 52 - X 70; ASTM A 355 Gr. P1; A161-94 Gr.
T1; A217 Gr. WC1; A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1

0.06 0.35 0.8 0.45

unbehandelt 480 560 20 120 47

Polaritat = +

2.5x250 70-110

3.2x 350 100-140
4.0x 350 140-190
4.0 x 450 140-190
5.0 x 450 180-250

TOV (00902.), DB (10.132.31), ABS, LR, DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Stabelektroden

©
©

Normbezeichnung niedriglegiert, warmfest
EN ISO 3580-A: AWS A5.5:
E CrMo1 B 4 2 H5 E8018-B2H4R

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Basisch umhiillte Stabelektrode, kerndrahtlegiert, fiir hochwertige Schweilnahte an Kessel- und
Rohrstahlen, artahnlichen Stahlqualitaten, legierungséhnliche Vergiitungsstahle, unbehandelte
Einsatz- und Nitrierstahle. Bevorzugt fiir 13CrMo4-5. Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstem-
peraturbereiche bis +570 °C. Geeignet fiir Step cooling-Anwendung (Bruscato < 15 ppm). Hohe
Zahigkeit und Risssicherheit, Schweilgut vergiitbar. Sehr niedriger Wasserstoffgehalt (unter AWSBe-
dingungen HD < 4 ml/100 g). Ausbringung ca. 115 %. Vorwarmung, Zwischenlagentemperatur und
Wérmenachbehandlung nach den Erfordernissen des vorliegenden Grundwerkstoffes (fiir 13CrMo4-
5 bei 200-250 °C, Anlassen nach dem Schweiflen bei 660-700 °C, mind. 2 h/Ofen bis 300 °C/Luft).

Grundwerkstoffe

warmfeste Stéhle und Stahlguss artgleich, aufhartbare und nitrierbare Stahle mit vergleichbarer
Zusammensetzung, warmebehandelbare Stahle mit vergleichbarer Zusammensetzung, laugenriss-
besténdige Stahle

1.7335 13CrMo4-5, 1.7262 15CrMo5, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7225 42CrMo4, 1.7258
24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5 ASTM A 182 Gr. F12; A 193 Gr. B7; A 213
Gr. T12; A 217 Gr. WC6; A 234 Gr. WP11; A335 Gr. P11, P12; A 336 Gr. F11, F12; A 426 Gr. CP12

Richtanalyse des reinen Schweigutes (Gew.-%)

C Si Mn Cr Mo P As Sb Sn
0.08 0.25 0.8 1.1 0.5 <=0.010 <=0.005 <=0.005 <=0.005
Mechanische Giitewerte des Schweilgutes

» Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Wérmebehandlung 0.2% Zugfestigkeit (L0=5,0) 1SO-V

MPa MPa % +40 °C:

a* 480 580 23 160
*angelassen, 680 °C/2 h / Ofen bis 300 °C / Luft
Verarbeitungshinweise

- Polaritat = +

4
Abmessung (mm) Ampere Abmessung (mm) Ampere
2.5 x250/350 80-110 4.0 x 350/450 130-180
3.2x350 100-140 5.0x450 180-220
Zulassungen

TUV (0728.), DB (10.014.32), ABS (E 8018-B2), DNV (NV 1Cr 0.5Mo), GL (13 CrMo 44), LTSS,
SEPROZ, CE, NAKS (23.2 mm; @4.0 mm)

Legierungséhnliche Schweizusétze

Stabelektrode: FOX DCMS Ti WIG-Stab: DCMS-IG
Massivdrahtelektrode: ~ DCMS-IG Flilldrahtelektrode: DCMS Ti-FD

. Draht/Pulver EMS 2 CrMo mit BB 24,
e 20D Kombination: BB 24 SC, BB 418 TT

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweifung



Phoenix Chromo 1 Stabelektrode

CrMo-legierte Stabelektrode. Sehr gute Verschweilbarkeit in Zwangslage; warmfest im Kurzzeitbe-
reich bis 500 °C, im Langzeitbereich bis 570 °C. Niedriger Gehalt an Spurenelementen, step-coo-
ling gepriift, unempfindlich gegen Langzeitversprédung. Einsetzbar im chemischen Apparatebau,
fir Schweiungen an Hochleistungskesseln, Uberhitzern und HeiRdampfleitungen.

Riicktrocknung: 2 h bei 300 — 350 °C.

13 CrMo 4-5, GS-22 CrMo 54, 42 CrMo 4

© Si Mn Cr Mo P As Sh Sn
0.06 0.25 0.85 1.20 0.50 <=0.012 <=0.010 <=0.005 <=0.005

M2 MPa %
460 550 22

120 100 60

Polaritat = +

2.5x 350 80-110

3.2x350 110-145
4.0 x 350 130-190
5.0 x 450 160-230

TUV (6535.), Controlas (1073)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Phoenix SH Chromo 2 KS Stabelektrode

CrMo-legierte Stabelektrode. Besonders niedriger Gehalt an Spurenelementen; step-cooling

geeignet; weitgehend unempfindlich gegen Langzeitversprédung. Einsetzbar im chemischen Appa-
ratebau fiir Hydrocracker; fiir Schweiungen an Hochleistungskesseln, Uberhitzern, HeiRdampflei-
tungen; Schweifen von CrMo- und CrMoV-legierten Stahlen fiir die Erddlindustrie.

10 CrMo 9-10, 12 CrMo 9-10, 10 CrSiMoV 7, 15 CrMoV 5-10; ASTM A335 Gr. P22, A217 Gr. WC9

(0} Si Mn Mo Cr P As Sb Sn S
007 025 070 090 22 <=0.012 <=0.010 <=0.005 <=0.005 <=0.010

130 90 80

‘MPa MPa %
440 550 2

Polaritat = +

2.5x 350 70-100
3.2x 350 100-145
3.2 x 450 100-145
4.0x350 140-190
4.0x450 140-190
5.0 x 450 160-240
TOV (01823.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Phoenix SH Kupfer 3 KC Stabelektrode

Basisch umhiilite, CrMoV - legierte Stabelektrode. Sehr gute SchweiReigenschaften, gleichmaRige,
feine Nahtoberflache mit leicht entfernbarer Schlacke.
Geeignet fiir das Schweifen artdhnlicher warmfester Gussstahle.

GS-17 CrMoV 511, GS-17 CrMo 55; warmfeste, legierungsahnliche Gussstahle;
1.7706 — G17CrMoV/5-10

Polaritat = +

3.2 x450 90-140
4.0 x 450 140-190
5.0 x 450 180-240

TOV (03187.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX CM 2 Kb Stabelektrode

Basisch umhiilite Stabelektrode, kerndrahtlegiert, fiir hochtemperaturbeanspruchte Bauteile im
Kessel-, Apparate- und Rohrleitungsbau sowie der Erddlindustrie z.B. in Crackanlagen.
Bevorzugt fiir 10CrMo9 10. Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis 600 °C.
Fir Step cooling-Anwendungen steht ein speziell dafiir entwickeltes Produktprogramm zur
Verfiigung. Rissfestes und zahes Schweilgut, hohe Zeitstandfestigkeit. Gute Schweileigen -
schaften, alle Positionen aufer Fallnaht. SchweiRgut nitrierfahig und vergiitbar. Ausbringung ca.
115 %, niedrige Wasserstoffgehalte (unter AWS- Bedingungen HD < 4 ml/100 g).

warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, Vergiitungsstahle legierungséhnlich bis 980 MPa Fes-
tigkeit, legierungséhnliche Einsatz-, Nitrierstahle 1.7380 10CrMo9-10, 1.7276 10CrMo11, 1.7281
16CrMo9-3, 1.7383 11CrM09-10, 1.7379 G17CrMo9-10, 1.7382 G19CrMo9-10

ASTMA 182 Gr. F22; A 213 Gr. T22; A 234 Gr. WP22; 335 Gr. P22; A 336 Gr. F22; A 426 Gr. CP22

C Si Mn Cr Mo P As Sb Sn
0.08 0.3 0.6 2.2 1.0 <=0.010 <=0.005 <=0.005 <=0.006

*angelassen, 730 °C/2 h / Ofen bis 300 °C / Luft

Polaritat = +

2.5x250 80-110

3.2x 350 100-140
4.0 x 350/450 130-180
5.0 x 450 180-230

TUV-D (0722.), DB (10.014.30), ABS (E 9018-B3), DNV (NV 2.25Cr 1Mo), GL (10 CrMo 9 10),
SEPROZ, CE, NAKS (@3.2; @4.0 mm)

Stabelektrode: FOX CM 2 Kb SC Fiilldrahtelektrode: CM 2 Ti-FD
Draht/Pulver CM 2-UP/BB 24 Massivdrahtelektrode: CM 2-IG
Kombination: CM 2-UP/BB 418 TT WIG-Stab: CM 2-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX CM 5 Kb Stabelektrode

Basisch umhiilite Stabelektrode, kerndrahtlegiert fiir warmfeste und druckwasserstoffbesténdige
Stahle im Kesselbau sowie der Erdolindustrie. Bevorzugt fiir X12CrMo5. Zugelassen im Langzeit-
bereich fiir Betriebstemperaturbereich bis +650 °C. Hohe Risssicherheit durch sehr niedrige
Wasserstoffgehalte (unter AWS-Bedingungen HD < 4 ml/100 g). In allen Positionen, aufer Fallnaht,
gut verschweilbar. Schweilgut vergiitbar, Ausbringung ca. 115 %.

warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, Vergiitungsstahle legierungséhnlich bis 1180 MPa
1.7362 X12CrMo5 ASTM A 182 Gr. F5; A 193 Gr. B5; A 213 Gr. T5; A217 Gr. C5; A 234 Gr. WP5; A
314 Gr. 501; A335 Gr. P5 und P5c; A 369 Gr. FB 5; A 387 Gr. 5; A 426 Gr. CP5

*angelassen, 730 °C/2 h / Ofen bis 300 °C / Luft

N Polaritat = +

2.5x250 70-90
3.2x 350 110-130
4.0 x 350 140-170

TOV (0725.), LTSS, SEPROZ, CE

WIG-Stab: CM 5-1G Massivdrahtelekirode: CM 5-1G
DihigAnver CM 5-UP/BB 24
Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX 2.5 Ni Stabelektrode

Ni-legierte, basisch umhiilite Stabelektrode fiir unlegierte und Ni-legierte Feinkornbaustahle.
Zahes, rissfestes Schweilgut. Das Schweilgut ist kaltzah bis -80 °C. Beste Verschweilbarkeit in
allen Positionen, mit Ausnahme der Fallnaht. Sehr niedriger Wasserstoffgehalt (unter AWS-Bedin-
gungen HD < 4 mi/100g).

kaltzahe Bau- und Ni-Stahle, kaltzahe Sonderschiffbaustahle

10Ni14, 12Ni14, 13MnNi6-3, 15NiMn6, S275N-S460N, S275NL-S460NL, S275M-S460M, S275ML-

S460ML, P275NL1-P460NL1, P275NL2-P460NL2 ASTM A 203 Gr. D, E; A 333 Gr. 3; A334 Gr. 3; A

350 Gr. LF1, LF2, LF3; A 420 Gr. WPL3, WPL6; A 516 Gr. 60, 65; AA 529 Gr. 50; A 572 Gr. 42, 65; A
633 Gr.A,D,E;A662 Gr.A, B, C;A707 Gr. L1, L2, L3; A738 Gr.A; A841A,B,C

C Si Mn Ni

2.5x350 70-100

3.2 x 350 110-140
4.0 x 450 140-180
5.0 x 450 190-230

TUV (00147.), DB (10.014.16), ABS (Ni 2.1/2.6), BV (5Y40), WIWEB, DNV (5 YH10), GL (8Y46),
LR (5Y40mH15), RINA (5YH5, 3H5), Statoil, SEPROZ, CE

WIG-Stab: 2.5 Ni-IG Massivdrahtelektrode: 2.5 Ni-IG
Draht/Pulver Ni 2-UP/BB24
Kombination: Ni 2-UP/BB 421 TT

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Kapitel 1.2 - Stabelektroden (hochlegiert)

[ [ENISO Einstufung AWS [Einstufung Seite
'EOHLER FOXP 92 EN I1SO 3580-A EZCMoWVNb 90.52B42H5 AWS A5.5 E9015-B9 (mod.) 96
BOHLERFOX C9MV EN ISO 3580-A E CrMo91B 4 2 H5 AWS A5.5 E9015-89 97
[ Thermanit MTS 616 EN I1SO 3580-A E ZCMoWVNb 9 0.52B4 2 H5 AWS A5.28 E9015-G 98
[ Themanit Chromo 9V EN 1SO 3580-A E CrMo9 1B 42 H5 AWS A5.5 E9015-B9 99
[Themanit MTS 3 EN ISO 3580-A E CMo9 1B 4 2H5 AWS A5.28 E9015-B9 100
BOHLER FOX CM 9 Kb EN I1SO 3580-A E CMo9B4 2 H5 AWS A5.5 E8018-B8 101
BOHLER FOX 20 MVW EN ISO 3580-A E CrMoWV 12B4 2 H5 - - 102
Avesta 308/308H AC/DC EN ISO 3581-A E199R AWS A5.4 E308H-17 103
BOHLER FOX E 308 H EN SO 3581-A E199HR42 AWS A5 .4 E308H-16 104
EN ISO 3581-A E199HB22 AWS AS 4 E308H-15 105
EN IS0 3581-A E199LB22 AWS A5 4 E308L-15 106
EN 1SO 3581-A E199LR AWS A5.4 E308L-17 107
EN ISO 3581-A E199LR32 AWS A5 4 E308L-17 108
[ Thermanit JEW 308L-17 ENISO 3581-A E199LR32 AWS A5 4 E308L-17 109
Avesta 309L ENISO 3581-A E2312LR AWS A5 4 E309L-17 110
BBOHLER FOX CN 23/12-A ENISO 3581-A E2312LR32 AWS A5 4 E309L-17 M
BOHLER FOX EAS 4 M EN 1SO 3581-A E19123LB22 AWS A5.4 E316L-15 112
Avesta 316L/SKR Cryo EN 1SO 3581-A E19123LR AWS A5.4 E316L-16 113
[Avesta 316L/SKR ENISO 3581-A E19123LR AWS A5 4 E316L-17 114
Avesta 316L/SKR4D EN ISO 3581-A E19123LR AWS A5.4 E316L-17 115
BOHLER FOX EAS 4 M-A EN SO 3581-A E19123LR32 AWS A5 .4 E316L-17 116
[ Themmanit GEW 316L-17 EN SO 3581-A E19123LR32 AWS A5 4 E316L-17 117
BOHLER FOX SAS 4 EN SO 3581-A E19123NbB22 AWS A5 4 E318-15 118
BOHLER FOX SAS 4-A EN1SO 3581-A E19123NbR32 AWS A5 4 E318-17 119
[ Thermanit AW EN SO 3581-A E19123NbR32 AWS A5 4 E318-17 120
[Avesta 347/MVND ENISO 3581-A E199NbR AWS A5 4 E347-17 121
BBOHLER FOX SAS 2 ENISO 3581-A E199NbB22 AWS A5 4 E347-15 122
BOHLER FOX SAS 2-A EN ISO 3581-A E199NbR32 AWS A5 .4 E347-17 123
BOHLER FOX CN 13/4 EN 1SO 3581-A E134B62 AWS A5.4 E410NiMo-15 124
BOHLERFOX A7 EN 1SO 3581-A E188MnB22 AWS A5.4 E307-15 (mod.) 125
[Thermanit X EN ISO 3581-A E188MnB22 AWS A5.4 E307-15 (mod.) 126
BOHLER FOX A 7-A EN ISO 3581-A EZ189MMoR 32 AWS A5.4 E307-16 (mod.) 127
[ Thermanit XW EN SO 3581-A E188MnR12 AWS A5.4 E307-16 (mod.) 128
BOHLERFOX CN 19/9 M EN1SO 3581-A E20103R32 AWS A5 4 E308Mo-17 (mod.) 129
Avesta 904L EN SO 3581-A E20255CuNLR AWS A5 4 E385-17 130
BOHLER FOX CN 20/25 M-A EN SO 3581-A E20255CuNLR32 AWS A5 4 E385-17 (mod.) 131
Avesta 253 MA EN SO 3581-A E2110R - 132
UTP 2133 Mn EN SO 3581-A EZ2133B 42 - - 133
[Avesta 2205 basic EN IS0 3581-A E2293NLB AWS A5 4 E2209-15 134
Avesta 2205 ENISO 3581-A E2293NLR AWS A5 4 E2209-17 135
Avesta 2205-PW AC/DC EN 1SO 3581-A E2293NLR AWS A5.4 E2209-17 136
BOHLER FOX CN 22/9 N EN I1SO 3581-A E2293NLR32 AWS A5.4 E2209-17 137
Avesta 2304 EN ISO 3581-A E237NLR - - 138
Avesta LDX 2101 EN SO 3581-A E237NLR - - 139
Avesta PS5 EN SO 3581-A E23122LR AWS A5 4 E309MoL-17 140
BOHLER FOX CN 23/12 Mo-A EN SO 3581-A E23122LR32 AWS A5 4 E309LMo-17 141
BOHLER FOX FFB EN SO 3581-A E2520B22 AWS A5 4 E310-15 (mod.) 142
BOHLER FOX FFB-A ENISO 3581-A E2520R32 AWS A5 4 E310-16 143
Avesta 310 ENISO 3581-A E2520R AWS A5 4 E310-17 144
[Avesta 2507/P100 rutile EN SO 3581-A E2594NLR AWS A5 4 E2594-16 145
 Thermanit 25/09 CuT ENISO 3581-A E2594NLB22 AWS A5 4 E2553-15 (mod.) 146
 Thermanit 25/22 H EN ISO 3581-A EZ252221LB22 - - 147
Avesta P7 AC/DC EN 1SO 3581-A E299R 148
UTP 65D EN ISO 3581-A E299R12 - - 149
Thermanit 30/10 W EN ISO 3581-A E299R12 AWS A5.4 E312-16 mod. 150
BOHLER FOX CN 29/9-A EN SO 3581-A E299R32 AWS A5 .4 E31217 151
UTP 65 EN SO 3581-A EZ299R32 - - 152
UTP 2535 Nb EN SO 3581-A EZ 25 35 Nb B62 - - 153
BOHLER FOX NIBAS 625 ENISO 14172 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) AWS A5.11 [ENICMo3 154
[ Thermanit 625 EN ISO 14172 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) AWS A5.11 ENiCMo-3 155
UTP 6222 Mo ENISO 14172 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb AWS A5.11 ENiCrMo-3 156
BOHLER FOX NIBAS 70/20 ENISO 14172 E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb AWS A5.11 ENiCrFe-3 (mod.) 157
[Themmanit Nicro 82 EN ISO 14172 E Ni 6082 (NICr20Mn3Nb! AWS A5.11 ENiCrFe-3 (mod.) 158
UTP 068 HH EN 1SO 14172 E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) AWS A5.11 E NiCrFe-3 (mod.) 159
UTP 6170 Co ENISO 14172 E Ni 6117 (NiCr22Co12Mo) AWS A5.11 E NiCrCoMo-1 (mod.) 160
[ Thermanit Nicro 182 EN ISO 14172 E Ni 6182 (NiCr5F e6Mn) AWS A5.11 ENiCrFe-3 161
UTP 759 Kb EN ISO 14172 E Ni 6059 (NiCr23Mo16) AWS A5.11 |ENiCrMc-13 162
[ Thermanit Nimo C 24 ENISO 14172 E Ni 6059 (NiCr23Mo16) AWS A5.11 ENiCrMo-13 163
UTP 7015 ENISO 14172 E Ni 6182 (NiCr15F e6Mn) AWS A5.11 E NiCrFe-3 164
UTP 7015 Mo ENISO 14172 E Ni 6093(NiCr15F e8NbMo) AWS A5.11 E NiCrFe-2 165
UTP 7013 Mo EN ISO 14172 E Ni 6620 (NiCr14Mo7Fe) AWS A5.11 E NiCMo-6 166
UTP80M ENISO 14172 E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) AWS A5.11 E NiCu-7 167
[Avesta P12-R basic EN IS0 14172 ENiCr22Mo9 AWSA5.11 E Ni CrMo-12 168




BOHLER FOX P 92 Stabelektrode

BOHLER FOX P 92 ist eine basisch umhiillte Stabelektrode, die speziell zum Verschweilen des
warmfesten Stahles 1.4901 (NF 616, P 92) entwickelt wurde. Sie zeichnet sich durch stabilen Licht-
bogen, gute Ziind- und Wiederziindeigenschaften, geringe Spritzerbildung und leicht entfernbare

Schlacke aus. Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +650 °C.

hochwarmfeste Stéhle artgleich1.4901 X10CrWMoVNb9-2, NF 616
ASTM A 213 Gr. T92; A 335 Gr. P92

Si Mn Cr Mo Ni w v N Nb
0.1 0.3 0.7 8.6 0.55 0.7 0.06 0.2 0.04 0.04

*angelassen, 760 °C/2 h, Ofen bis 300 °C, Luft

N Polaritat = +

2.5x300 80-110
3.2x 350 90-140
4.0 x 350 130-180

TOV (9291.), SEPROZ, CE

WIG-Stab: P 92-IG Fiilldrahtelektrode: P 92 Ti-FD
Dl P 92-UP/BB 910
Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX C 9 MV

Basisch umhiilite Stabelektrode, kerndrahtlegiert, fir hochwarmfeste, vergitete 9-12 % Chromstéh-
le, besonders fiir T91 und P91-Stahle. Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturbe-
reich bis +650 °C. Die Stabelektrode ist in allen Positionen, auler Fallnaht, sehr gut verschweilbar
und zeichnet sich durch gute Ziindeigenschaften aus.

hochwarmfeste Stéhle artgleich
1.4903 X10CrMoVNb9-1, GX12CrMoVNbN9-1
ASTM A 335 Gr. P91, A 336 Gr. F91, A 369 Gr. FP91, A 387 Gr. 91, A 213 Gr. T91

C Si Mn Cr Ni Mo Nb \% N
0.1 0.2 0.6 8.5 0.5 1.0 0.06 0.2 0.04

*angelassen, 760 °C/2 h / Ofen bis 300 °C / Luft

N Polaritat = +

2.5x250 60-80
3.2 x 350 90-120
4.0 x 350 110-150
5.0 x 450 150-210

TUV (6762.), SEPROZ, CE

WIG-Stab: C IMV-IG Metallpulverdraht: C 9MV-MC
Massivdrahteloktrode: C9Mwig ~ DrantPulver C 9 MV-UP/BB 910
Kombination:

Filldrahtelektrode: C 9 MV Ti-FD

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit MTS 616 Stabelektrode

Hochwarmfest. Geeignet fiir Verbindungen und Auftragungen am artgleichen hochwarmfesten
Grundwerkstoff P92 gemaR ASTM A 335.

ASTM A 355 Gr. P92, NF 616; 1.4901 — X10CrWMoVNb9-2

C Si Mn Cr Mo Ni \ w Nb N
0.11 0.2 0.6 8.8 0.5 0.7 0.2 1.6 0.05 0.05

*angelassen, 760 °C/>=2 h

Polaritat = +

2.5x300 80-110
3.2x 350 90-140
4.0x 350 130-180

TOV (9291.), SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit Chromo 9 V Stabelektrode

CrMoVNb-legierte Stabelektrode. Gute Schweilleigenschaften in Zwangslage; hochwarmfestes,

artgleiches Schweilgut. Fir vergiitete 9 % Chromstahle, insbesondere P 91 /T 91 gemal ASTM.
Riicktrocknung: 2 h 300 - 350 °C.

1.4903 — X 10 CrMoVNb 91, ASTM A199 Gr. T91; A213/213M Gr. T91; A355 Gr. P91 (T91)

C Si Mn Cr Mo Ni \ Nb N
0.09 0.2 0.6 9.0 1.1 0.8 0.2 0.05 0.04

*angelassen, 760 °C/2 h

Polaritat = +

2.5x250 70-100

3.2x 350 100-145
4.0 x 350 140-190
5.0 x 450 160-240

TUV (6173.), Controlas (1353)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit MTS 3 Stabelektrode

Hochwarmfest, zunderbesténdig bis 600 °C. Geeignet fiir Verbindungen und Auftragungen an
vergiteten 9 % Chromstahlen, insbesondere fiir artgleiche hochwarmfeste Grundwerkstoffe.

1.4903 — X10CrMoVNDb9-1; ASTM A 199 Gr. T91, A213/213M Gr. T91, A355 Gr. P91 (T91)

*angelassen, 760 °C/2 h

Polaritat = +

0.8 1.0 12 1.6

TUV (6166.), Controlas

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX CM 9 Kb Stabelektrode

Basisch umhiilite Stabelektrode, kerndrahtlegiert, fiir warmfeste und druckwasserstoffbestandige
Kessel- und Réhrenstahle, insbesondere in der erddlverarbeitenden Industrie. Bevorzugt

fiir X11CrMo9-1 (P9). Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturbereich bis +600 °C.
SchweiRgut vergiitbar, Ausbringung ca. 115 %.

hochwarmfeste Stéhle artgleich

1.7386 X11CrMo9-1, 1.7388 X7CrMo9-1

ASTMA 182 Gr. F9; A 213 Gr. T9; A 217 Gr. C12; A 234 Gr. WP9; A 335 Gr. P9; A 336 Gr. F9; A 369
Gr. FB9; A 387 Gr. 9 und 9CR; A 426 Gr. CP9; A 989 Gr. K90941

*angelassen, 760 °C /1 h/ Ofen bis 300 °C / Luft

S Polaritat = +

2.5x250 70-90
3.2x 350 100-130
4.0x 350 130-160

TUV (2183.), SEPROZ, CE

WIG-Stab: CM 9-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX 20 MVW Stabelektrode

Basisch umhiillte Stabelektrode, kerndrahtlegiert, fiir hochwarmfeste vergitbare 12 %- ige Cr-Stah-
le, im Turbinen- und Kesselbau sowie der chemischen Industrie. Bevorzugt fiir X20CrMoV11-1.
Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +650 °C. Hohe Zeitstandfestigkeit
und sehr gutes Zahigkeitsverhalten bei Langzeitbeanspruchung. Enge Analysengrenzen sichern
ein qualitativ hochwertiges Schweillgut. Niedrige Wasserstoffgehalte (unter AWS-Bedingungen

HD <4 mI/100 g). In allen Positionen, auer Fallnaht, gut verschweibar. Schweillgut vergiitbar.
Ausbringung ca. 115 %.

hochwarmfeste Stahle artgleich und artahnlich
1.4922 X20CrMoV11-1 (T550 Extra), 1.4935 X20CrMoWV/12-1, 1.4923 X22CrMoV12-1, 1.4926
X21CrMoV12-1, 1.4913 X19CrMoNbVN 11-1 (T560 Extra), 1.4931 GX23CrMoV12-1

C Si Mn Cr Ni Mo V W
0.18 0.3 0.7 11.0 0.55 0.9 0.25 0.5

*angelassen, 760 °C /4 h/ Ofen bis 300 °C / Luft

Nt

Pl =
2.5x250 60-80
3.2x 350 90-120
4.0 x 350 110-140
5.0 x 450 150-180

TOV (01082.), KTA 1408.1 (8088.), DB (10.014.31), LTSS, SEPROZ, CE

WIG-Stab: 20 MVW-IG Bl 20 MVW-UP/BB 24
Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta 308/308H AC/DC Stabelektrode

Avesta 308/308H AC/DC ist eine hoch kohlenstofthaltige Cr-Ni Elektrode, die in erster Linie fiir das

Schweifen von rostfreiem Stahl vom Typ ASTM 304 und 304H geeignet ist, der Temperaturen von
liber 400 °C ausgesetzt wird.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu | EN ASTM BS NF SS
4948 1.4948 304H 305851 Z6 CN 18-09 2333
4301 1.4301 304 304S31 Z7 CN 18-09 2333
4541 1.4541 321 321831 Z6 CNT 18-10 | 2337
- 1.4550 347 347831 Z6 CNNb 18-10 | 2338

0.06 0.7 1.1 20.0 10.0

 Abmessung (mm)
2.5x300 50-80
3.25 x 350 80-120
4.0 x 350 130-160
5.0 x 350 160-220

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX E 308 H Stabelektrode

Rutilbasisch umhiillte Stabelektrode, fiir hochwarmfeste austenitische CrNi-Stahle, fiir Betriebstem-
peraturen bis +700 °C. BOHLER FOX E 308 H wurde speziell fir den Grundwerkstoff 304 H
konzipiert. HeiRrisssicher und weitgehend unempfindlich gegen Versprodung durch kontrollierten
Ferritgehalt (3-8 FN), zunderbestandig. In allen Positionen, auRer Fallnaht, sehr gut verschweillbar.

hochwarmfeste Stahle artgleich
1.4948 X6CrNi18-10, 1.4878 X8CrNiTi18-10, 1.4940 X7CrNiTi18-10, 1.4910 X3CrNiMoBN17-13-3
AISI 304H, 321H, 347H

0.05 0.6 0.8 19.8 10.2

N Polaritat = +/ ~

2.5x300 45-75
3.2x350 70-110
4.0 x 350 110-145

TUV (11178.), CE, SEPROZ

S FOX CN 18/11 Fiilrahtelekirode: £ 308 H-FD

Draht/Pulver ARSI

pranuPuber CN18/11-UP/BB 202 WIG-Stab: £ 308 H PW-FD
CN 18/11-1G

Massivdrahtelektrode: ~ CN 18/11-1G

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit ATS 4 Stabelektrode

Hochwarmfest bis 700 °C, zunderbesténdig bis 800 °C. Auftragungen und Verbindungen an artglei-

chen/artahnlichen hochwarmfesten Stahlen/Stahlgusssorten.

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe
1.4948 — X6CrNi18-11 1.4878 — X12CrNiTi18-9
1.4550 — X6CrNiNb18-10 AISI 304, 304H, 321H, 347H

Polaritat = +

2.5x 300 55- 80
3.2x 350 80-105
4.0x 350 90-135
5.0 x 450 150-190
TOV (01526.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX EAS 2 Stabelektrode

Niedriggekohlte, kerndrahtlegierte, austenitische Stabelektrode mit basischer Umhillung. Anwen-
dung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéhle, auch hohergekohlte, sowie ferritische

13 %-Chromstahle verschweilt werden. Entwickelt fiir erstklassige SchweiRverbindungen mit sehr
guter Wurzel- und Positionsverschweilbarkeit. Gute Spaltiiberbriickbarkeit und einfache SchweiR3-
bad und Schlackenkontrollierbarkeit. Leichte Schlackenentfernbarkeit auch in engen Nahten. Die
reine Nahtoberflache garantiert geringere Nacharbeitszeiten. Ausgezeichnet geeignet fiir dickwan-

dige und spannungsbehaftende Konstruktionen sowie Montageschweifungen. IK-bestandig bis
+350 °C. Diese Marke ist auch als LF (low Ferrite) Type lieferbar.

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541
X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10 AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321,
347, ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C oder D

Si Mn
0.03 0.4 1.3 19.8 9.6
FN 4-10

unbehandelt 420 590 38 10 50

Polaritat = +

2.5x300 50-80
3.2x 350 80-110
4.0 x 350 110-140

TOV (0152.), DB (30.014.10), Statoil, SEPROZ, CE

FOX EAS 2-A oo
Stabelektrode: FOX EAS 2-VD Fiilldrahtelektrode:
FOXEAS 2 (LF) EIZIAD
EAS 2 PW-FD (LF)
WIG-Stab: EAS 2-IG Massivdrahtelektrode: ~ EAS 2-1G (Si)
ICT T EAS 2-UP/BB 202
Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta 308L/MVR Stabelektrode

Avesta 308L/MVR ist eine Cr-Ni-Elektrode fiir das Schweillen von rostfreien Stahlen in allen
Positionen (ASTM 304 und 304L).

Korrosionsbesténdigkeit: Sehr gut, auch unter schwierigen Bedingungen, z.B. in oxidierenden
Séuren, kalt oder verdiinnt reduzierenden Séuren.

Outokumpu EN ASTM BS NF SS

4301 1.4301 304 304S31 Z7 CN 18-09 2333
4307 1.4307 304L 304811 Z3 CN 18-10 2352
4311 1.4311 304LN 304561 Z3CN 18-10Az | 2371
4541 1.4541 321 321S31 Z6 CNT 18-10 2337

C Si Mn Cr Ni
0.02 0.8 0.6 19.5 10.0

Ferrit 8 FN; WRC-92

MPa MPa %
440 570 37

unbehandelt 60 40 27

Polaritat = +/ ~

2.0x 300 30-55
2.5x350 45-70
3.25 x 350 60-110
4.0 x 450 90-150
5.0 x 450 140-200

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX EAS 2-A Stabelektrode

Niedriggekohlte, kerndrahtlegierte, austenitische Stabelektrode mit rutiler Umhiillung. Anwendung
in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle, auch hohergekohlte, sowie ferritische 13 %-Chrom-
stahle verschweiflt werden. Besondere Schonschweileigenschaften, exzellente Wechselstromver-
schweifbarkeit und eine hohe Heifrisssicherheit des Schweillgutes zeichnen diese Marke aus.

Wesentliche wirtschaftliche Bedeutung haben die ausgezeichnete Positionsschweillbarkeit und die
selbstabhebende Schlacke ohne Schlackenreste. IK-bestandig bis +350 °C.

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 G-X10CrNi18-8, 1.4541
X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10 AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321,
347, ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C oder D

S| e

 Abmessung (mm)
1.5x 250 25-40
2.0x 300 40-60
2.5 x250/350 50-90
3.2x 350 80-110
4.0x 350 110-160
5.0 x 450 140-200

TUV (1095.), DB (30.014.15), ABS (E 308L-17), GL (4306), Statoil, VUZ, SEPROZ, CE, CWB,
NAKS (@3.2 mm; @4.0 mm)

Stabelektrode: ,’::8§ Eﬁg g—VD Eﬁg g;\:ﬂg

. . Flilldrahtelektrode: EAS 2 PW-ED
Massivdrahtelektrode: ~ EAS 2-1G (Si) EAS 2 PWLFD (LF)
anfg,f::;f; EAS2UPBB202  WIG-Stab: EAS 216

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit JEW 308L-17 Stabelektrode

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 350 °C). Korrosionsbestandig wie artgleiche niedrig-
gekohlte und stabilisierte austenitische 18/8 CrNi(N)-Stahle/Stahlgusssorten. Gute Besténdigkeit

gegen Salpeterséure.Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen stabilisierten
und nichtstabilisierten austenitischen CrNi(N)-Stahlen/Stahlgusssorten. Kaltzéh bis =105 °C.

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe
1.4311 - X2CrNi18-10, 1.4550— X6CrNiNb18-10;
AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C oder D

unbehandelt 320 550 35 65 40

Polaritat = +/ ~

Abmessung (mm)
2.0x 300 40-60
2.5x 350 50-90
3.2x 350 80-120
4.0 x 350 110-160
5.0 x 450 140-200

TOV (00558.), DB (30.132.07), CWB

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta 309L Stabelektrode

Avesta 309L ist eine hochlegierte Elektrode mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, die geeignet ist fiir
Mischverbindungen zwischen rostfreien und unlegierten Stahlen. Diese Elektrode ist auch als
Pufferlage gut geeignet, wenn beim Auftragschweien an unlegierten Stahlen ein 18 Cr 8 Ni
Schweilgut bereits von der ersten Lage an erreicht werden soll. Sie kann auch fiir das Schweifen
einiger hochwarmfester Stahle wie 1.4833/ASTM 309S verwendet werden.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie

Outokumpu [en  Jasw [Bs  [nF [ss

Uberlegierte Elektrode zum AuftragschweiRen auf unlegierten Stahl, Verbindungsschweilen
von nicht Molybdan-legiertem rostfreiem Stahl sowie von plattierten Stahlen.

C Si Mn Cr Ni
0.02 0.8 0.8 23.0 133
FN 12; WRC-92

Polaritat = +/ ~

20 35--60
25 50-80
3.25 80-120
4.0 100-160
5.0 160-220

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX CN 23/12-A Stabelektrode

Kerndrahtlegierte niedriggekohlte, austenitische Stabelektrode mit rutiler Umhiillung. Durch
erhohten Ferritgehalt (FN ~17) im Schweilgut, hohe Risssicherheit bei wenig schweil-geeigneten
Werkstoffen, Austenit-Ferrit-Verbindungen und Schweifplattierungen. Besondere Schonschweilei-
genschaften, eine exzellente Wechselstromverschweilbarkeit und die selbstabhebende Schlacke

zeichnen diese Qualitat aus. Fiir Einsatztemperaturen von -60 °C bis +300 °C, fiir Schweilplattie-
rungen bis +400 °C geeignet.

Verbindungen: Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit
hochlegierten Cr- und CrNi(Mo)-Stahlen, Manganhartstahlen

Schweilplattierungen: fir die erste Lage von chemisch- bestandigen Schweilplattierungen an,
fiir den Dampfkessel- und Druckbehélterbau eingesetzten, ferritisch-perlitischen Stahlen bis
zum Feinkornbaustahl S500N, sowie an den warmfesten Feinkornbaustahlen 22NiMoCr4-7,
20MnMoNi5-5 und GS-18NiMoCr 3 7.

0.02 0.7 0.8 23.2 12.5 n

Polaritat = +/ ~

2.5x 350 60-80
3.2x 350 80-110
4.0 x 350/450 110-140
5.0 x 450 140-180

TUV (1771.), DB (30.014.08), ABS (E 309L-17), BV (UP), DNV (NV 309 L), GL (4332), LR (DXV
und O, CMnSS), SEPROZ, CE, CWB, NAKS (3.2 mm; @4.0 mm)

Stabelektrode: FOX CN 23/12 Mo-A ~ Draht/Pulver Kombination: ~ CN 23/12-UP/BB 202
WIG-Stab: CN 23/12-IG CN 23/12-FD

. . . . CN 23/12 PW-FD
Massivdrahtelektrode: CN 23/12-IG Flilldrahtelektrode: CN 23/12 Mo-FD
Metallpulverdraht: CN 23/12-MC CN 23/12 Mo PW-FD

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX EAS 4 M Stabelektrode

Niedriggekohlte kerndrahtlegierte, austenitische Stabelektrode mit basischer Umhiillung.
Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle, auch hohergekohlte, sowie ferritische
13%-Chromstahle verschweil3t werden. Hohe Zahigkeitseigenschaften des Schweiflgutes. Dadurch
bevorzugt fiir das SchweiBen dicker Querschnitte eingesetzt. Sehr gute Positionsschweilbarkeit.
Kaltzah bis -196 °C. IK-bestandig bis +400 °C.

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNi-
Mo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4409 GX2CrNiMo19-11-2 UNS S31603, S31653; AlISI 316L, 316Ti, 316Cb

Ni Mo
1.8 2.7

Polaritat = +

2.5x300 50-80
3.2x 350 80-110
4.0x 350 110-140

TOV (0772.), DNV (316), Statoil, SEPROZ, CE

FOX EAS 4 M-A EAS 4 M-MC
: FOX EAS 4 M-VD ) ) EAS 4 M-FD
Stabelektrode: FOX EAS 4 M-TS Fiilldrahtelektrode: EAS 4 PW-FD
FOX EAS 4 M (LF) EAS 4 PW-FD (LF)
WIG-Stab: EAS 4 M-IG
, , Dl EAS 4 M-UP/BB 202
Massivdrahtelektrode: ~ EAS 4 M-IG (Si) Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta 316L/SKR Cryo Stabelektrode

Avesta 3D 316L/SKR Cryo ist eine Cr-Ni-Mo-Elektrode fiir das Schweiflen von austenitischen,
rostfreien Stéahlen in allen Positionen. Die sorgfaltig kontrollierte chemische Zusammensetzung
ergibt ein Schweimetall mit einem Ferritgehalt im Bereich von 3 - 6 FN (WRC-92) und sehr guter
Zahigkeit bis -196 °C.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM | BS NF SS
4436 1.4436 | 316 316533 | Z7 CND 18-12-03 | 2343
4432 1.4432 | 316L 316S13 | Z3 CND 17-12-03 | 2353
4429 1.4429 | S31653 | 316S63 | Z3 CND 17-12Az | 2375
4571 14571 | 316Ti | 320S31 | Z6 CNDT 17-12 | 2350

Cr Ni Mo
17.2 12.3 2.6

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta 316L/SKR Stabelektrode

Avesta 316L/SKR ist eine Cr-Ni-Mo-Elektrode fiir das Schweilen von rostfreien Stahlen wie
ASTM 316 und 316L in allen Positionen.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM BS NF SS
4436 1.4436 | 316 316S33 | Z7 CND 18-12-03 | 2343
4432 1.4432 | 316L 316513 | Z3CND 17-12-03 | 2353
4429 1.4429 | S31653 | 316S63 | Z3CND 17-12Az | 2375
4571 1.4571 | 316Ti 320831 | Z6 CNDT 17-12 2350

C Si Mn Cr Ni Mo
0.02 0.8 0.7 18.0 12.0 28

unbehandelt 460 590 36 60 55 27

Polaritat = +/ ~

 Abmessung (mm)
1.6 25-50
20 30-60
25 45-80
3.25 70-120
4.0 90-160
5.0 150-220

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Stabelektrode

Avesta 316L/SKR-4D ist eine diinn ummantelte, rutilsaure Elektrode, speziell entwickelt fiir das
Schweifen von diinnwandigen Rohren und Blechen in der chemischen Industrie und der Papierher-
stellung. Sie ist besonders geeignet fiir das Schweilen in Zwangslagen und unter schwierigen
Arbeitsbedingungen. Hier kann eine betréchtlich hdhere Produktivitat als beim manuellen
WIG-SchweilRen erzielt werden. Sie ist auch fiir die Verarbeitung von rostfreiem Stahl ASTM 316
aller Wandstérken fiir Wurzellagen und Mehrlagenschweiungen zu empfehlen. Rohrschweiungen
kénnen auf verschiedene Art und Weise ausgefiihrt werden. Eine Moglichkeit ist, in der Uberkopf-
position zu beginnen, gefolgt von der Fallposition auf beiden Seiten, ausgehend von 12 Uhr. Eine
andere Maglichkeit ist, in der 7 Uhr Position zu beginnen und auf beiden Seiten in Steigposition

bis zum Erreichen der 11 Uhr Position zu schweilen. Diese Vorgehensweise erfordert eine
InverterschweiRlstromquelle mit Fernbedienung. Um groe Wurzelspalten zu tberbriicken wird oft
Gleichstrom bevorzugt.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM | BS NF SS
4436 1.4436 | 316 316S33 | Z7 CND 18-12-03 | 2343
4432 1.4432 | 316L 316513 | Z3 CND 17-12-03 | 2353
4429 1.4429 | S31653 | 316S63 | Z3 CND 17-12 Az | 2375
4571 14571 | 316Ti | 320S31 | Z6 CNDT 17-12 | 2350

C Si Mn Cr Ni Mo
0.02 0.8 0.7 18.2 122 26

x Dehngrenze .. Dehnung Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d,) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -20 °C:
unbehandelt 480 590 34 60 55

Nt

Polaritat = +/ ~
4
Abmessung (mm) Ampere
16 15-40
2.0 25-55
25 30-85
325 45-110

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX EAS 4 M-A Stabelektrode

Niedriggekohlte, kerndrahtlegierte, austenitische Stabelektrode mit rutiler Umhiillung. Anwendung in
allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle, auch héhergekohlte, sowie ferritische 13 %-Chrom-
stahle verschweiflt werden. Besondere Schonschweileigenschaften, exzellente Wechselstrom-

verschweilbarkeit und eine hohe Heilrisssicherheit des Schweillgutes zeichnen diese Marke aus.
IK-besténdig bis +400 °C.

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNi-
Mo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4409 GX2CrNiMo19-11-2 NS S31603, S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

© Si Mn Cr Ni Mo
0.03 0.8 0.8 18.8 1.5 2.7

1.5x250 25-40
2.0x 300 40-60
2.5 x 250/350 50-90
3.2x 350 80-120
4.0 x 350/450 110-160
5.0 x 450 140-200

TUV (0773.), DB (30.014.14), ABS (E 316L-17), DNV (316L), GL (4571), LR (316Lm), Statoi,
VUZ, SEPROZ, CE, CWB, NAKS (3.2 mm; @4.0 mm)

FOXEAS 4 M EAS 4 M-MC
. FOX EAS 4 M-VD . . EAS 4 M-FD
Stabelektrode: FOX EAS 4 M-TS Fiilldrahtelektrode: EAS 4 PW-ED
FOX EAS 4 M (LF) EAS 4 PW-FD (LF)
WIG-Stab: EAS 4 M-IG
> , DElIAE? EAS 4 M-UP/BB 202
Massivdrahtelektrode: ~ EAS 4 M-IG (Si) Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit GEW 316L-17 Stabelektrode

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 400 °C). Korrosionsbestandig wie artgleiche nied-
riggekohlte und stabilisierte austenitische 18/8 CrNiMo-Stéhle/Stahigusssorten. Verbindungen und

Auftragungen an artgleichen und artéhnlichen — nichtstabilisierten und stabilisierten — austeniti-
schen CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stahlen/Stahlgusssorten.

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe
1.4583 — X10CrNiMoNb18-12 1.4429 — X2CrNiMoN17-13-3 S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

C Si Mn Cr Mo Ni
<0.04 <0.9 0.8 19.0 28 12.5

unbehandelt 350 550 35 60 40

Polaritat = +/ ~

2.0x 300 40-60
2.5x 350 50-90
3.2x 350 80-120
4.0 x 350 110-160
5.0 x 450 140-200

TOV (00484.), DB (30.132.14), GL, LRS, CWB

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX SAS 4 Stabelektrode

Stabilisierte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit basischer Umhiillung. Anwendung
in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie ferritische 13 %-Chromstahle verschweilt
werden. Hohe Zahigkeitseigenschaften des Schweillgutes. Dadurch bevorzugt fiir das Schweilen
dicker Querschnitte eingesetzt. Sehr gute Positionsschweilbarkeit. IK-bestandig bis +400 °C.

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4581
GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4436 X3CrNi-
Mo17-13-3 AISI 316L, 316Ti, 316Cb

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
0.03 0.4 13 18.8 1.8 2.7 +

unbehandelt 490 660 31 120 =32

Polaritat = +

2.5x 300 50-80
3.2x 350 80-110
4.0 x 350 110-140

TUV (0774.), DB (30.014.05), ABS (Cri7/20, Ni10/13), GL (4571), SEPROZ, CE

: . , SAS 4-FD
Stabelektrode: FOX SAS 4-A Fiilldrahtelektrode: SAS 4 PW.ED
Massivdrahtelektrode: ~ SAS 4-1G (Si)

il 12 Drahi/Pulver SAS 4-UP/BB 202
WIG-Stab: SAS 4-IG Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX SAS 4-A Stabelektrode

Stabilisierte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler Umhillung. Anwendung in
allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie ferritische 13 %-Chromstahle verschweildt wer-

den. Besondere SchonschweiBeigenschaften, exzellente Wechselstromverschweilbarkeit und eine
hohe Heilrisssicherheit des Schweillgutes zeichnen diese Marke aus. IK-besténdig bis +400 °C.

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2,
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3 AISI 316L, 316Ti, 316Cb

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
0.03 0.8 0.8 19.0 12 2.7 +

unbehandelt 490 640 32 60 =32

Polaritat = +/ ~

2.0x 300 40-60
2.5 x 250/350 50-90
3.2x 350 80-120
4.0 x 350 110-160
5.0x450 140-200

TUV (0777.), DB (30.014.07), LTSS, SEPROZ, CE, NAKS (@ 2.5; 3.2; 4.0 mm)

. . , SAS4-FD
Stabelektrode: FOX SAS 4 Flilldrahtelektrode: SAS 4 PW-FD
WIG-Stab: SAS 4-1G

20 ‘ Ditigilier SAS 4-UP/BB 202
Massivdrahtelektrode: ~ SAS 4-IG (Si) Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit AW Stabelektrode

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 400 °C). Korrosionsbestandig wie artgleiche stabili-

sierte CrNiMo-Stahle. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen stabilisier-
ten und nichtstabilisierten austenitischen CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stéhlen/Stahlgusssorten.

TUV-eignungsgepriifter Grundwerkstoff
1.4583 — X10CrNiMoNb18-12; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

C Si Mn Cr Mo Ni Nb
<0.03 <0.9 0.8 19.0 28 12.0 >10xC

2.0x 300 40-60
2.5x 350 50-90
3.2x 350 80-120
4.0 x 350 110-160
5.0 x 450 140-200

TOV (00607.), DB (30.132.09)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta 347/MVNb Stabelektrode

Avesta 347/MVND ist eine Nb-stabilisierte Cr-Ni-Elektrode fiir das Schweilen von stabilisierten

Staben wie 1.4541/ASTM 321, die Arbeitstemperaturen von Uber 400 °C ausgesetzt sind. Beim
Auftragschweiflen auf unlegierte Stahle wird sie auch fiir die zweite Lage (erste Lage Typ 309)

verwendet.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM | BS NF SS
4541 14541 | 321 321831 Z6 CNT 18-10 2337
- 1.4550 | 347 347531 Z6 CNNb 18-10 2338

C Si Mn Cr Ni Nb
0.02 0.8 0.8 19.5 10.3 >=10xC

FN 7 - WRC-92

unbehandelt 470 620 35 60 45

Polaritat = +/ ~

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX SAS 2 Stabelektrode

Stabilisierte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit basischer Umhiillung.

Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie ferritische 13 %-Chromstahle
verschweifRt werden. Hohe Zahigkeitseigenschaften des Schweilgutes. Dadurch bevorzugt fiir das
SchweiRRen dicker Querschnitte eingesetzt. Sehr gute PositionsschweiRbarkeit. Kaltzéh bis -196 °C.
IK-bestandig bis +400 °C.

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11
AISI 347, 321.302, 304, 304L, 304LN, ASTM A296 Gr. CF 8 C, A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C oder D

Polaritat = +

2.5x 300 50-80
3.2x 350 80-110
4.0x 350 110-140

TUV (1282.), DB (30.014.04), ABS (Cri8/21, Ni/11, TaNb.1.1), GL (4550), LTSS, SEPROZ, CE

. . . SAS 2-FD
Stabelektrode: FOX SAS 2-A Filldrahtelektrode: SAS 2 PW-FD
Massivdrahtelektrode: ~ SAS 2-1G (S|

— = BrahtiPulver SAS 2-UP/BB 202
WIG-Stab: SAS 2-IG Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX SAS 2-A Stabelektrode

Stabilisierte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler Umhillung. Anwendung in
allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie ferritische 13 %-Chromstahle verschweildt wer-

den. Besondere SchonschweiBeigenschaften, exzellente Wechselstromverschweilbarkeit und eine
hohe Heilrisssicherheit des Schweillgutes zeichnen diese Marke aus. IK-besténdig bis +400 °C.

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11
AISI 347, 321.302, 304, 304L, 304LN, ASTM A296 Gr. CF 8 C, A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C oder D

unbehandelt 470 620 35 70 =32

Polaritat = +/ ~

2.0x 300 40-60
2.5 x 250/350 50-90
3.2x 350 80-120
4.0 x 350 110-160
5.0x450 140-200

TUV (1105.), DB (30.014.06), ABS (347-17), GL (4550), LTSS, VUZ, SEPROZ, CE, NAKS (@2.5;
23.2; 94.0)

; ) ; SAS 2-FD
Stabelektrode: FOX SAS 2 Fiilldrahtelektrode: SAS 2 PW-FD
Massivdrahtelektrode: ~ SAS 2-IG (Si

&) Draht/Pulver SAS 2-UP/BB 202
WIG-Stab: SAS 2-IG Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX CN 13/4 Stabelektrode

Basisch umhiilite Stabelektrode fiir artgleiche korrosionsbestandige, martensitische und martensi-
tisch-ferritische Walz-, Schmiede- und Gussstahle. Anwendung im Wasserturbinen- und Verdichter-
bau sowie Dampfkraftwerksbau. Bestandig gegen Wasser-, Dampf- und Seewasseratmosphare.
Durch eine Optimierung der Legierungszusammensetzung erzielt das SchweiRgut trotz hoher Zug-
festigkeitseigenschaften ausgezeichnete Dehn- und Zahigkeitswerte sowie hochste Risssicherheit.
Das Schweilgut zeichnet sich auferdem durch niedrigste Wasserstoffgehalte (HD <5 ml/100g)
aus. Ausgezeichnete Schlackenentfernbarkeit und Nahtreinheit. Schweigutausbringung ca. 130 %.

1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4407 GX5CrNiMo13-4, 1.4414 GX4CrNiMo13-4
ACI Gr. CA6 NM, S41500

unbehandelt 890 1090 12 32
a* 680 910 17 66 55 50
*angelassen, 600 °C/2 h/Luft

S| e

2.5x 350 60-90
3.2 x 450 90-130
4.0 x 450 120-170
5.0 x 450 160-220

TUV (3232.), LTSS, SEPROZ, CE

Stabelektrode: FOX CN 13/4 WIG-Stab: CN 13/4-1G
SRl CN13/4-UP/BB 203 Fillldrahtelektrode:  CN 13/4-MC
Kombination:

. . CN 13/4-IG
Massivdrahtelektrode: CN 134-MC (F)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOXA 7 Stabelektrode

Kerndrahtlegierte Stabelektrode mit basischer Umhiillung fii ,Schwarz-WeiR*-Verbindungen sowie
wenig schweilgeeigneten Stahlen und austenitische Manganhartstéhlen. Gut geeignet fiir zahe
Zwischenschichten bei Hartauftragungen. Eigenschaften des Schweilgutes: Kaltverfestigungsfahig,
sehr gute Kavitationsbestandigkeit, risssicher, thermoschockbesténdig, zunderbestandig bis

+850 °C, weitgehend unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprodung tber 500 °C, kaltzéh bis
-110 °C. Eine Warmenachbehandlung ist méglich. Bei Betriebstemperaturen von tber +650 °C ist
Riicksprache mit dem Hersteller zu halten. Ausgezeichnete Zahigkeitseigenschaften des Schweil-
gutes auch bei hdherer Aufmischung. Gute Positionsschweilbarkeit. Das Produkt ist zugelassen fiir
das Schweilen von Panzerstahlen.

Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit hochlegierten Cr- und
CrNi(Mo)-Stahlen; hitzebestandige Stahle bis +850 °C; austenitische Manganhartstahle miteinan-
der und mit anderen Stahlen; kaltzéhe Blech- und Rohrstahle in Verbindung mit kaltzdhen
austenitischen Werkstoffen.

(0] Si Mn Cr Ni H
0.09 0.7 6.5 18.6 8.8

unbehandelt 460 650 35 90 =32

Polaritat = +

2.5x 300 55-75
3.2x350 80-100
4.0 x 350 100-130
5.0 x 450 140-170
6.0 x 450 160-200

TUV (06786.), DNV (E 18 8 MnB), GL (4370), LTSS, SEPROZ, VG 95132, CE, (FOXA7 CN: TV
(00022.))

Stabelektrode: FOXAT-A WIG-Stab: A7CN-IG
Massivdrahtelektrode: AT7-IG/A7CN-IG*  Metallpulverdraht: A7-MC

. . AT7-FD .
Fiilldrahtelektrode: A7 PW-FD Draht/Pulver-Kombi: A 7CN-UP/BB 203

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit X Stabelektrode

Nichtrostend. Zunderbestandig bis 850 °C. (Bei Temperaturen tber 500 °C keine ausreichende
Bestéandigkeit gegen schwefelhaltige Verbrennungsgase.) Verbindungen und Auftragungen an
hitzebestandigen Cr-Stahlen/Stahlgusssorten und hitzebestandigen austenitischen Stahlen/Stahl-
gusssorten. Gut geeignet fiir Austenit-Ferrit-Verbindungen (max. Anwendungstemperatur 300 °C).
Verbindungen von un-/niedriglegierten oder Cr-Stéahlen/Stahlgusssorten mit Austeniten. Auf gerin-
ges Warmeeinbringen achten, um sprode Martensitiibergangszonen zu vermeiden. Nicht geeignet
fiir Pufferlagen beim Schweilen von Plattierungen bzw. plattierten Blechen.

TUV-eignungsgeprifter Grundwerkstoff 1.4583 — X10CrNiMoNb18-12 sowie damit eingeschlossene
Grundwerkstoffe mit ferritischen Stahlen bis Feinkornbaustahl StE 460 (P 460 N); hochfeste, unle-
gierte und legierte Bau-, Vergiitungs- und Panzerstéhle mit- und untereinander; unlegierte sowie
legierte Kessel- oder Baustahle mit hochlegierten Cr- und Cr-Ni-Stéahlen; hitzebestandige Stahle

bis 850 °C; austenitische Manganhartstahle miteinander und mit anderen Stahlen; kaltzéhe Blech-
und Rohrstahle in Verbindung mit kaltzahen austenitischen Werkstoffen.

unbehandelt 350 600 40 100

Polaritat = +

2.5x 300 55-75
3.2x350 70-110
4.0 x 350 85-130
5.0 x 450 140-170

TUV (05650.), DB (30.132.01)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX A 7-A Stabelektrode

Kerndrahtlegierte Stabelektrode mit rutilbasischer Umhdillung fiir ,Schwarz-WeiR*-Verbindungen

sowie wenig schweigeeigneten Stahlen und austenitische Manganhartstahlen. Gut geeignet fiir
zahe Zwischenschichten bei Hartauftragungen. Eigenschaften des Schweilgutes: Kaltverfestigungs-
fahig, sehr gute Kavitationsbestandigkeit, risssicher, thermoschockbestandig, zunderbestandig bis
+850 °C, weitgehend unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprodung lber 500 °C. Eine War-
mebehandlung ist mdglich. Bei Betriebstemperaturen von tber +650 °C ist eine Riicksprache mit
dem Hersteller zu empfehlen. Ausgezeichnete Zahigkeitseigenschaften des Schweilgutes auch bei

hoherer Aufmischung mit wenig schweilgeeigneten Stéhlen oder bei Thermoschockbeanspruchung.
Kaltzah bis -100 °C. Stabiler Lichtbogen auch am Wechselstrom.

Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit hochlegierten Cr- und
CrNi(Mo)-Stahlen; hitzebesténdige Stahle bis +850 °C; austenitische Manganhartstahle mitei-
nander und mit anderen Stahlen; kaltzéhe Blech- und Rohrstahle in Verbindung mit kaltzahen
austenitischen Werkstoffen.

unbehandelt 520 720 35 75 232

Polaritat = +/ ~

2.5x 350 60-80
3.2x 350 80-110
4.0 x 350 110-140
5.0 x 450 140-170

TOV (09101.), SEPROZ, NAKS, CE

Stabelektrode: FOXA7/FOXA7CN* Massivdrahtelektrode: A7-IG/A7 CN-IG*
WIG-Stab: A7 CN-IG Metallpulverdraht: AT7-MC

. ~ A7-FD .
Fiilldrahtelektrode: A7 PW-FD Draht/Pulver-Kombi: ~ A7 CN-UP/BB 203

* Produktname Deutschland

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit XW Stabelektrode

Nichtrostend. Zunderbestandig bis 850 °C. (Bei Temperaturen tber 500 °C keine ausreichende
Bestéandigkeit gegen schwefelhaltige Verbrennungsgase.) Verbindungen und Auftragungen an hit-
zebestandigen Cr-Stahlen/Stahlgusssorten und hitzebesténdigen Cr-Stahlen/austenitischen Stah-
len/Stahlgusssorten. Gut geeignet fiir Austenit-Ferrit-Verbindungen (max. Anwendungstemperatur
300 °C). Verbindungen von un-/niedriglegierten oder Cr-Stahlen/Stahlgusssorten mit Austeniten.
Auf geringes Warmeeinbringen achten, um sprode Martensitiibergangszonen zu vermeiden. Nicht
geeignet fiir Pufferlagen beim Schweiflen von Plattierungen bzw. plattierten Blechen.

TUV-eignungsgeprifter Grundwerkstoff

1.4583 - X10CrNiMoNb18-12 sowie damit eingeschlossene Grundwerkstoffe mit ferritischen Stah-
len bis Feinkornbaustahl StE 355 (P355N); hochfeste, unlegierte und legierte Bau-, Verglitungs-
und Panzerstahle mit- und untereinander; unlegierte sowie legierte Kessel- oder Baustéhle mit
hochlegierten Cr- und Cr-Ni-Stahlen; hitzebesténdige Stahle bis 850 °C; austenitische Mangan-
hartstahle miteinander und mit anderen Stahlen; kaltz&he Blech- und Rohrstahle in Verbindung mit
kaltzahen austenitischen Werkstoffen.

unbehandelt 350 600 40 70

Polaritat = +/ ~

2.0 x 300 45-60
2.5x 300 55-70
3.2x 350 65-105
4.0 x 350 110-140
5.0 x 450 150-200

TOV (01235.), DB (30.132.08) GL, LR

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX CN 19/9 M Stabelektrode

Kerndrahtlegierte, rutilumhiillte Stabelektrode mit basischen Bestandteilen fiir Ferrit-, Austenit-
Verbindungen und Zwischenlagen bei Schweilplattierungen. Einsatztemperatur von -80 °C bis
+300 °C. In allen Positionen, auBer Fallnaht, sehr gut verschweilbar. Gute Schonschweileigen-
schaften und sehr gute Wechselstromverschweilbarkeit.

Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit hochlegierten Cr- und
CrNi(Mo)-Stahlen; austenitische Manganhartstahle miteinander und mit anderen Stahlen.

C Si Mn Cr Ni Mo

unbehandelt 520 700 28 70 =32

Polaritat = +/ ~

2.5x250 50-85
3.2x 350 75-115
4.0 x 350 110-160
5.0 x 450 160-200

TOV (1086.), DB (30.014.03), ABS (Cr18/20, Ni8/10Mo), GL (4331), LR (V4-P12), SEPROZ, CE

WIG-Stab: CN 19/9 M-IG Massivdrahtelektrode: CN 19/9 M-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta 904L Stabelektrode

Avesta 904List eine hochlegierte, vollaustenitische Cr-Ni-Mo-Cu Wechselstromelektrode. Sie ist
zur Schweifung von ASTM 904L und &hnlichem rostfreien Stahl geeignet. Der Schweizusatz 904L
ergibt ein vollaustenitisches Gefiige, das in Bezug auf HeiRlrisse empfindlicher ist, als zum Beispiel
dasjenige von 316L. Beim Schweillen missen daher niedrige Warmeeinbringung und Zwischen-
lagentemperatur sichergestellt werden.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM | BS NF SS
904L 14539 | 904L | 904S13 | Z2 NCDU 25-20 | 2562

Auch zum SchweiBen artgleicher Stéhle vom Typ 20-25 CrNiMoCu.

C Si Mn Cr Ni Mo Cu
0.02 0.7 1.2 20.5 250 45 1.5
unbehandelt 400 600 34 70 60 50

Polaritat = +/ ~

25 35-75
3.25 55-110
4.0 100-150
5.0 140-190

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX CN 20/25 M-A Stabelektrode

Kerndrahtlegierte, rutil umhiillte Stabelektrode des Typs 904 L mit Giberdurchschnittlich hohem Mo-Gehalt
und sehr hoher Wirksumme (PREN >45) des SchweiRgutes fiir das Lochfralpotential (gem. %Cr+3.3x%-
Mo+30x%N). Spezieller Einsatz in der Schwefel- und Phosphorsaureproduktion in der Zellstoffindustrie,
in Rauchgasentschwefelungsanlagen und dariiber hinaus in der Diingemittelindustrie, Petrochemie, Fett-
sdureverarbeitung, Essig- und Ameisensaureherstellung, Meerwasserentsalzung, in Beizanlagen sowie
fir Warmetauscher, die mit Meer- oder Brackwasser betrieben werden. Das Schweilgut ist vollausteni-
tisch und besitzt eine ausgepragte Bestandigkeit gegen Lochfra® und Spaltkorrosion in chloridhaltigen
Medien, hohe Bestandigkeit gegen Schwefel-, Phosphor-, Essig- und Ameisensaure, sowie Meer- und
Brackwasser. Bedingt durch den niedrigen C-Gehalt des Schweillgutes wird auch die Gefahr von inter-
kristalliner Korrosion vermieden, wahrend der hohe Ni-Gehalt im Vergleich zu den herkémmlichen 18/8
CrNi-Schweilguttypen eine sehr gute Besténdigkeit gegen Spannungsrisskorrosion bewirkt. Durch die
hohe Uberlegierung bei Mo im Vergleich zu 1.4539 bzw. UNS N08904 kann die nachweislich hohe Steige-
rungsrate hoch Mo-legierter CrNi-SchweiRguter kompensiert werden. BOHLER FOX CN 20/25 M-A besitzt
ausgezeichnete Schweilleigenschaften und ist in allen Positionen, auRer Fallnaht, leicht handhabbar. Die
Elektrode weist eine gute Schlackenentfernbarkeit sowie reine und feinschuppige Schweinahte auf.

artgleiche hoch Mo-haltige Cr-Ni-Stéhle 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5,
1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5 UNS N08904, S31726

C Si Mn Cr Ni Mo Cu N PREN
<=0.03 0.7 1.7 20.3 25.0 6.2 15 0.17 >=45

unbehandelt 410 640 34 70 =32

Polaritat = +/ ~

2.5x 300 50-80
3.2x 350 80-110
4.0 x 350 100-135

TUV (6634.), SEPROZ, CE

Stabelektrode: FOX CN 20/25 M WIG-Stab: CN 20/25 M-IG
Massivdrahtelektrode: CN 20/25 M-IG (Si)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta 253 MA Stabelektrode

Avesta 253 MA st in erster Linie konzipiert, um hochwarmfesten rostfreien Stahl vom Typ
Outokumpu 253 Ma, mit ausgezeichneter Bestandigkeit gegen Oxidation (bis zu 1100 °C) zu
schweilen. Das Schweilgut der Elektrode hat einen Ferritgehalt von ca. 10 %, und damit eine
hohe Heilrisssicherheit.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM BS NF SS
253 MA® 1.4835 S30815 | - - 2368
153 MA™ 1.4818 S30415 - - 2372

Polaritat = +/ ~

2.0 45-65
25 60-80
3.25 70-110
4.0 100-140
5.0 150-200

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



UTP 2133 Mn Stabelektrode

UTP 2133 Mn eignet sich fiir Verbindungs- und Auftragsschweiungen artgleicher und artahnlicher-
hitzebestandiger Stahle und Stahlgusssorten wie

14876  X10 NiCrAITi 3221 UNS N 08800

14859 G-X10 NiCrNb 3220

14958 X5 NiCrAITi 3120 UNS N 08810

14959 X8 NiCrAITi 3221 UNSN 08811

Das Schweilgut ist in schwefelarmer und aufgekohlter Atmosphére bis 1050 °C einsetzbar, wie
z.B. in petrochemischen Anlagen.

1.4876 X10 NiCrAITi 32 20 UNS N 088001.4859 G- X10 NiCrNb 32 20 1.4958 X 5 NiCrAITi 31 20
UNS N 08810 1.4959 X 8 NiCrAITi 31 21 UNS N 08811

C Si Mn Cr Ni Nb Fe
0.14 0.5 45 210 33.0 1.3 Rest

unbehandelt > 410 > 600 >25 >70

Polaritat = +

2.5x 300 50-75
3.2x 350 70-110
4.0 x 400 90-140

TOV (07713

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta 2205 basic Stabelektrode

Die Kerbschlagwerte und das Verhalten beim Schweiflen in Position von Avesta 2205 basic ist
besser als bei der Wechselstromelektrode 2205. Sie ist speziell zum Schweillen des Duplex-Stahls
2205 entwickelt. Fiir diinnes bis mitteldickes Material kann der Schweivorgang wie fiir jeden ande-
ren austenitischen Stahl durchgefiihrt werden. Allerdings muss der etwas niedrigere Einbrand

und die geringere Schmelzflissigkeit des Schweilgutes beriicksichtigt werden. Sehr hohe Abkiihl-
geschwindigkeiten und langere Zeiten bei Rotglihtemperatur oder sogar hoher sollten vermieden
werden, um iibermaRige Ferritbildung oder Bildung von intermetallischen Phasen zu verhindern.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM BS NF SS
2205 1.4462 | S32205 | 318513 | Z3CND 22-05Az | 2377

© Si Mn Cr Ni Mo N
0.03 0.5 1.2 235 8.9 3.0 0.16
Ferrit 45 FN WRC-92

unbehandelt 645 840 26 90 75

N Polaritat = +/ ~

25 45-75
3.25 70-110
4.0 100-140

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta 2205 Stabelektrode

AVESTA 2205 ist eine Cr-Ni-Mo-legierte Duplex-Elektrode fiir das Schweillen von Duplex-Stahlen
wie 2205. Fiir diinnes bis mitteldickes Material kann der Schweivorgang wie fiir jeden anderen
austenitischen Stahl durchgefiihrt werden. Allerdings muss der etwas niedrigere Einbrand und die
geringere Schmelzflissigkeit des Schweigutes berticksichtigt werden. Sehr hohe Abkuihlgeschwin-
digkeiten und langere Zeiten bei Rotglihtemperatur oder sogar hoher sollten vermieden werden,
um iberméaRige Ferritbildung oder Bildung von intermetallischen Phasen zu verhindern.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM | BS NF SS
2205 1.4462 | $32205 | 318S13 | Z3 CND 22-05Az | 2377

C Si Mn Cr Ni Mo N
0.02 0.8 0.7 226 94 3.0 0.16

unbehandelt 635 810 25 50 35

Polaritat = +/ ~

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta 2205-PW AC/DC Stabelektrode

AVESTA 2205-PW ist eine Elektrode fiir alle Schwei3positionen, jedoch mit besonderen Vorteilen
bei Steig- und Uberkopfnahten. Sie ist speziell zum Schweillen von Duplex-Stahl 2205 geeignet.
Bei diinnem bis mitteldickem Material kann wie bei jedem anderen austenitischen Stahl geschweilt
werden. Allerdings muss der etwas niedrigere Einbrand und die geringere Schmelzflissigkeit des
SchweiRgutes beriicksichtigt werden. Dank des scharfen und konzentrierten Lichtbogens sind
PW-Elektroden fiir Wartungs- und Ausbesserungsschweilen, insbesondere wenn die Verbindungs-
bereiche nicht sauber sind, sehr geeignet.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM BS NF SS
2205 1.4462 | S32205 | 318S13 | Z3 CND 22-05Az | 2377

(0} Si Mn Cr Ni Mo N
0.02 0.8 0.8 23.0 9.5 3.1 0.18
Ferrit 35 FN; WRC-92

unbehandelt 680 860 25 55 35

Polaritat = +/ ~

25 50-80
3.25 70-110
4.0 100 - 160
5.0 160 - 220

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX CN 22/9 N Stabelektrode

Kerndrahtlegierte, rutil umhiillte Stabelektrode fiir das Schweiflen ferritisch-austenitischer Duplex-
stahle, z. B. 1.4462, UNS 31803. Einsatzgebiete vor allem Offshore-Technik und chemische
Industrie. Neben erhohter Festigkeit und Zahigkeit besitzt das Schweilgut durch den hohen
Ferritanteil eine ausgezeichnete Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion. Gute Lochfra3-
besténdigkeit nach ASTM G48/ Methode A. Die Abmessungen 2.0 und 2.5 mm besitzen am
Gleichstrom-Minuspol eine besondere Eignung fiir die Steignahtschweillung von Rohren in der
Wurzel und bei den Folgelagen, was z. B. in der Olfeldtechnik notwendig ist. Gute Wechselstrom-
verschweilRbarkeit. Alle Abmessungen sind in der Position schweilbar.

artgleiche Duplex-Stahle, sowie ahnlich legierte, ferritisch-austenitische Werkstoffe mit

erhohter Festigkeit

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 mit 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 mit P235GH/ P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3
UNS S31803, $32205

C Si Mn Cr Ni Mo N PREwn
<=0.03 0.8 0.9 22.6 9.0 3.1 0.17 >=35

unbehandelt 650 820 25 55 50 =32

Polaritat = + / ~

2.5x 350 40-75
3.2 x 350 70-120
4.0x 350 110-160
5.0 x 450 150-200

TUV (3636.), ABS (E 22 09-17), DNV (Duplex), GL (4462), LR (X), RINA (2209), Statoil, SEPROZ,
CE

Stabelektrode: FOX CN 22/9 N-B Massivdrahtelektrode: CN 22/9 N-IG
. . ) CN 22/9 N-FD
WIG-Stab: CN 22/9 N-IG Filldrahtelektrode: CN 22/9 PW-ED

Draht/Pulver-Kombi: CN 22/9 N-UP/BB 202

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta 2304 Stabelektrode

AVESTA 2304 ist eine Cr-Ni-legierte Duplex-Elektrode fiir das Schweilen von rostfreien
Duplex-Stahlen wie 2304. Der Schweilvorgang sollte wie bei allen austenitischen rostfreien
Stahlen durchgefiihrt werden. Allerdings muss der etwas niedrigere Einbrand und die geringere
Schmelzfliissigkeit des Schweilguts beriicksichtigt werden.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM BS NF SS
2304 1.4362 $32304 2327

C Si Mn Cr Ni Mo N
0.02 0.8 0.8 24.8 9.0 0.2 0.12
Ferrit 40 FN WRC-92

Polaritat = +/ ~

2.5 50-80
3.25 80-120
4.0 100-160

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta LDX 2101 Stabelektrode

AVESTA LDX 2101 ist entwickelt worden, um ferritisch-austenitische (Duplex) rostfreie Stahle wie
Outokumpu LDX 2101 zu schweien. LDX 2101 ist ein ,niedriglegierter” Duplex-Stahl mit ausge-
zeichneter Festigkeit und durchschnittlicher Korrosionsbestandigkeit. Der Stahl wird hauptséchlich
in der Stahlbautechnik, bei Vorratstanks, Behaltern usw. eingesetzt. AVESTA LDX 2101 ergibt ein
ferritisch-austenitisches Schweilgut, das viele der guten Eigenschaften von sowohl ferritischen

als auch austenitischen rostfreien Stahlen vereint. Das Duplex-Mikrogefiige besitzt hohe Zugfestig-
keit und damit auch gute Besténdigkeit gegen Spannungsrisskorrosion. AVESTA LDX 2101

istin Bezug auf Nickel ,iiberlegiert’, um den richtigen Ferritgehalt im Schweigut sicherzustellen.
Outokumpu LDX 2101 sollte wie jeder andere austenitische rostfreie Stahl geschweilt werden,
d.h. Vermeidung von hohen Stromstérken und Zwischenlagentemperatur von max. 150 °C.

Zum Schweifien von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM BS NF SS
LDX 2101® 1.4162 $32101

© Si Mn Cr Ni Mo N
0.04 0.8 0.7 235 7.0 0.3 0.14
Ferrit 45 FN WRC-92

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta P5 Stabelektrode

Avesta P5 ist eine hochlegierte Elektrode mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, die AWS A5.4 309MoL-
17 entspricht. Diese Elektrode ist fiir Mischverbindungen von rostfreien, unlegierten oder niedrig-
legierten Stahlen geeignet, kann aber auch fiir Auftragschweilen verwendet werden. Sie ergibt
dann ein 18 Cr Ni 2 Mo Schweilgut bereits ab der ersten Lage. Auch geeignet zum Schweilen von
hochfesten Stahlen.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie

Outokumpu [en  Jasw [Bs  [nF [ss

Uberlegierte Elektrode zum AuftragschweiRen auf unlegierten Stahl, VerbindungsschweiRen von
molybdan-legiertem rostfreiem Stahl an unlegierten Stahl sowie von plattierten Stahlen.

C Si Mn Cr Ni Mo
0.02 0.8 0.8 225 135 25
Ferrit 20 FN WRC-92

Polaritat = +/ ~

20 30-60
25 45-80
3.25 70-120
4.0 90-160
5.0 150-220

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX CN 23/12 Mo-A Stabelektrode

Niedriggekohlte, austenitische Stabelektrode mit rutiler Umhillung. Durch erhdhten Ferritgehalt
(FN ~20) im Schweilgut hohe Risssicherheit bei wenig schweilgeeigneten Werkstoffen, Austenit-Fer-
rit-Verbindungen und Schweifplattierungen. Besondere Schonschweileigenschaften, eine exzellente

Wechselstromverschweilbarkeit und die selbstabhebende Schlacke zeichnen diese Qualitat aus. Fiir
Einsatztemperaturen bis +300 °C, fiir SchweiRplattierungen 1. Lage bis +400 °C.

Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit hochlegierten Cr- und
CrNi(Mo)-Stahlen; Austenit-Ferrit Verbindungen fir den Dampfkessel- und Druckbehalterbau.
Besonders geeignet fiir die erste Lage von korrosionsbestandigen Mo-legierten Schweifplattierun-
gen an P235G1TH, P255G1TH, S255N, P295GH, S355N-S500N sowie an warmfesten vergiteten
Feinkornbaustahlen nach AD-Merkblatt HP 0, Priifgruppe 3.

C Si Mn Cr Ni Mo

0.02 0.7 0.8 23.0 125 2.7 n

Nt

Polaritat = +/ ~

2.0x 300 45-60
2.5 x 250/350 60-80
3.2x 350 80-120
4.0 x 350/450 100-160
5.0 x 450 140-220

TUV (1362.), ABS (E 309 Mo), LR (DXV und O, CMnSS), DNV (309 MoL), BV (309 Mo), RINA
(309MO), LTSS, SEPROZ, NAKS, CE

Stabelektrode: FOX CN 23/12-A Metallpulverdraht: CN 23/12-MC
WIG-Stab: CN 23/12-IG CN 23/12-FD

. . . ) CN 23/12 PW-FD
Massivdrahtelektrode: CN 23/12-IG Filldrahtelektrode: CN 23/12 Mo-ED
Draht/Pulver-Kombi: CN 23/12-UP/BB 202 CN 23/12 Mo PW-FD

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FOX FFB Stabelektrode

Kerndrahtlegierte, basisch umhtillte Stabelektrode fiir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede-
und Gussstahle, z. B. Glihereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erddlindustrie, Keramische
Industrie. Verbindungsschweiungen an hitzebesténdigen Cr-Si-Al-Stéahlen, die schwefelhaltigen
Gasen ausgesetzt sind, miissen medienseitig mit BOHLER FOX FA geschweil3t werden. Wegen
Versprodungsgefahr soll der Temperaturbereich zwischen +650-900 °C gemieden werden. Zunder-
bestandig bis +1200 °C. Kaltzah bis -196 °C.

austenitisch

1.4841 X15CrNiSi25-21, 1.4845 X8CrNi25-21, 1.4828 X15CrNiSi20-12, 1.4840 GX15CrNi25-20,
1.4846 X40CrNi25-21, 1.4826 GX40CrNiSi22-10

ferritisch-perlitisch

1.4713 X10CrAISi7, 1.4724 X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4762 X10CrAISi25,

1.4710 GX30CrSi7, 1.4740 GX40CrSi17

AISI 305, 310, 314, ASTM A297 HF, A297 HJ

unbehandelt 420 600 36 100 =32

N Polaritat = +

2.5x300 50-75
3.2x 350 80-110
4.0 x 350 110-140
5.0 x 450 140-180

TOV (0143.), Statoil, SEPROZ, CE

Stabelektrode: FOX FFB-A Massivdrahtelektrode: FFB-IG
WIG-Stab: FFB-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX FFB-A Stabelektrode

Kerndrahtlegierte, rutilumhiillte Stabelektrode fiir artgleiche, hitzebestandige Walzstahle, z. B.
Gliihereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erddlindustrie, Keramische Industrie. Bei Verbindungen,
die reduzierenden, schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt sind, muss medienseitig mit BOHLER FOX
FA geschweift werden. Fiir dickwandige Schweilkonstruktionen ist die basische Stabelektrode
BOHLER FOX FFB vorzuziehen. Glatte Nahte und leichte Schlackenldsbarkeit. Zunderbestandig
bis +1200 °C. Wegen Versprodungsgefahr soll der Temperaturbereich zwischen +650-900 °C
vermieden werden.

austenitisch

1.4841 X15CrNiSi25-21, 1.4845 X8CrNi25-21, 1.4828 X15CrNiSi20-12,

1.4840 GX15CrNi25-20, 1.4846 X40CrNi25-21, 1.4826 GX40CrNiSi22-10
ferritisch-perlitisch

1.4713 X10CrAISi7, 1.4724 X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4762 X10CrAISi25,
1.4710 GX30CrSi7, 1.4740 GX40CrSi17

AISI 305, 310, 314, ASTM A297 HF, A297 HJ

unbehandelt 430 620 35 75

N Polaritat = +/ ~

2.0x300 40-60
2.5x 300 50-80
3.2x 350 80-110
4.0 x 350 110-140

Statoil, SEPROZ, CE

Stabelektrode: FOX FFB Massivdrahtelektrode: FFB-IG
WIG-Stab: FFB-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta 310 Stabelektrode

Avesta 310 ist eine 25Cr-20Ni Elektrode zum Schweiflen von ASTM 310S und ahnlichen rostfreien
hochwarmfesten Stahlen. 310 besitzt ein vollaustenitisches Gefiige. Das Schweilgut ist damit
etwas heiRrissempfindlicher als dasjenige von 309L. Beim Schweillen miissen daher niedrige
Warmeeinbringung und Zwischenlagentemperatur sichergestellt werden.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM | BS NF SS
4845 14845 | 310S | 310816 | Z8 CN25-20 | 2361

0.10 0.5 2.1 26.0 21.0

unbehandelt 440 625 35 80 50

Polaritat = +/ ~

25 50-75
3.25 70-100
4.0 100-150

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta 2507/P100 rutile Stabelektrode

Avesta 2507/P100 rutile ist eine rutilsaure Elektrode fiir hochlegiertes Duplex-SchweiRgut. Sie
ist geeignet fiir Super-Duplex-Stahle wie SAF 2507, ASTM S32750, ASTM 32760 und &hnliche.
Die Warmeeinbringung sollte im Allgemeinen niedriger sein, als fiir 2205. Allerdings miissen der
etwas niedrigere Einbrand und die geringere Schmelzfliissigkeit des Schweillgutes (verglichen
mit (iblichen austenitischen rostfreien Stahlen) in Betracht gezogen werden. Sehr hohe Abkiihlge-
schwindigkeit und langere Zeiten bei Rotgliihtemperatur oder sogar hoher sollten vermieden
werden, um iibermaRige Ferritbildung oder Bildung von intermetallischen Phasen zu verhindern.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM | BS NF SS

2507 1.4410 | S32750 | - Z3 CND 25-06 Az | 2328
c Si Mn Cr Ni Mo N H
0.03 0.5 1.3 252 9.5 36 0.23

unbehandelt 700 900 26 80 45

Polaritat = +/ ~

25 50-70
3.25 80-100
4.0 100-140

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit 25/09 CuT Stabelektrode

Nichtrostend; IK-bestandig; Einsatztemperatur: —50 °C bis +220 °C. Sehr gute Bestandigkeit gegen

Lochfrat und SpannungsriRkorrosion wegen des hohen CrMo(N)-Gehaltes (Wirksumme > 40). Gut
geeignet fiir die Bedingungen im Offshore-Bereich.

1.4515 — GX3CrNiMoCuN26-6-3 1.4517 — GX3CrNiMoCuN26-6-3-3
25 %-ige Cr-Superduplexstéhle wie SAF 25/07, Zeron 100

C Si Mn Cr Mo Ni N Cu w
0.03 0.5 1.2 25.0 3.7 9.0 0.2 0.7 0.6

unbehandelt 600 750 25 70 50

Polaritat = +

2.5x 350 55-80
3.2x 350 80-105
4.0x 350 90-140

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit 25/22 H Stabelektrode

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 350 °C). Gute Bestandigkeit gegen Cl-haltige
Medien, Lochfra und gegen Salpeterséure. Huey-Test nach ASTM A262-64: max. 1.5 p/48 h,
(0.25 g/m 2 h), selektiver Angriff max. 100 p. Besonders geeignet fiir die Korrosionsbedingungen in
Harnstoff-Syntheseanlagen. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen/artahnlichen Stahlen.
Schweilplattierungen an warmfesten Stahlen; Verbindungen an Plattierungen.

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe
1.4465 — X2CrNiMoN25-25 1.4466 — X2CrNiMoN25-22-2
1.4435 - X2CrNiMo18-14-3

(©] Si Mn Cr Mo Ni N
<0.035 <04 5.0 24.5 2.2 22.0 0.15

unbehandelt 400 600 30 80

Polaritat = +

2.5x300 55-80
3.2x 350 80-105
4.0 x 350 90-135

TOV (04171.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta P7 AC/DC Stabelektrode

Avesta P7 ist eine hochlegierte Cr-Ni-Elektrode mit ca. 40 % Ferrit. Sie bietet hohe Zugfestigkeit
und Risssicherheit. Die chemische Zusammensetzung entspricht AWS A5.4 E312. Diese Elektrode
wird in erster Linie fiir Mischverbindungen zwischen rostfreien und hochfesten Stahlen, Werkzeug-
stahl, Federstahl und 14 %-Mn Stahl, sowie auch anderen schwer schweilRbaren Kombinationen
verwendet.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu [en  Jasw [Bs  [nF [ss

Speziell entwickelt fiir schwierig zu schweillende Stahle wie Mn-Stéhle, Werkzeugstahle und
Hochtemperatur-Stahlsorten.

Polaritat = +/ ~

25 50-80
3.25 80-120
4.0 100-160
5.0 160-220

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



UTP 65D Stabelektrode

Die UTP 65 D wurde fiir hdchste Anforderungen an Verbindungs- und Auftragsschweiungen
entwickelt. Sie ist duerst risssicher beim Verbinden schwer schweilbarer Stahle wie z. B.Mangan-
hartstahl, Werkzeugstahl, Federstahl, Schnellarbeitsstahl sowie bei Schwarz-Wei3-Verbindungen.
Aufgrund der guten Korrosionsbestandigkeit, Zugfestigkeit und Abriebfestigkeit hat sie ein groRes
Anwendungsgebiet in Reparatur und Unterhalt von Maschinen- und Getriebeteilen wie z. B. Zahn-
rader, Nocken, Wellen und Achsen, Warmschnitte, Warmabgratplatten und Gesenke. Auch als
elastische Pufferlage unter Hartlegierungen bestens geeignet.

Die UTP 65 D hat hervorragende Schweileigenschaften, stabiler Lichtbogen und spritzerarme,
feinschuppige Nahtzeichnung und sehr gute Schlackenentfernbarkeit, z. T. selbstabhebend.
UTP 65 D Iasst sich in Zwangslagen gut verschweilen. Rostfrei, warm- und kaltverfestigend.
Harte des reinen Schweilgutes: ca. 260 HB

Manganhartstahl, Werkzeugstahl, Federstahl, Schnellarbeitsstahl sowie Schwarz-WeiRk-Verbindungen

unbehandelt > 640 > 800 >20

Polaritat = +/ ~

1.5x 250 35-45
2.0x 250 45-60
2.5x250 55-75
3.2x 350 75-115
4.0 x 350 100-145
5.0 x 350 120-190

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit 30/10 W Stabelektrode

Nichtrostend; (Nasskorrosion bis 300 °C). Hohe Warmrisssicherheit: gute Zahigkeit bei hoher
Streckgrenze. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen, artahnlichen Stahlen/Stahlgusssor-
ten. Zahe Verbindungen an un-/niedriglegierten Baustahlen hoherer Festigkeit, an Manganhartstahl
und CrNiMn-Stahlen, zwischen artverschiedenen Werkstoffen, z. B. zwischen nichtrostenden oder
hitzebestandigen und un-/niedriglegierten Stahlen/Stahlgusssorten.

DB-zugelassene Grundwerkstoffe / 1.4006 — X10Cr13, 1.3401 — X120Mn12, S235 [St 37],

E295 [St 50]; Verwendung fiir Verbindungsschweifungen an bedingt schweilgeeigneten un- und
niedriglegierten Stahlen hoherer Festigkeit. Einsatz als spannungsverminderte Pufferlage beim
Auftragen an Kalt- und Warmarbeitswerkzeugen. Weiters fiir Verbindungen an Mn-Hartstahl und
Cr-Ni-Mn- Stahl sowie fiir Mischverbindungen an Stéhlen unterschiedlicher chemischer Zusammen-
setzung bzw. Festigkeit.

unbehandelt 500 750 20 25

Polaritat = +/ ~

2.0x 250 45-60
2.5x 300 50-80
3.2x 350 60-110
4.0x350 90-150
5.0 x 450 150-210
DB (30.132.11)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX CN 29/9-A Stabelektrode

Kerndrahtlegierte austenitisch-ferritische Spezial-Stabelektroden mit rutiler Umhillung. Durch

den hohen Ferritgehalt und die hohe Risssicherheit geeignet fiir wenig schweillgeeignete Werkstof-
fe mit hoher Festigkeit, z.B. Press- und Abgratwerkzeuge. Verbindungen von verschieden-legierten
Stahlen, zahe Zwischenlagen fiir Hartauftragungen. Durch hohe mechanische Festigkeit

und Kaltverfestigungsfahigkeit geeignet fiir verschleiBbesténdige Auftragungen an Kupplungen,
Zahnréadern, Wellen und dergleichen. Auch einsetzbar fiir Reparaturen an Werkzeugen.

BOHLER FOX CN 29/9-A hat ausgezeichnete Positionsschweileigenschaften und ist besonders
geeignet fiir das Schweien mit Wechselstrom.

Verwendung fiir Verbindungsschweilungen an bedingt schweilgeeigneten un- und niedriglegierten
Stahlen hoher Festigkeit. Einsatz als Pufferlage beim Auftragen an Kalt- und Warmarbeitswerkzeu-

gen. Zudem fiir Verbindungen an Mn-Hartstahl und Cr-Ni-Mn-Stahl sowie fiir Mischverbindungen an
Stahlen unterschiedlicher chemischer Zusammensetzung bzw. Festigkeit geeignet.

C Si Mn Cr Ni
0.11 0.9 0.7 28.8 9.5

unbehandelt 650 790 24 30

N Polaritat = +/ ~

2.0x 350 60-80
3.2x 350 80-110
4.0 x 350 110-140
5.0 x 450 140-180

DB (30.014.16, 20.014.07), CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Die UTP 65 eignet sich besonders fiir Verbindungsschweiungen an schwer schweillbaren Stahlen,
wenn héchste Anforderungen an die Schweilnaht gestellt werden. Sie ist duRerst risssicher bei
Mischverbindungen wie z. B. Schwarz-Weif-Verbindungen, Manganhartstahl mit unlegiertem

und legiertem Stahl, Kalt- und Warmarbeitsstahl, Pufferlagen unter Hartlegierungen und zéhharte
AuftragsschweiBungen. Das Hauptanwendungsgebiet liegt in Reparatur und Instandhaltung von
Maschinen- und Antriebsteilen sowie der Werkzeuginstandsetzung.

Die UTP 65 lasst sich sehr gut verschweiflen, ruhiger und stabiler Lichtbogen, gleichmaRige und
feinschuppige Nahtzeichnung, sehr gute Schlackenentfernbarkeit, z. T. selbstabhebend. Das aus-
tenitisch-ferritische SchweiRgut hat hochste Festigkeitswerte, verbunden mit hoher Risssicherheit.
Kalt- und warmverfestigend, rostfrei.

Harte des reinen Schweilgutes: ca. 240 HB

Schwarz-WeiB-Verbindungen, Manganhartstahl mit unlegiertem und legiertem Stahl, Kalt- und
Warmarbeitsstahl, Pufferlagen unter Hartlegierungen und zéhharte Auftragsschweifungen.

C Si Mn Cr Ni Fe
0.1 1.0 1.0 29.0 9.0 Rest

unbehandelt > 620 > 800 >22

Polaritat = +/ ~

1.5x 250 35-50
2.0x 250 45-65
2.5x250 60-80
3.2x 350 80-130
4.0x350 110-150
5.0 x 350 120-200
DB (82.138.01)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



UTP 2535 Nb Stabelektrode

UTP 2535 Nb wird fiir Verbindungs- und Auftragsschweiungen artgleicher und artahnlicher,
hochhitzebestandigen CrNi-Stahlgusssorten (Schleuderguss, Formguss) verwendet.

Das SchweiBgut ist in schwefelarmer und aufgekohlter Atmosphare bis 1100 °C einsetzbar, wie
z. B. in Reformerdfen fiir die petrochemische Industrie.

1.4852 G- X 40 NiCrSiNb 35 26
1.4857 G- X 40 NiCrSi 35 26

C Si Mn Cr Ni Nb Ti Fe
0.4 1.0 15 25.0 35.0 1.2 0.1 Rest

unbehandelt > 480 >700 >8

N Polaritat: = +

2.5x 300 50-70
3.2x 350 70-120
4.0 x 400 100-140
5.0 x 400

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



LER FOX NIBAS 625

BO Stabelektrode

Kerndrahtlegierte Spezial-Stabelektrode mit basischer Sonderumhiillung fiir hochwertige SchweiRverbindun-
gen von hoch Mo-legierten Nickelbasis-Legierungen (z. B. Alloy 625 und Alloy 825) sowie Cr-NiMo-Stahlen mit
hohem Mo-Gehalt (z.B. 6 %-Mo-Stahle). Weiters ist diese Type auch fiir warm- und hochwarmfeste Stahle,
hitzebestandige sowie kaltzdhe Werkstoffe, Mischverbindungen und niedriglegierte, wenig schweiRgeeignete
Stahle geeignet. Eignung im Druckbehalterbau fiir -196 °C bis +550 °C, sonst bis zur Zunderbestandigkeit von
+1200 °C (schwefelfreie Atmosphare). Aufgrund der Grundwerkstoffversprodung zwischen +600-850 °C, ist
dieser Temperaturbereich im Einsatz zu vermeiden. Hohe HeiRrisssicherheit, auBerdem wird die C-Diffusion
bei hohen Temperaturen oder Wéarmebehandlungen artverschiedener Verbindungen weitgehend gehemmt.
Extrem hohe Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion und Lochkorrosion (PREN 52). Thermoschockbe-
standig, nichtrostend, vollaustenitisch.Niedriger Ausdehnungskoeffizient zwischen C-Stahl und austenitischen
CrNi(Mo)-Stahl. Ausgezeichnete SchweiReigenschaften in allen Positionen, aufer Fallnaht, gute Schlacke-
nentfernbarkeit, hohe Porensicherheit, kerbfreie Schweifnahte, hoher Reinheitsgrad. Elektrode und Schweil-
gut entsprechen hdchsten Qualitatsanforderungen.

2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb, 2.4858 NiCr 21 Mo, 2.4816 NiCr 15 Fe, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4876 X 10 NiCrAlITi 32 20 H, 1.4876 X 10 NiCrAITi 32 21, 1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7,

X2 CrNiMoCuN 20 18 6, 2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu

Verbindungen oben genannter Werkstoffe mit unlegierten und niedriglegierten Stéhlen z.B. P265GH, P285NH,
P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9, ASTMA 553 Gr.1, N 08926, Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800 (H), 9 % Ni-Stéahle

C Si Mn Cr Ni Mo Al Nb Co Fe
0.025 04 0.7 22.0 Rest 9.0 <=04 33 <=0.05 0.5

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Waérmebehandlung 0.2% Zugfestigkeit (L=5d, inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -196 °C:
unbehandelt 530 800 40 80 45

-— Polaritat = +

4
Abmessung (mm) Ampere
2.5x250 45-60
3.2x 300 65-95
4.0 x 350 90-120

TOV (04911.), Statoil, NAKS, LTSS, SEPROZ, CE (FOX NiCr 625: TUV (03773.))

. NIBAS 625-1G 5 NIBAS 625-UP/BB 444
WIG-Stab: NiCr 625-1G A* Draht/Pulver-Kombi: NiCr 625-1G A
Massivdrahtelektrode: NIBAS 625-1G Fiilldrahtelektrode: NIBAS 625 PW-FD

* Produktname Deutschland

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit 625 Stabelektrode

Nichtrostend. Hohe Bestandigkeit gegen korrosive Medien. Bestandig gegen Spannungsrisskorrosi-
on. Zunderbestandig bis 1100 °C. Temperaturbegrenzung: max. 500 °C in S-haltigen Atmosphéren.
Hochwarmfest bis 1000 °C. Kaltzah bis —196 °C. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen/
artahnlichen korrosionsbestandigen Werkstoffen sowie an artgleichen und artahnlichen hitzebestan-
digen, hochwarmfesten Stahlen und Legierungen. Verbindungen und Auftragungen an kaltzahen
austenitischen CrNi(N)-Stahlen/Stahlgusssorten und an kaltzéhen vergiitebaren Ni-Stahlen.

X10NiCrAITi32-20 H, 1.4876 — X10NiCrAITi32-20, 2.4856 — NiCr22Mo9Nb, 1.4539 — X2NiCrMo-
Cu25-20-5, X2CrNiMoCuN20-18-6, VATUV-WBL. 473; Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800, 9% Ni-Stéhle

C Si Mn Cr Mo Ni Nb Fe

<0.04 <0.7 <1 21.5 9.5 Rest 3.3 <20 H

unbehandelt 420 760 30 75 60

Polaritat = +

2.5x250 45-70
3.2x 300 65-105
4.0x 350 85-130
5.0 x 400 130-160

TUV (03463.), ABS, DNV, GL

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



UTP 6222 Mo Stabelektrode

Die UTP 6222 Mo wird vor allem fiir Verbindungs- und Auftragsschweiungen an artgleichen und
artahnlichen Nickel-Legierungen, Austeniten, kaltzahen Nickelstahlen, Austenit-Ferrit-Verbindungen
und Plattierungen verwendet, wie 2.4856 (NiCr 22Mo 9 Nb), 1.4876 (X30 NiCrAITi 32 20),

1.4529 (X2 NiCrMoCu 25 20 5).

Das Schweilgut ist warmrisssicher und fiir Betriebstemperaturen bis 1000 °C einsetzbar. Zunder-
bestandig in schwefelarmer Atmosphére bis 1100 °C. Hohe Zeitstandfestigkeit. Das Schweilgut ist
bis 500 °C und > 800 °C einsetzbar. Im Temperaturbereich 550 — 800 °C darf das Schweillgut nicht
eingesetzt werden, da eine Versprodung und somit ein Z&ahigkeitsabfall eintritt.

X10NiCrAITi32-20 H, 1.4876 — X10NiCrAITi32-20, 2.4856 — NiCr-22Mo9Nb,
1.4539 — X2NiCrMoCu25-20-5, X2CrNiMoCuN20-18-6, VATUV-WBL. 473;
Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800, 9 %-Ni-Stéhle

C Si Mn Cr Mo Ni Nb Fe
0.03 0.4 0.6 220 9.0 Rest 3.3 15

unbehandelt > 450 > 760 >30 >75 45

Polaritat: = +

2.5x250 50-70
3.2x 300 70-95
4.0x 350 90-120
5.0 x 400 120-160

TUV (03610.), DNV, ABS, GL, BV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FOX NIBAS 70/20 Stabelektrode

Kerndrahtlegierte Spezial-Stabelektrode entsprechend AWS ENiCrFe-3 mit basischer Sonderum-
hiillung, fiir hochwertige Schweiungen von Nickelbasislegierungen, warm- und hochwarmfester
Stahle, hitzebesténdigen sowie kaltzéhen Werkstoffen, weiters fiir niedriglegierte wenig schweiflge-
eignete Stahle und Mischverbindungen. Femer fiir Ferrit-Austenit-Verbindungen bei Betriebstempe-
raturen 2+300 °C oder Warmebehandlungen. Eignung im Druckbehélterbau fiir -196 °C bis +650 °C,
sonst bis zur Zunderbestandigkeit von +1200 °C (schwefelfreie Atmosphare). Unempfindlich gegen
Versprodung, hohe Heilrisssicherheit, auBerdem wird die C-Diffusion bei hohen Temperaturen oder
Wérmebehandlungen artverschiedener Verbindungen weitgehend gehemmt. Thermoschockbestéandig,
nichtrostend, vollaustenitisch. Niedriger Ausdehnungskoeffizient zwischen C-Stahl und austenitischen
Cr-Ni-(Mo)Stahl. Ausgezeichnete SchweiReigenschaften in allen Positionen, auRer Fallnaht, gute
Schlackenentfernbarkeit, hohe Porensicherheit, kerbfreie Schweiinahte, hoher Reinheitsgrad. Elekt-
rode und Schweilgut entsprechen hdchsten Qualitatsanforderungen.

2.4816 NiCr15Fe, 2.4817 LC-NiCr15Fe Nickel- und Nickellegierungen, kaltzéhe Stahle bis X8Ni9,
hochlegierte Cr- und CrNiMo-Stahle vor allem bei Mischverbindungen, sowie deren Verbindungen zu
unlegierten, niedriglegierten, warm- und hochwarmfesten Stahlen. Auch fiir den Werkstoff Alloy 800
geeignet.

© Si Mn Cr Ni Mo Ti Nb Co Fe
0.025 04 5.0 19.0 Rest 1.5 + 2.2 <=0.08 3.0

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -196 °C:
unbehandelt 420 680 40 120 80

-— | Polaritat = +
’a

Abmessung (mm) Ampere
2.5x300 40-70
3.2x300 70-105
4.0x 350 90-125
5.0 x400 120-160

TOV (04697.), Statoil, LTSS, SEPROZ, CE, NAKS (FOX NiCr 70 Nb: TUV (00889.), KTA 1408.1
(08039.))

. NIBAS 70/20-1G . . NIBAS 70/20-IG
WIG-Stab: NiCr 70 Nb-IG A* Massivdrahtelektrode: NiCr 70 Nb-IG A*
Fiilldrahtelektrode: NIBAS 70/20-FD Draht/Pulver-Kombi: ~ NIBAS 70/20-UP/BB 444

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit Nicro 82 Stabelektrode

Nichtrostend, hitzebestandig, hochwarmfest, kaltzéh bis 269 °C, gut geeignet fiir Austenit-Fer-
rit-Verbindungen. Auch bei Warmebehandlungen tiber 300 °C keine versprodenden Cr-Karbidzonen
im Ubergang Ferrit/Schweigut. Gut fiir zahe Verbindungen und Auftragungen an hitzebestandigen

Cr- und CrNi-Stahlen/Stahlgusssorten und Ni-Basislegierungen. Temperaturbegrenzungen: 500 °C
in S-haltigen Atmospharen, max. 800 °C fiir vollbelastete Néhte. Zunderbestandig bis 1000 °C.

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe 1.4876 — X10NiCrAITi32-30H; 2.4816 — NiCr15Fe; X8Ni9;
10CrMo9-10;

Mischverbindungen zwischen 1.4583 — X10CrNiMoNb18-12, 1.4539 — X2NiCrMoCu25-20 und
ferritischen Kesselstahlen; Alloy 600, Alloy 600L, Alloy 800 (H)

C Si Mn Cr Ni Nb Fe
<0.05 <04 4.0 19.5 Rest 20 <4.0

90 70 50

‘MPa  MPa %
380 620 %

unbehandelt

Polaritat = +

2.5x300 45-70
3.2x 300 65-100
4.0x 350 85-130
5.0 x 400 130-160

TOV (01775.), TOV (KTA), GL

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



UTP 068 HH Stabelektrode

UTP 068 HH wird vor allem fiir Verbindungsschweilungen an hochwarmfesten, artgleichen und
artahnlichen Nickelbasis-Legierungen, hitzebestandigen Austeniten, kaltzahen Nickelstahlen und fiir
warmfeste Austenit-Ferrit-Verbindungen verwendet, wie z. B. 2.4817 (LC NiCr15Fe),

1.4876 (X10 NiCrAITi 32 21), 1.4941 (X8 CrNTiB 18 10). Speziell auch fiir Verbindungen von
hochgekohlten 25/35 CrNi Stahlguss mit 1.4859 bzw. 1.4876 fiir petrochemische Anlagen mit Be-
triebstemperaturen bis 900 °C geeignet.

Das Schweifgut von UTP 068 HH ist warmrisssicher, neigt nicht zur Versprédung und zeigt gute
Korrosionseigenschaften und Zunderbestandigkeit bei hohen Temperaturen.

1.4876 — X10NiCrAITi32-30H; 2.4816 — NiCr15Fe; X8Ni9; 10CrMo9-10;
Mischverbindungen zwischen 1.4583 — X10CrNiMoNb18-12, 1.4539 — X2NiCrMoCu25-20 und
ferritischen Kesselstahlen; Alloy 600, Alloy 600L, Alloy 800 (H)

0.03 0.4 5 19.0 1.5 22 3 Rest n

2.5x300 50-70
3.2x 300 70-95
4.0 x 350 90-120
5.0 x 400 120-160

TUV, ABS, GL, BV, DNV, C

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



UTP 6170 Co Stabelektrode

UTP A 6170 Co wird vor allem fiir Verbindungsschweiungen an hochhitzebestandigen und hoch-
warmfesten artgleichen und artahnlichen Nickelbasis-Legierungen, hochwarmfesten Austeniten und
Gusslegierungen verwendet, wie

1.4958 X5NiCrAlTi 3120 UNS N08810

1.4959 X8NiCrAITi 32 21 UNS N08811

24663 NiCr23Co12Mo  UNS N06617

X10NiCrAITi32-20 (1.4876) NiCr23Fe (2.4851) GX10NiCrNb32-20 (1.4859) NiCr23Co12Mo
(2.4663) UNS N06617, Alloy 617

C Si Mn Cr Mo Ni Co Al Ti Fe
0.06 <0.8 <0.3 21.0 9.0 Rest 11.0 0.7 0.3 1.0

unbehandelt >450 >700 >35 100

Polaritat = +

2.5x300 55-75
3.2x 300 70-100
4.0x 350 90-120

TOV (04661.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit Nicro 182 Stabelektrode

Nichtrostend, zunderbestandig bis 950 °C, hochwarmfest bis 800 °C, kaltzah bis -196 °C. Gut
geeignet fiir Austenit-Ferrit-Verbindungen; auch bei Warmebehandlungen (ber 300 °C keine ver-
sprodenden Cr-Karbidzonen im Ubergang Ferrit/Schweigut. Gut fiir zahe Verbindungen und Auftra-
gungen an hitzebestandigen Cr- und CrNi-Stahlen/Stahlgusssorten und Ni-Basislegierungen. Tem-
peraturbegrenzungen: 500 °C in S-haltigen Atmospharen, max. 800 °C fiir vollbelastete Nahte. Fiir
Schweiflungen an kaltzahen Stéhlen/Stahlgusssorten einschlieBlich der vergiitbaren Ni-Stahle. Fir
Verbindungen an Stahlen mit niedrigen Ausdehnungskoeffizienten (Dilavar, Inval).

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe

1.4876 — X10NiCrAITi32-20; 2.4816 — NiCr15Fe;

Kaltzahe 1.5 — 5 %-ige Ni-Stéahle; X8Ni9.

Mischverbindungen zwischen 1.4583 — X10CrNiMoNb18-12 und ferritischen Kesselstahlen bis
16Mo3; Alloy 800 (H)

C Si Mn Cr Ni Nb Fe
<0.05 <0.5 6.5 16 Rest 20 <6.0

unbehandelt 350 620 35 90 70

Polaritat = +

2.5x 300 45-70
3.2x 300 65-100
4.0 x 350 95-130
5.0 x 400 130-160

TOV (02073.), TOV (KTA), (8109)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



UTP 759 Kb Stabelektrode

Fur das Schweillen von Komponenten in Anlagen der Umwelttechnik (REA) sowie fiir chemische
Prozesse mit hochkorrosiven Medien. Verbindungsschweilung artgleicher Grundwerkstoffe wie
Werkstoff-Nr. 2.4605 oder artahnlicher Werkstoffe, wie Werkstoff-Nr. 2.4602 NiCr21Mo14W. Ver-
bindungsschweiflung dieser Werkstoffe mit niedriglegierten Stéhlen. Auftragsschweiflung an nied-
riglegierten Stahlen. Gute Korrosionsbestandigkeit gegen chloridhaltige Medien, Essigséure und
Essigsaureanhydrid, heile, verunreinigte Schwefel- und Phosphorsaure und andere verunreinigte,
oxidierende Mineralsauren. Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen Loch- und Spaltkorrosion. Durch
eine spezielle Rezeptur wird die Ausscheidung intermetallischer Phasen weitgehend verhindert.

Die Elektrode UTP 759 Kb kann in allen Lagen, auRer fallend, gut verschweif3t werden. Sie hat einen
ruhigen und stabilen Lichtbogen und einen guten Schlackenabgang.

2.4602 — NiCr21Mo14W - Alloy C-22; 2.4605 — NiCr23Mo16Al - Alloy 59; 2.4610 — NiMo16Cr16Ti
- Alloy C-4; 2.4819 — NiMo16Cr15W — Alloy C-276

(0} Si Mn Cr Mo Ni Fe
<0.02 <0.2 0.5 225 15.5 Rest 1.0

unbehandelt > 450 >720 >30 >75

Polaritat = +

2.5x250 50-70
3.2x 300 70-100
40350 90-130
TOV (06687.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit Nimo C 24 Stabelektrode

Nichtrostend. Hohe Korrosionsbestéandigkeit in reduzierenden, vor allem aber in oxidierenden

Medien. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen Legierungen und Gussle-
gierungen. SchweilRen der Plattierungsseite von Blechen artgleicher und artahnlicher Auflage.

24602 — NiCr21Mo14W — Alloy C-22; 2.4605 — NiCr23Mo16Al - Alloy 59;
24610 — NiMo16Cr16Ti — Alloy C-4;  2.4819 — NiMo16Cr15W — Alloy C-276

(0} Si Mn Cr Mo Ni Fe
<0.02 0.10 <0.5 23.0 16.0 Rest <15

unbehandelt 420 700 40 60

Polaritat = +

2.5x250 45-70
3.2x 300 65-105
4.0x 350 85-135

TUV (09272.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



UTP 7015 Stabelektrode

Die UTP 7015 wird zur Auftrags- und Verbindungsschweiung von Nickelbasis-Werkstoffen verwen-
det. Das Schweiflen unterschiedlicher Werkstoffe, z. B. Austenit-Ferritverbindungen, kann ebenfalls
mit der UTP 7015 durchgefiihrt werden, wie auch PlattierungsschweiBungen auf un- und niedrig-
legierten Stahlen, z. B. im Reaktorbau. In allen Positionen, aufer fallend, verschweilbar. Stabiler
Lichtbogen, gute Schlackenentfernbarkeit. Die Naht ist feinschuppig und kerbfrei. Das Schweillgut
besitzt eine austenitische Struktur und hat eine hohe Hitzebesténdigkeit, sowohl bei hohen als auch
bei niedrigen Temperaturen neigt es nicht zur Versprodung.

NiCr15Fe (Alloy 600) and Ni-Legierungen gleicher oder ahnlicher Basis. Hochwarmfeste, austeniti-
sche Stahle wie X8CrNiNb16-13, X8CrNiMoNb16-16, X8CrNiMoVNb16-13 und Stahle mit &hnlichen
Festigkeiten und gleicher bzw. ahnlicher Zusammensetzung. 1.5 bis 5 % Ni-Stéhle, wie X8Ni9, sowie
Verbindungen der genannten Stéhle mit un- oder niedriglegierten Stéhlen bei der Verwendung mit
hoheren Temperaturen: P235GH, P265GH, P235GH- P355GH, S255NB, P295GH, 16Mo3;
Verbindungen niedriglegierte Bau- und Kesselstahle wie X20CrMoV12-1 and X20CrMoWV12-1 mit
rostfreien oder hochwarmfesten austenitischen Stéhlen.

C Si Mn Cr Ni Nb Fe
0.025 04 6.0 16.0 Rest 22 6.0

Polaritat = +

2.5x250 50-70
3.2x300 70-95
4.0 x 350 90-120
5.0x400 120-160

TUV (00875.), GL, DNV, KTA (08036)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



UTP 7015 Mo Stabelektrode

UTP 7015 Mo wird vor allem fiir VerbindungsschweiBungen an artgleichen hochwarmfesten NiCr-
Fe-Legierungen, hochwarmfesten Austeniten, kaltzahen Nickelstahlen und fiir warmfeste Austenit-
Ferrit-Verbindungen verwendet, wie z. B. 2.4816 (NiCr 15 Fe), 2.4951 (NiCr 20 Ti), 1.4876

(X10 NiCrTiAl 32 20), 1.4941 (X8 CrNiTi 18 10). Speziell auch fiir Verbindungen von hochgekohltem
25/35 CrNi-Stahlguss mit 1.4859 bzw. 1.4876 fiir petrochemische Anlagen mit Betriebstempe-
raturen bis 900 °C geeignet. Das Schweifgut von UTP 7015 Mo ist warmrisssicher, neigt nicht

zur Versprodung und zeigt gute Korrosionseigenschaften und Zunderbestandigkeit bei hohen
Temperaturen.

24816 (NiCr15 Fe), 2.4951 (NiCr 20 Ti), 1.4876 (X10 NiCrTiAl 32 20), 1.4941(X8 CrNiTi 18 10)

C Si Mn Cr Mo Nb Ni Fe
0.04 0.4 3.0 16.0 1.5 22 Rest 6.0

unbehandelt > 380 > 620 >35 >80

Polaritat = +

2.5x300 50-70
3.2x 300 70-95
4.0 x 350 90-120
5.0 x 400 120-160

TOV (05259.), GL, DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



UTP 7013 Mo Stabelektrode

Die hochnickelhaltige Stabelektrode UTP 7013 Mo eignet sich speziell fiir die Schweilung von
kaltzahen Ni-Stahlen, wie X8Ni9.

UTP 7013 Mo wird fiir die Schweiung mit Wechselstrom verwendet. Sie besitzt einen stabilen
Lichtbogen und eine gute Schlackenentfernbarkeit.

Kaltzéhe Nickelstéhle wie z.B. X8Ni9

C Si Mn Cr Mo Ni Nb w Fe
0.05 <0.6 35 13.0 7.0 Rest 1.0 12 7.0

unbehandelt > 420 > 690 >35 >70

Polaritat = +/ ~

2.5x 300 50-70
3.2x 300 80-120
4.0 x 350 110-150
5.0 x 400 120-160

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Stabelektrode

Die UTP 80 M wird fiir Verbindungs- und AuftragsschweilRungen von Nickel-Kupfer-Legierungen
sowie von Nickel-Kupfer-plattierten Stahlen eingesetzt. Besonders geeignet fiir nachstehende
Werkstoffe: 2.4360 NiCu30Fe, 2.4375 NiCu30Al. Ferner wird die UTP 80 M fiir Verbindungsschwei-
Rungen von unterschiedlichen Werkstoffen verwendet, wie Stahl mit Kupfer und Kupferlegierun-
gen, Stahl mit Nickel-Kupfer-Legierungen. Oben genannte Werkstoffe werden im hochwertigen
Apparatebau, vor allem in der chemischen und petrochemischen Industrie eingesetzt. Ein
besonderes Anwendungsgebiet ist der Bau von Meerwasserentsalzungsanlagen und Schiffsaus-
ristungen. Die UTP 80 M ist in allen Positionen, aufer fallend, gut verschweilbar. Ruhiger, stabiler
Lichtbogen. Die Schlacke ist leicht zu entfernen, die Nahtoberflache ist glatt. Das Schweilgut ist
seewasserbestandig.

Teilweise geeignet fiir folgende Materialien: 2.4360 NiCu30Fe, 2.4375 NiCu30Al

C Si Mn Ni Cu Ti Al Fe
<0.05 0.7 3.0 Rest 29.0 0.7 0.3 1.0

unbehandelt > 300 > 450 >30 >80

Polaritat = +

2.5x300 55-70
3.2x300 75-110
4.0 x 350 90-130
5.0x400 135-160

TUV (00248.), ABS, GL

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta P12-R basic Stabelektrode

Avesta P12-R basic, ist eine Nickelbasiselektrode, die fiir das Schweifen von 6 %-Mo-Stahlen wie
z.B. 254 SMO geeignet ist. Sie kann auch fiir das Schweillen von Nickelbasislegierungen wie Alloy
625 und Alloy 825 verwendet werden. In chloridhaltiger Umgebung bietet die Elektrode besonders
hohe Besténdigkeit gegen Lochfraf, Spalt- und Spannungsrisskorrosion. Weil sie ein vollausteniti-
sches Gefiige besitzt, ist P12-R in Bezug auf Heilrisse etwas empfindlicher als zum

Beispiel 316L. Folglich sind niedrige Warmeeinbringung und sorgfaltige Kontrolle der Zwischen-
lagentemperatur wesentlich.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM BS NF SS
254 SMO® 1.4547 S31254 - - 2378

Auch zum SchweifRen von Nickelbasislegierungen an rostfreie oder unlegierte Stahle und zum
AuftragsschweiRen.

C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe
0.02 04 04 215 Rest 95 22 3.0

MPa MPa %
480 730 40

unbehandelt 90 80 70

Polaritat = +

20 25-45
25 40-70
32 60-95
4.0 90-135

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Kapitel 2.1 - WIG-Stéabe (unlegiert, niedriglegiert)

Produktname EN ISO AWS Seite
BOHLER EMK 6 W42 5 W3S ER70S-6 170
BOHLER EML 5 W46 5 W2Si ER70S-3 171
Union | 52 W42 5 W3Si1 ER70S-6 172
BOHLER DMO-IG W MoSi ER70S-A1[ER80S-G] 173
BOHLER DCMS-IG W CrMo1Si ER80S-B2 (mod.) 174
Union | Mo W MoSi ER80S-G(A1) 175
Union | CrMo W CrMo1Si ER80S-G 176
BOHLER CM 2-IG W CrMo2Si ER90S-B3 (mod.) 177
Union | CrMo 910 W CrMo2Si ER90S-G 178
BOHLER DMO olv R60-G 179
BOHLER Ni 1-IG W46 5 W3Ni1 ER80S-Ni1 (mod.) 180
BOHLER 2.5 Ni-IG W46 8 W2Ni2 ER80S-Ni2 181




BOHLER EMK 6 WIG-Stab

Universell anwendbarer, verkupferter SchweiRstab. Der SchweiRstab eignet sich fiir Verbindungs-
schweilungen im Kessel-, Behalter- und Konstruktionsbau. BOHLER EMK 6 ist auch fiir den
Einsatz in Sauergas geeignet (HIC-Test nach NACE TM-02-84). Es sind ebenfalls Werte fiir den
SSC-Test verfiigbar.

vorne: + W3Si1
hinten: ER70S-6

Stahle bis zu einer Streckgrenze von 420 MPa (60 ksi)

S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S235J2-S355J2, S275N-S420N, S275M-S420M, S275NLS-
420NL, S275ML-S420ML, P235GH-P355GH, P275NL1-P355NL1, P275NL2-P355NL2, P215NL,
P265NL, P355N, P285NH-P420NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH,
L245NB-L415NB, L245MB-L415MB, GE200-GE240

ASTMA 106 Gr. A, B, C; A 181 Gr. 60, 70; A 283 Gr. A, C; A 285 Gr. A, B, C; A 350 Gr. LF1,
LF2;A414 Gr.A, B, C, D, E, F, G;A501 Gr. B; A513 Gr. 1018; A 516 Gr. 55, 60, 65, 70;

A573 Gr. 58, 65, 70; A588 Gr. A, B; A633 Gr. A, C, D, E; A662 Gr. A, B, C;

A707 Gr. L1, L2, L3;A711 Gr. 1013; A841 Gr. A, B, C; API 5 L Gr. B, X42, X52, X56, X60

‘

Si Mn
0.8 0.9 1.45

unbehandelt 450 560 28 180 80
spannungsarmgegliht* 400 510 28 180 110
*600 °C/2 h — Schutzgas 100 % Argon

N Polaritat= — Schutzgas: Argon

l

oy
(2

2.0 24 3.0

TOV (09717.), LTSS, SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER EML 5 WIG-Stab

Verkupferter SchweiRstab fiir das Schweillen von unlegierten und niedriglegierten Stéhlen. Der WIG-
Stab eignet sich fiir diinnwandige Bleche und Rohre sowie fiir Wurzelschweiungen. Der relativ nied-
rige Si-Gehalt macht den SchweiRstab besonders geeignet fiir Schweilverbindungen, die nachtrag-
lich emailliert oder verzinkt werden sollen. Die WIG- Stabe sind besonders fiir Wurzelschweilungen
zu empfehlen (zugelassen bis -50 °C). BOHLER EML 5 ist auch fiir den Einsatz in Sauergas geeignet
(HIC-Test nach NACE TM-02-84).

vorne: + W3Si1

hinten: ER70S-3

Stahle bis zu einer Streckgrenze von 460 MPa (67 ksi)

S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, $235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M,
S275NL-S460NL, S275ML-S460ML, P235GH-P355GH, P275NL1-P460NL1, P275NL2-
P460NL2, P215NL, P265NL, P355N, P460N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1,
P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L245MB-L415MB, GE200-GE240
ASTM A 106 Gr. A, B, C; A 181 Gr. 60, 70; A 283 Gr. A, C; A 285 Gr. A, B, C; A 350 Gr. LF1,
LF2;A414 Gr.A,B, C, D, E, F, G;A501 Gr. B; A513 Gr. 1018; A 516 Gr. 55, 60, 65, 70;
A572 Gr. 42, 50, 55, 60, 65; A573 Gr. 58, 65, 70; A588 Gr. A, B; A633 Gr. A, C, D, E;

A662 Gr.A, B, C;A707 Gr. L1, L2, L3; A711 Gr. 1013; A841 Gr. A, B, C; API 5 L Gr. B, X42,
X52, X56, X60

unbehandelt 520 620 26 220 200 90
spannungsarmgegliht* 480 580 28 200 210
* 600 °C/2 h - Schutzgas 100 % Argon

|

1.6 2.0 2.4 3.0

\t'

Polaritat= —

TUV (1096.), DB (42.014.02), Statoil, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Union | 52 WIG-Stab

SchweiBstab/Schweildraht fiir die WIG-Schweilung unter Argon. Typische Einsatzgebiete sind der
Kessel-, Behélter-, Apparate- und Rohrleitungsbau.

+ W3 Si1/ER70S-6

Unlegierte Baustahle nach EN 10025: $185, S235JR, S235JRG1, S235JRG2, S275JR, S235J0,
S275J0, $355J0. Druckbehélterstahle P235GH, P265GH, P295GH, P355GH.
Feinkornbaustahle bis S420N. ASTM A27 u. A36 Gr. alle; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1,
2,4;A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70;
A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. alle; A607 Gr. 45; A656

Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40, A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936

Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42-X56.

Polaritat= - Schutzgas (EN ISO 14175): 11-3

1.6 2.0 2.4 3.0

TOV (1656.), DB (42.132.11), DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER DMO-IG WIG-Stab

WIG-Schweilstab, verkupfert fiir das Schweillen im Kessel-, Druckbehalter-, Rohrleitungs-, Kran- und
Stahlbau. Hochwertiges, sehr zéhes und risssicheres Schweillgut, alterungsbestandig. Geeignet fiir
den Temperaturbereich -30 °C bis 500 °C (550 °C). Sehr gutes Schweil- und FlieRverhalten.

vorne: + WMoSi

hinten: 1.5424

warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, alterungsbestandige und laugenrissbestandige Stahle
16Mo3, 20MnMoNi4-5, 15NiCuMoNb5, S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2,
S275N-S460N, S275M-S460M, P235GH-P355GH, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1,
P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE300
ASTMA 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A, B; A 182 Gr. F1; A 234 Gr. WP1; A 283 Gr. B, C, D; A 335
Gr. P1;A501 Gr. B; A533 Gr. B, C; A510 Gr. 1013; A512 Gr. 1021, 1026; A 513 Gr. 1021, 1026; A
516 Gr. 70; A633 Gr. C; A678 Gr. B; A709 Gr. 36, 50; A 711 Gr. 1013; API 5 L B, X42, X52, X60, X65

unbehandelt 530 650 26 200 80
angelassen*® 480 570 27 230
*angelassen, 620 °C/1 h/Ofen bis 300 °C/Luft- Schutzgas Argon

Polaritat= — Schutzgas: 100 % Argon
1.6 2.0 24 3.0

TUV (0020.), KTA 1408.1 (8066.), DB (42.014.09), BV (UP), DNV (I YMS), CRS (3), CE, NAKS

Massivdrahtelektrode: ~ DMO-IG EMS 2 Mo/BB 24, EMS 2 Mo/

Stabelektrode: FOX DMO Kb Drahﬂf’ulyer BB 306, EMS 2 Mo/BB 400
FOX DMO Ti Kombination: EMS 2 Mo/BB 418 TT

Fiilldrahtelektrode: DMO Ti-FD EMS 2 Mo/BB 421 TT

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER DCMS-IG WIG-Stab

WIG-Schweilstéabe, verkupfert fiir das Schweillen im Kessel-, Druckbehalter- und Rohrleitungsbau, fer-
ner fir Schweilarbeiten an Verglitungs- und Einsatzstahlen. Bevorzugt fiir 13CrMo4-5. Zugelassen im
Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +570 °C. Geeignet fiir Step cooling-Anwendung

(Bruscato < 15 ppm). Das Schweifgut weist hohe Giiteeigenschaften, gute Zahigkeit und Risssicherheit,
Laugenrissbestandigkeit sowie Nitrierfahigkeit auf und ist vergltbar. Die Zeitstandfestigkeit liegt im Streu-
bereich des Werkstoffes 13CrMo4-5. Sehr gutes Schweil3- und FlieRverhalten.

vorne: + W CrMo1 Si  hinten: 1.7339

warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, aufhartbare und nitrierbare Stahle mit vergleichbarer
Zusammensetzung, warmebehandelbare Stahle mit vergleichbarer Zusammensetzung, laugenrissbe-
standige Stahle

1.7335 13CrMo4-5, 1.7262 15CrMo5, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7225 42CrMo4,

1.7258 24CrMob5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5 ASTM A 182 Gr. F12; A 193 Gr. B7; A
213 Gr. T12; A 217 Gr. WC6; A 234 Gr. WP11; A335 Gr. P11, P12; A 336 Gr. F11, F12; A 426 Gr. CP12

C Si Mn Cr Mo B As Sb Sn
0.1 0.6 1.0 1.2 0.5 <0.015 <0.010 <0.005 <0.006

angelassen * 440 570 25 250
angelassen** 510 620 22 200
*680 °C/2 h/Ofen bis 300 °C/Luft - Schutzgas Argon; ** 620 °C/1 h/Ofen bis 320 °C/Luft- Schutzgas Argon

A Polaritat= — Schutzgas: 100 % Argon

l

1.6 2.0 24 3.0

TOV (1096.), DB (42.014.02), Statoil, CE

Massivdrahtelektrode: ~ DMO-IG Fiilldrahtelektrode: DMO Ti-FD
EMS 2 CrMo/BB 24
Stabelektrode: £8§ g%g '#’ 22 %Zgg’;’,: , EMS 2 CrMo/BB 24 SC
: EMS 2 CrMo/BB 418 TT
Autogenstab: DCMS

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Union | Mo WIG-Stab

Mittellegierter Schweilstab fiir die WIG-Schweiung von niedriglegierten und warmfesten Stéhlen
im Rohrleitungs- und Behalterbau unter Argon.

+ W MoSi/ ER80S-G (A1)

P235GH, P265GH, P295GH, 16 Mo 3, 17 MnMoV 64, 15 NiCuMoNb 5, 20 MnMo 45, 20 MnMoNi 55,
Feinkornbaustahle bis S460N, Rohrstahle nach EN 10216 T2: P235GH, P265GH

ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1 A, A182M Gr. F1;A204M Gr. A, B, C; A250M

Gr. T1; A217 Gr. WC1

Polaritat= - Schutzgas (EN ISO 14175): 1 1-3

1.6 2.0 24 3.0

TOV (1250.), DB (42.132.43)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Union | CrMo WIG-Stab

SchweiBstab/-draht fiir die WIG-Schweiung unter Argon. Einsatzgebiet ist die Verarbeitung
warmfester Stahle im Kessel-, Behélter-, Rohrleitungs- und Reaktorbau.

+W CrMo1Si/ W IV

1.7335 — 13CrMo4-5, ASTM A193 Gr. B7;1.7357 — G17CrMo5-5, A217 Gr. WCG;
A335 Gr. P11 und P12

Polaritat= - Schutzgas (EN ISO 14175): 11-3

0.8 2.0 2.5 3.0

TUV (0906.), DB (42.132.44)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER CM 2-IG WIG-Stab

WIG-Schweilstab, verkupfert fiir das Schweiflen im Kessel-, Druckbehalter- und Rohrleitungsbau
sowie in der erddlverarbeitenden Industrie z.B. bei Crackanlagen. Bevorzugt fiir 10CrMo9-10 auler-
dem geeignet fiir legierungsahnliche Vergiitungs- und Einsatzstahle. Zugelassen im Langzeitbereich
fiir Betriebstemperaturen bis +600 °C. Das Schweigut weist hohe Giiteeigenschaften, gute Zahigkeit
und Risssicherheit sowie im Streubereich von 10CrMo9-10 liegende Zeitstandfestigkeit auf. Sehr

gutes Schweil- und FlieRverhalten.

vorne: + W CrMo2 Si
hinten: 1.7384

warmfeste Stéhle und Stahlguss artgleich, Vergiitungsstahle legierungséhnlich bis 980 MPa Festig-
keit, legierungséhnliche Einsatz-, Nitrierstahle

1.7380 10CrMo9-10, 1.7276 10CrMo11, 1.7281 16CrMo9-3, 1.7383 11CrMo9-10,

1.7379 G17CrMo9-10, 1.7382 G19CrMo9-10

ASTM A 182 Gr. F22; A213 Gr. T22; A 234 Gr. WP22; 335 Gr. P22; A 336 Gr. F22; A 426 Gr. CP22

c Si Mn Cr Mo P As Sb Sn
0.08 0.6 0.9 25 1.0 <0.010 <0.010 =<0.005 <0.006
angelassen * 470 600 23 190

(*) angelassen, 720 °C/2 h/Ofen bis 300 °C/Luft- Schutzgas Argon

Polaritat= — Schutzgas: 100 % Argon
1.6 2.0 24 3.0

TUV (1564.), SEPROZ, CE, NAKS (@2.4 mm; @3.0 mm)

Massivdrahtelektrode: CM 2-IG Fiilldrahtelektrode: CM 2 Ti-FD
CM 2-UP/BB 24
Stabelokrode: £8§ gﬂ 2x 9 pA ";’m’ uver CM 2 SC-UP/BB 24 SCEMS 2
: CM 2-UP/BB 418 TT

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Union | CrMo 910 WIG-Stab

Mittellegierter Schweilstab fiir die WIG-Schweiung unter Argon. Einsatzgebiet ist die Verarbeitung
warmfester Stahle im Kessel-, Behélter-, Rohrleitungs- und Reaktorbau.

+ W CrMo2 Si/1.7384

1.7380 — 10CrMo9-10, ASTM A355 Gr- P22; 1.7379 — G17CrMo9-10 — A217 Gr. WC9

Polaritét= — Schutzgas (EN ISO 14175): | 1-3

2.0 2.5 3.0

TOV (0908.), DB (42.132.41)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER DMO WIG-Stab

Verkupferter, Mo-legierter Gasschweilstab bevorzugt fiir Rohrschweiungen mit hoheren Priifan-
forderungen. Zahfliissiges Schweilbad. Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen
bis +500 °C.

vorne: + 0Iv20

hinten: R60-G

Unlegierte und warmfeste Baustahle mit Streckgrenzen bis zu 295 MPa.

16Mo3, S235JR-S275JR, S275N, S275M, P195GH-P295GH, P195TR1-P265TR1,
P195TR2-P265TR2, GE200-GE240

ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A; A 182 Gr. F1; A 283 Gr. B, C; A501 Gr. B;
A510 Gr. 1013; A512 Gr. 1021, 1026; A 513 Gr. 1021, 1026; A 633 Gr. C; A 709 Gr. 36, 50;
A711Gr. 1013

Nt

1.6 2.0 2.4 3.0

TOV (0146.), DB (70.014.03), SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER Ni 1-IG WIG-Stab

Ni-legierter WIG- SchweiBstab fiir hochwertige Schweiungen im Offshore-Bereich und Anwendun-
gen mit hohen Anforderungen an die Kerbschlagarbeit bis -50 °C.

vorne: + W3Ni1

hinten: ER80S-Ni 1 (mod.)

Kaltzahe und hochfeste Stahle bis zu einer Streckgrenze von 460 MPa

S275N-S460N, S275NL-S460NL, S275M-S460M, S275ML-S460ML, P355N, P355NH, P4GON,
P460NH, P275NL1-P460NL1, P275NL2-P460NL2, L360NB, L415NB, L360MB-L450MB,
L360QB-L450QB

ASTMA 203 Gr. D, E; A350 Gr. LF1, LF2, LF3; A 420 Gr. WPL3, WPLS;

A516 Gr. 60, 65, 70; A 572 Gr. 42, 50, 55, 60, 65; A 633 Gr. A, D, E; A662 Gr. A, B, C;

AT07 Gr. L1, L2, L3; A738 Gr. A; A841A, B, C; API 5 L X52, X60, X65, X52Q, X60Q, X65Q

unbehandelt 500 600 25 150 (=47)

L Polaritat= — Schutzgas: 100 % Argon

2.0 2.4

TUV (12808.), CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER 2.5 Ni-IG WIG-Stab

Ni-legierter WIG-Schweilstab, verkupfert, zum Schweilen von kaltzahen Feinkornbaustéhlen
und Nickelstahlen. Das WIG-Verfahren eignet sich vor allem fiir Diinnbleche und Wurzellagen.
Kaltzéh bis -80 °C.

vorne: + W2Ni2 2.4
hinten: ER80S-Ni 2

kaltzahe Feinkornbau- und Ni-Stahle, kaltzahe Sonderschiffbaustéhle

10Ni14, 12Ni14, 13MnNi6-3, 15NiMn6, S275N-S460N, S275NL-S460NL, S275M-S460M,
S275ML-S460ML, P275NL1-P460NL1, P275NL2-P460NL2

ASTM A 203 Gr. D, E; A 333 Gr. 3; A334 Gr. 3; A 350 Gr. LF1, LF2, LF3; A 420 Gr. WPL3,
WPL6; A 516 Gr. 60, 65; AA 529 Gr. 50; A 572 Gr. 42, 65; A633 Gr. A, D, E; A662 Gr. A, B,
C;A707 Gr.L1,L2,L3;A738 Gr.A;A841A,B, C

unbehandelt 510 600 26 280 80 (=47)

Al Polaritat= — Schutzgas: 100 % Argon

2.0 2.4 3.0

TOV (01081.), BV (SA 3 YM; UP), GL (6Y46), Statoil, SEPROZ, CE

Massivdrahtelektrode: 2.5 Ni-IG Draht/Pulver Ni 2-UP/BB 24
Stabelektrode: FOX 2.5 Ni Kombination: Ni 2-UP/BB 421 TT

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Produkiname ENISO AWS Seite
BOHLER C 9 MV-IG W CrMo91 ER90S-B9 183
ThermanitMTS 3 W CrMo91 ER90S-B9 184
Union 1 P24 WZ CrMo2VTilNb ER90S-G 185
ThermanitMTS 616 WZ CrMoWWNb 90.5 1.5 ER90S-G [ER90S-B9(mod.)] 186
BOHLER A7 CN-IG W18 8 Mn ER307 (mod.) 187
Thermanit X W 188 Mn ER307 (mod.) 188
Thermanit ATS 4 W199H ER19-10H 189
Avesta 308L/IMVR W199L ER308L 190
Avesta 308L-Si/MVR-Si W199LSi ER308LSi 191
Thermanit JE-308L W199L ER308L 192
Thermanit JE-308L Si W199LSi ER308LSi 193
BOHLER CN 23/12-1G W2312L ER309L 194
Thermanit 25/14 E-309L W2312L ER309L 195
Avesta 309L-Si W2312LSi ER309LSi 196
ThermanitD W2212H ER309 (mod.) 197
BOHLER FF-IG W2212H ER309 (mod.) 198
Avesta 316L/SKR W19123L ER316L 199
Avesta 316L-Si/SKR-Si W19123LSi ER316LSi 200
BOHLER EAS 4 M-IG W19123L ER316L 201
Thermanit GE-316L W19123L ER316L 202
Thermanit GE-316L Si W19123LSi ER316LSi 203
BOHLER SAS 4-IG W19123Nb ER318 204
Thermanit A W19 123 Nb ER318 205
Avesta 318-Si/SKNb-Si W19 123 Nb Si ER318(mod.) 206
BOHLER SAS 2-IG W199Nb ER347 207
Thermanit H-347 W19 9 Nb ER347 208
BOHLER CN 13/4-IG W134 ER410NiMo (mod.) 209
Avesta 2205 W2293NL ER2209 210
BOHLER CN 22/9 N-IG W2293NL ER2209 211
Thermanit 22/09 W2293NL ER2209 212
Avesta LDX 2101 W237NL - 213
Avesta P5 W23122L ER309LMo(mod.) 214
Avesta 2507/P100 W2594NL ER2594 215
BOHLER CN 25/9 CuT-IG W2594NL ER2594 216
Thermanit 25/09 CuT W2594NL ER2594 217
Thermanit L W254 - 218
BOHLER FAIG W254 - 219
BOHLER FFB-IG W2520 Mn ER310 (mod.) 220
UTPA2133 Mn WZ 2133 Mn Nb - 221
UTP A2535 Nb WZ 2535 Zr - 222
UTP A3545 Nb WZ 3545 Nb - 223
Thermanit 35/45 Nb SNi Z (NiCr36Fe15Nb0.8) - 224
Avesta P12 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 225
BOHLER NIBAS 625-IG S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 226
Thermanit 625 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 227
UTP A6222 Mo S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 228
BOHLER NIBAS 70/20-IG S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 229
Thermanit Nicro 82 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 230
UTPA068 HH S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 231
Thermanit 617 SNi6617 (NiCr22Co12Mo9) ERNiCrCoMo-1 232
UTP A6170 Co SNi 6617 (NiCr22Co12Mo9) ERNiCrCoMo-1 233
UTPAT776 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6\W4) ERNiCrMo-4 234
Thermanit Nimo C 24 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 235
UTPA759 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 236
UTPABOM S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ERNiCu-7 237




BOHLER C 9 MV-IG WIG-Stab

WIG-SchweiBstab fiir hochwarmfeste vergiitete 9-12 % Chromstahle, besonders fiir T91/P91 Stah-
le im Turbinen- und Kesselbau sowie in der chemischen Industrie. Zugelassen im Langzeitbereich
fiir Betriebstemperaturen bis +650 °C.

vorne: + WCrMo91
hinten: ER 90S-B9

hochwarmfeste Stéhle artgleich
1.4903 X10CrMoVNb9-1, GX12CrMoVNbN9-1
ASTM A 335 Gr. P91, A 336 Gr. F91, A 369 Gr. FP91, A 387 Gr. 91, A 213 Gr. T91

angelassen® 640 760 19 150
(*) angelassen, 760 °C/2 h/Ofen bis 300 °C/Luft — Schutzgas Argon

N Polaritat = - Schutzgas: 100 % Argon

2.0 24

TOV (07106.), CE, NAKS (@2.4 mm; 3.0 mm)

Massivdrahtelektrode: C 9 MV-IG Filldrahtelektrode: C 9 MV Ti-FD
Stabelektrode: Foxcomy  DrahtPulver C 9 MV-UP/BB 910
Kombination:

Metallpulverdraht: C 9 MV-MC

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit MTS 3 WIG-Stab

Hochwarmfest, zunderbesténdig bis 600 °C. Geeignet fiir Verbindungen und Auftragungen an
vergiteten 9 % Chromstahlen, insbesondere fiir artgleiche hochwarmfeste Grundwerkstoffe.

+ W CrMo91 / ER90S-B9

1.4903 — X10CrMoVNDb9-1; ASTM A199 Gr. T91; A355 Gr. P91(T91); A213/213M Gr. T91

0.7 1.0 0.2 0.06

760°C/2h 530 620 19 150

Polaritat = - Schutzgas (EN ISO 14175): 11

1.6 2.0 2.4 32

TUV (6166.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Union | P24 WIG-Stab

Mittellegierter SchweiRlstab/Schweildraht fiir die WIG-Schweifung unter Argon. Einsatzgebiet ist
die Verarbeitung der Grundwerkstoffe 7 CrMoVTiB 10-10 (P24/T24).

+ T/P24/ER90S-G

1.7378 — 7 CrMoVTiB 10-10; (P24/T24)

C Si Mn Cr Mo v Ti/Nb
0.05 0.3 0.5 22 1.0 0.22 0.04

ungegliiht 600 700 15 47
740°C/2h 500 620 20 100

Polaritat = - Schutzgas (EN ISO 14175): 1 1-3

Spulen 0.8 D100, B300
1.0 B300
12 B300
Stébe 1.6 2.0 2.4 32

TOV (10157.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit MTS 616 WIG-Stab

Hochwarmfest. Geeignet fiir Verbindungen und Auftragungen an artgleichen hochwarmfesten
Grundwerkstoffen.

+ P92

ASTM A 355 Gr. P92, NF 616, ASTM A 355 Gr. P92 (T92);A213 Gr. 92,
1.4901 X10CrWMoVNb9-2

Si Mn Cr Mo Ni w \% Nb N
0.1 0.25 0.5 8.5 0.4 0.5 1.6 0.2 0.06 0.04

760 °C/z2 h 560 720 15 41

Polaritat = — Schutzgas (EN ISO 14175): 11

Spulen 0.8 D200
Stébe 1.6 2.0 2.4 32

TOV (9290.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER A 7 CN-IG WIG-Stab

WIG-SchweiBtstab fiir ,Schwarz-Weil“-Verbindungen sowie wenig schweilgeeignete Stahle und
austenitische Manganhartstahle. Gut geeignet fir zahe Zwischenschichten bei Hartauftragungen,
verschleiR3- und korrosionsbesténdige Auftragungen an Schienen- und Weichenteilen, Ventilsitzen
sowie Kavitationsschutzpanzerungen an Wasserkraftmaschinen. Eigenschaften des Schweillgutes:
Kaltverfestigungsfahig, sehr gute Kavitationsbestandigkeit, risssicher, thermoschockbestandig,
zunderbestandig bis 850 °C, weitgehend unempfindlich gegen Sigma- Phasen- Versprodung lber
500 °C, kaltzéh bis -110 °C. Eine Warmebehandlung ist mdglich. Bei Betriebstemperaturen von
Uber +650 °C ist eine Riicksprache mit dem Hersteller zu empfehlen. Sehr gutes SchweiR3- und
FlieRverhalten.

vorne: +W 18 8 Mn
hinten: 1.4370

Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit hochlegierten Cr- und
CrNi(Mo)-Stahlen; hitzebesténdige Stahle bis 850 °C; austenitische Manganhartstéhle miteinander
und mit anderen Stahlen; kaltzahe Blech- und Rohrstahle in Verbindung mit kaltzahen austeniti-
schen Werkstoffen.

unbehandelt 460 650 38 120 =232
m Polaritat = - Schutzgas: Argon
1.6 20 24

TOV (00023.), DNV (X), GL (4370), DB (43.014.28), CE, NAKS, VG 95132

. FOXA7/FOXAT7CN* _. ) AT7-MC,A7-FD,
Stabelektrode: FOXA7-A Flilldrahtelektrode: A7 PW-FD

Massivdrahtelektrode: A 7-IG/A 7 CN-IG* Draht/Pulver Kombination: A 7 CN-UP/BB 203

*Produktname in Deutschland

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit X WIG-Stab

Nichtrostend; zunderbestandig bis 850 °C. (Bei Temperaturen {iber 500 °C keine ausreichende
Bestéandigkeit gegen schwefelhaltige Verbrennungsgase.) Verbindungen und Auftragungen an hit-
zebestandigen Cr-Stahlen/Stahlgusssorten und hitzebesténdigen austenitischen Stahlen/Stahiguss-
sorten. Gut geeignet fiir Austenit-Ferrit-Verbindungen. (Max. Anwendungstemperatur 300 °C).
Verbindungen von un-/niedriglegierten oder Cr-Stéahlen/Stahlgusssorten mit Austeniten. Auf geringes
Waérmeeinbringen achten, um spréde Martensitlibergangszonen zu vermeiden.

vorne: +W 188 Mn
hinten: 1.4370

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe

1.4583 — X10CrNiMoNb18-12 sowie damit eingeschlossene mit ferritischen Stéhlen bis
Kesselblech P295GH.

Hochfeste, unlegierte und legierte Bau-, Vergiitungs- und Panzerstahle mit- und untereinander;
unlegierte sowie legierte Kessel- oder Baustahle mit hochlegierten Cr- und Cr-Ni-Stéhlen; hitzebe-
standige Stahle bis 850 °C; austenitische Manganhartstahle miteinander und mit anderen Stahlen;
kaltzahe Blech- und Rohrstahle in Verbindung mit kaltzahen austenitischen Werkstoffen.

C Si Mn Cr Ni

unbehandelt 450 620 35 100

Polaritat = — Schutzgas (EN ISO 14175): 11

1.0 1.6 2.0 2.4 3.2

TUV (1234.), DB (43.132.26), DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit ATS 4 WIG-Stab

Hochwarmfest bis 700 °C, zunderbestandig bis 800 °C. Auftragungen und Verbindungen an artglei-
chen/artahnlichen hochwarmfesten Stahlen/Stahlgusssorten.

+W199H/ER19-10H

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe
1.4948 — X6CrNi18-11, 1.4878 — X12CrNiTi18-9, 1.4850 — X6CrNiNb18-10,
AISI 304H, 321H, 347H

Polaritat = - Schutzgas (EN ISO 14175): I1

1.6 2.0 24 32

TOV (1616.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta 308L/MVR WIG-Stab

Avesta 308L/MVR dient zum Schweiflen von austenitischen rostfreien oder ahnlichen Stahlen vom
Typ 19 Cr 10 Ni. Der WIG-Stab ist auch geeignet fiir das Schweilen von titan- und niobstabili-
sierten Stahlen wie ASTM 321 und ASTM 347, wenn die Anwendungstemperaturen 400 °C nicht
Ubersteigen. Fiir hdhere Temperaturen ist ein niobstabilisierter Schweilzusatz wie

Avesta 347-SI/MVNBS: erforderlich. Avesta 308L/MVR ist auch mit hohem Siliziumgehalt (308L Si/
MVR-Si) verfiigbar.

Der hohere Siliziumgehalt verbessert die Schmelzfliissigkeit des Schweillbades, reduziert die
Schweilspritzer und ergibt eine gleichmaRigere Oberflache der Schweilraupen.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu | EN ASTM BS NF SS
4301 1.4301 304 304831 Z7CN 18-09 2333
4307 1.4307 304L 304811 Z3CN 18-10 2352
4311 1.4311 304LN 304861 Z3CN 18-10Az 2371
4541 1.4541 321 321831 Z6 CNT 18-10 2337

C Si Mn Cr Ni
0.02 04 1.7 20.0 10.0

Ferrit 8 FN; WRC -92, 10 FN; WRC-92

‘MPa MPa %
460 620 3

unbehandelt 130 120 70

Ar (99.95 %) oder Ar mit einem Zusatz von 20 bis 30 % Helium (He)
Polaritat=-  oder 1 bis 5 % Wasserstoff (H2).
Gasmenge: 4 bis 8l/min.

1.2 1.6 2.0 2.4 32

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta 308L-Si/MVR-Si WIG-Stab

Avesta 208L-Si/MVR-Si dient zum Schweilen von austenitischen rostfreien oder hnlichen Stahlen
vom Typ 19 Cr 10 Ni. Der WIG-Stab ist auch geeignet fiir das Schweilen von titan- und niobstabi-
lisierten Stahlen wie ASTM 321 und ASTM 347, wenn die Anwendungstemperaturen 400 °C nicht
Ubersteigen.

Fir hohere Temperaturen ist ein niobstabilisierter Schweillzusatz wie Avesta 347-SI/MVNB-Si
erforderlich.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM BS NF SS
4301 1.4301 304 304831 Z7 CN 18-09 2333
4307 1.4307 304L 304811 Z3 CN 18-10 2352
4311 1.4311 304LN 30461 Z3 CN 18-10Az 2371
4541 1.4541 321 321831 Z6 CNT 18-10 2337

0.02 0.85 1.8 20.0 10.5

Ar (99.95 %) oder Ar mit einem Zusatz von 20 bis 30 % Helium (He)
Polaritdt=—  oder 1 bis 5 % Wasserstoff (H2).
Gasmenge: 4 bis 8I/min.

1.0 12 1.6 2.0 24 32 4.0

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit JE-308L WIG-Stab

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 350 °C). Korrosionsbesténdig wie artgleiche niedrig-
gekohlte und stabilisierte austenitische 18/8 CrNi(N)-Stahle/Stahlgusssorten. Kaltzah bis —196 °C.
Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen stabilisierten und nichtstabilisierten
austenitischen CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stéhlen/Stahlgusssorten. Verbindungen und Auftragungen
an kaltzahen artgleichen/artahnlichen austenitischen CrNi(N)-Stahlen/Stahlgusssorten.

+W 19 9L/ ER308L

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe 1.4301 — X5CrNi18-10 1.4311 — X2CrNiN18-10
1.4550 — X6CrNiNb18-10 AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. B8G
oder D

Cr Ni
20.0 10.0

(@]
[<2]
=
S

0.02 0.5

—_
~

unbehandelt 400
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Polaritat = - Schutzgas (EN ISO 14175): I1, I3

1.0 12 1.6 2.0 24 32 4.0

TUV (9451.), DB (43.132.19), CWB (ER 308L), DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit JE-308L Si WIG-Stab

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 350 °C). Korrosionsbesténdig wie artgleiche niedrig-
gekohlte und stabilisierte austenitische 18/8 CrNi(N)-Stahle/Stahlgusssorten. Kaltzéh bis —196 °C.
Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artéhnlichen stabilisierten und nichtstabilisierten,
austenitischen CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stahlen/Stahlgusssorten. Verbindungen und Auftragungen
an kaltzahen, artgleichen/artahnlichen, austenitischen CrNi(N)-Stahlen/Stahlgusssorten.

vorne: + W19 9L Si
hinten: ER309LSi

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe
1.4301 — X5CrNi18-10 1.4311 — X2CrNiN18-10; 1.4550 — X6CrNiNb18-10 AISI 304, 304L, 304LN,
302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C oder D

unbehandelt 350 570 35 75

Polaritit = - Schutzgas (EN 180 14175

0.8 1.0 12 1.6

TUV (0555.), DB (43.132.08), CWB (ER 308L-Si), DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER CN 23/12-I1G WIG-Stab

WIG-Schweilstab mit erhéhtem Ferritgehalt (FN ~16) im Schweilgut. Hohe Risssicherheit bei
wenig schweigeeigneten Werkstoffen, Austenit-Ferrit-Verbindungen und Schweilplattierungen. Die
Aufmischung ist mdglichst gering zu halten.

Einsetzbar fiir Betriebstemperaturen von -120 °C bis +300 °C.

vorne: +W 2312L
hinten: ER 309 L

Verbindungen: Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit hoch-
legierten Cr- und CrNi(Mo)-Stahlen, Manganhartstahlen sowie SchweiRplattierungen: fiir die erste
Lage von chemisch- bestandigen SchweiRplattierungen an fiir den Dampfkessel- und Druckbehéal-
terbau eingesetzten ferritisch-perlitischen Stahlen bis zum Feinkornbaustahl S500N, sowie an

den warmfesten Feinkornbaustahlen 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5 und GS-18NiMoCr3 7.

Cr Ni
235 13.2

-Ié (@)
o

&}
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o 2
= =
~N 5
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o
w
S

unbehandelt 440 150

Polaritat = - Schutzgas: 100 % Argon

1.6 2.0 2.4 32

TUV (4699.), GL (4332), SEPROZ, DB (43.014.29), CE

. , CN 23/12-MC
Massivdrahtelektrode: ~ CN 23/12-IG CN 23/12-FD
Filldrahtelekirode: ~ CN 23/12 PW-FD
, FOX CN 23/12-A CN 23/12 Mo-FD
Szl FOX CN 23/12-Mo-A CN 23/12 Mo PW-FD

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Nichtrostend (Nasskorrosion bis 350 °C). Gut geeignet fiir Zwischenlagen beim Schweilen plattierter
Erzeugnisse. Guinstig hohe Cr- und Ni-Gehalte, niedriger C-Gehalt. Verbindungen von un-/niedrigle-
gierten Stahlen/Stahlgusssorten oder nichtrostenden hitzebesténdigen Cr-Stahlen/Stahlgusssorten
mit austenitischen Stahlen/Stahlgusssorten. Zwischenlagen beim Schweilen der Plattie-
rungsseite von Blechen mit niedriggekohlten unstabilisierten und stabilisierten austenitischen
CrNi(MoN)-Austeniten.

+W 2312 L/ER309L

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe

Mischverbindungen zwischen 1.4583 — X10CrNiMoNb18-12 und ferritischen Stahlen bis S355N.
Verbindungen von und zwischen hochfesten, unlegierten und legierten Vergtungsstahlen, nichtros-
tenden, ferritischen Cr- und austenitischen Cr-Ni-Stéhlen, Manganhartstahlen sowie Schweilplat-
tierungen: fiir die erste Lage von chemisch-bestandigen Schweifplattierungen an fir den Dampf-
kessel- und Druckbehalterbau eingesetzten ferritisch-perlitischen Stahlen bis zum Feinkornbaustahl
S500N, sowie an den warmfesten Feinkornbaustéhlen 11NiMoCr4-7 nach dem SEW-Werkstoffblatt
365, 366, 20MnMoNi5-5 und G18NiMoCr3-7.

0.02 0.5 1.7 240 13.0

unbehandelt 430 580 30 80

Polaritat = — Schutzgas (EN ISO 14175): I1

1.6 2.0 2.4 32

TUV (2661.), CWB (ER 309L-Si), GL (4332)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta 309L-Si WIG-Stab

Avesta 309L-Si ist ein hochlegierter 23 Cr 13 Ni WIG-Stab, der in erster Linie fiir Auftragschweiun-
gen auf niedriglegierte Stahle und Mischverbindungen zwischen unlegierten und rostfreien Stahlen
bestimmt ist. Der Schweilzusatz ergibt ein zéhes und rissbesténdiges Schweigut. Beim Auftrag-
schweilen entspricht die chemische Zusammensetzung der ersten Lage bereits ASTM 304. Eine
oder zwei Lagen von 309L werden normalerweise mit einer Decklage aus 308L, 316L oder 347
kombiniert.

Zum Schweillen von Stahlsorten wie
Outokumpu | EN [ AsTM [ Bs [ nF [ ss

Avesta 309L-Si wird vorzugsweise zum Auftragschweillen unlegierter oder niedriglegierter
Stahle und zum Verbindungsschweilen nicht molybdanlegierter, rostfreier und Kohlenstoffstahle
verwendet.

C Si Mn Cr Ni
0.015 0.80 18 235 13.5
Ferrit 9 FN; WRC-92

unbehandelt 470 610 28 140

Ar (99.95 %) oder Ar mit einem Zusatz von 20 bis 30 % Helium (He)
oder 1 bis 5 % Wasserstoff (H2).

P == Gasmenge: 4 bis 8l/min. Die Hinzugabe von Helium erhoht die Energie
des Lichtbogens.
12 1.6 2.0 24 32

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit D WIG-Stab

Zunderbestandig bis 950 °C. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen/artahnlichen hitzebe-
standigen Stahlen/Stahigusssorten.

+W22 12 H/1.4829

1.4828 — X15CrNiSi20-12 AISI 305; ASTM A297HF

Polaritat = — Schutzgas (EN ISO 14175): 11

2.4 32

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FF-IG WIG-Stab

WIG-SchweiBstab fiir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstahle sowie fiir
hitzebestandige, ferritische Cr-Si-Al-Stéhle z.B. Gliihereien, Hartereien, Dampfkesselbau,
Erddlindustrie, Keramische Industrie. Austenitisches Schweilgut mit ca. 8 % Ferritanteil. Bevorzugt
bei Angriff durch oxidierende Gase. Verbindungen an Cr-Si-Al-Stéahlen, die schwefelhaltigen Gasen
ausgesetzt sind, miissen medienseitig mit BOHLER FOX FA bzw. BOHLER FA-IG geschweifdt
werden. Zunderbestéandig bis +1000 °C.

vorne: +W 2212H
hinten: 1.4829

austenitisch

1.4828 X15CrNiSi20-12, 1.4826 GX40CrNiSi22-10, 1.4833 X12CrNi23-13
ferritisch-perlitisch

1.4713 X10CrAISi7, 1.4724 X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4710 GX30CrSi7,
1.4740 GX40CrSi17

AISI 305, ASTM A297HF

unbehandelt 500 630 32 115

Polaritat = - Schutzgas: 100 % Argon

-
=]

2.0 24

TUV (20), SEPROZ

. FOX FF , .
Stabelektrode: FOX FF-A Massivdrahtelektrode: ~ FF-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta 316L/SKR dient zum Schweilen von austenitischen, rostfreien Stahlen vom Typ 17 Cr 12
Ni 2.5 Mo. Der Schweilzusatz ist auch fiir das Schweilen von titan- und niobstabilisierten Stahlen,
wie ASTM 316Ti geeignet, wenn die Bauteile bei Betriebstemperaturen eingesetzt werden, die

400 °C nicht Ubersteigen. Fiir héhere Temperaturen ist ein niobstabilisierter Schweilzusatz wie
Avesta 318-Si/SKNb-Si erforderlich. Avesta 316 L/SKR ist auch mit hohem Siliziumgehalt (316 L Si/
SKR-Si) verfiigbar. Der hohere Siliziumgehalt verbessert die Schmelzflissigkeit des Schmelzbades,
minimiert die Schweilspritzer und ergibt ein gleichmaRiges Schweilraupenbild.

+W19123LIE316L

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu | EN ASTM BS NF SS

4436 1.4436 316 316833 Z7 CND 18-12-03 | 2343

4432 1.4432 316L 316513 Z3 CND 17-12-03 | 2353

4429 1.4429 S31653 316563 Z3CND 17-12Az | 2375

4571 1.4571 316Ti 320S31 Z6 CNDT 17-12 | 2350
c Si Mn Cr Ni Mo
0.02 0.40 1.7 18.5 12.2 2.6

Ferrit 7 FN; WRC-92

unbehandelt 460 610 33 140 130 70

Ar (99.95 %) oder Ar unter Zugabe von 20 bis 30 % Helium (He) oder 1
Polaritat =—  bis 5 % Wasserstoff (H2).
Gasmenge: 4 bis 8I/min.

1.0 12 1.6 2.0 2.4 32

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta 316L-Si/SKR-Si WIG-Stab

Avesta 316L-Si/SKR-Si dient zum SchweiRen von austenitischen rostfreien Stahlen des Typs 17
Cr 12 Ni 2.5 Mo. Der Schweifzusatz ist auch fiir das Schweilen von titan- und niobstabilisierten
Stahlen, wie ASTM 316Ti geeignet, wenn die Bauteile bei Betriebstemperaturen eingesetzt werden,
die 400 °C nicht Ubersteigen. Fiir héhere Temperaturen ist ein niobstabilisierter Schweilzusatz wie
Avesta 318-Si/SKNb-Si erforderlich.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu | EN ASTM BS NF SS
4436 1.4436 316 316533 Z7 CND 18-12-03 | 2343
4432 1.4432 316L 316513 Z3 CND 17-12-03 | 2353
4429 1.4429 S31653 316563 Z3CND 17-12Az | 2375
4571 1.4571 316Ti 320831 Z6 CNDT 17-12 | 2350

© Si Mn Cr Ni Mo
0.02 0.85 1.7 18.5 12.0 2.6
Ferrit 6 FN; WRC-92

unbehandelt 450 600 31 140

Ar (99.95 %) oder Ar unter Zugabe von 20 bis 30 % Helium
Polaritat = - (He) oder 1 bis 5 % Wasserstoff (H2).
Gasmenge: 4 bis 8l/min.

1.0 12 1.6 2.0 24 3.2 4.0

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER EAS 4 M-IG WIG-Stab

WIG-Schweilstab. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéhle, auch hohergekohlte,
sowie ferritische 13 %-Chromstahle verschweiflt werden, z.B. Chemischer Apparate- und Behalter-
bau, chemische pharmazeutische und Zellulose-, Kunstseide- und Textilindustrie u.v.a. Sehr gutes
Schweil- und FlieRverhalten. IK-besténdig bis +400 °C Betriebstemperatur. Kaltz&h bis -196 °C.

vorne: +W 19123L
hinten: ER 316 L

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNi-
Mo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4409 GX2CrNiMo19-11-2, UNS S31603, S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

© Si Mn Cr Ni Mo
<0.02 0.5 1.8 18.5 12.3 2.8

unbehandelt 470 610 38 140
m Polaritat = - Schutzgas: 100 % Argon
1.6 2.0 24 3.0

TUV (00149.), DB (43.014.12), DNV (316L), GL (4429), SEPROZ, NAKS (@2.4; 3.0), CE

FOX EAS 4 M EAS 4 M-MC
. FOX EAS 4 M (LF) . . EAS 4 M-FD
Stabelektrode: FOX EAS 4 M-A Fiilldrahtelektrode: EAS 4 PW-ED
FOX EAS 4 M-VD EAS 4 PW-FD (LF)
Draht/Pulver

Massivarahtelektrode: ~ EAS 4 M-IG (Si) EAS 4 M-UP/BB 202

Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit GE-316L WIG-Stab

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 400 °C). Korrosionsbestandigkeit wie artgleiche
niedriggekohlte und stabilisierte austenitische 18/8 CrNiMo-Stahle/Stahlgusssorten. Verbindungen
und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen — nichtstabilisierten und stabilisierten — austeniti-
schen CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stahlen/Stahlgusssorten.

+W19 12 3L/ ER316L

TUV-eignungsgepriifter Grundwerkstoff
1.4583 - X10CrNiMoNb18-12; S31653, AISI 316L, 316Ti, 316Cb

=
=
S

(0} Si Mn Cr
0.02 0.5 1.7 18.5 12.3 26

(S
[e)
o
w
(3]

unbehandelt 450 100

Polaritat = - Schutzgas (EN ISO 14175): 11

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit GE-316L Si WIG-Stab

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 400 °C). Korrosionsbestandigkeit wie artgleiche,
niedriggekohlte und stabilisierte, austenitische 18/8 CrNiMo-Stéhle/Stahlgusssorten. Verbindungen
und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen — nichtstabilisierten und stabilisierten — austeniti-
schen CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stahlen/Stahlgusssorten.

vorne: +W 19123L
hinten: ER 316 L

TUV-eignungsgepriifter Grundwerkstoff
1.4583 — X10CrNiMoNb18-12; S31653, AlSI 316L, 316Ti, 316Cb

C Si Mn Cr Ni Mo
0.02 0.8 1.7 18.8 125 2.8

unbehandelt 380 560

[
(3]
-~
(=}

Schutzgas (EN 1SO 14175): M12, M13

0.8 1.0 12 1.6

TUV (0489.), DB (43.132.10), LR (ftV7R-12), CWB (ER 316L-Si), GL (4429S), DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER SAS 4-IG WIG-Stab

WIG-SchweiBstab. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie ferritische
13 %-Chromstahle verschweilt werden. z.B. Chemischer Apparate- und Behalterbau, Textil- und
Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe, Getrankeerzeugung, Kunstharzanlagen u.v.a. Durch
Mo-Zusatz auch fiir chloridhaltige Medien geeignet. Sehr gutes SchweiR- und FlieBverhalten.
IK-bestandig bis +400 °C Betriebstemperatur.

vorne: +W 1912 3 Nb
hinten: ER 318

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2,
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3 AISI 316L, 316Ti, 316Cb

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
0.035 0.45 1.7 19.5 1.4 2.7 +

unbehandelt 520 700 35 120 (=32

Polaritat = - Schutzgas: 100 % Argon

1.6 2.0 2.4 3.0

TUV (00236.), KTA 1408.1 (08046.), DB (43.014.03), GL (4571), SEPROZ, NAKS (22.0; 2.4; 3.0),
CE

; FOX SAS 4 . . SAS 4-FD
Stabelektrode: FOX SAS 4-A Fiilldrahtelektrode: SAS 4 PW-FD
Dl SAS4-UP/BB202  Massivdrahtelektrode:  SAS 4-1G (Si)
Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit A WIG-Stab

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 400 °C). Korrosionsbestandig wie artgleiche, stabili-
sierte CrNiMo-Stahle. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artéhnlichen stabilisier-
ten und nichtstabilisierten austenitischen CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stéhlen/Stahlgusssorten.

+W19 123 Nb/ER318

TUV-eignungsgepriifter Grundwerkstoff
1.4583 — X10CrNiMoNb18-12, AISI 316L, 316Ti, 316Cb

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
0.04 0.4 1.7 19.5 1.5 2.7 212xC E

unbehandelt 400 600

W
(=}

100

Polaritét = Schutzgas (EN 1SO 14175): I1

1.0 1.6 2.0 2.4 32 4.0 5.0

TUV (9474.), DB (43.132.27)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta 318-Si/SKNb-Si WIG-Stab

Avesta 318-Si/SKNb-Si wird fiir das Schweiflen von titan- und niobstabilisierten Stahlen vom Typ
17 Cr 11 Ni 2.5 Ti verwendet. Im Vergleich zu nichtstabilisierten SchweiRzusétzen mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt besitzt dieser Schweillzusatz verbesserte Hochtemperatureigenschaften, wie z.B.
hohere Warmfestigkeit. 318-Si/SKNb-Si besitzt bei hoheren Temperaturen bessere Eigenschaften
als 316L Si/SKR-Si und wird deshalb fiir Anwendungen empfohlen, bei denen die Betriebstempera-
turen 400 °C Ubersteigen.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM BS NF SS
4571 1.4571 316Ti 320831 26 CNDT 17-12 2350

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
0.04 0.85 1.3 19.0 12.0 26 >12xC
Ferrit 7 FN; WRC- 92

unbehandelt 520 690 31 10 60

Ar (99.95 %) oder Ar unter Zugabe von 20 bis 30 % Helium (He)
Polaritat: — oder 1 bis 5 % Wasserstoff (H2).
Gasmenge: 4 bis 8I/min.

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER SAS 2-IG WIG-Stab

WIG-SchweiBstab. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie ferritische
13 %-Chromstahle verschweilt werden. z.B. Chemischer Apparate- und Behélterbau, Textil- und
Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe u.v.a.

Sehr gutes Schweil- und FlieRverhalten. IK-besténdig bis +400 °C Betriebstemperatur.

Kaltzah bis -196 °C.

vorne: +W 199 Nb
hinten: ER 347

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11
AISI 347, 321.302, 304, 304L, 304LN, ASTM A296 Gr. CF 8 C, A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C oder D

C Si Mn Cr Ni Nb
0.05 0.5 1.8 19.6 9.5 +

unbehandelt 490 660 35 140 (232

Polaritat = - Schutzgas: 100 % Argon

-
(=)

2.0 2.4 3.0

TUV (00142.), GL (4550), LTSS, SEPROZ, NAKS, CE

, FOX SAS 2 )  SAS2D
Stabelektrode: FOX SAS 2-A Flilldrahtelektrode: SAS 2 PW-FD
Massivdrahtelektrode:  SAS 2-1G (S) Draht/Pulver o< 5 P/BB 202

Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit H-347 WIG-Stab

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 400 °C). Korrosionsbestandig wie artgleiche
stabilisierte austenitische CrNi-Stahle/Stahlgusssorten. Verbindungen und Auftragungen an
artgleichen und artéhnlichen stabilisierten und nichtstabilisierten austenitischen CrNi(N)-Stéhlen/
Stahlgusssorten.

+W 199 Nb / ER347

TUV-eignungsgepriifter Grundwerkstoff .

1.4550 — X6CrNiNb18-10 sowie die gemaR VdTUV-Merkblatt 1000 miterfassten Werkstoffe
AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN

ASTM A296 Gr. CF8, A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C oder D

C Si Mn Cr Ni Nb
0.05 0.5 1.8 19.5 83 212xC

unbehandelt 400 570 30 65

Polaritat = -

Schutzgas (EN ISO 14175): I1

1.0 1.6 2.0 2.4 3.2

TUV (9475.), DB (43.132.21)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER CN 13/4-1G WIG-Stab

WIG-Schweilstab fiir artgleiche korrosionsbestandige, martensitische und martensitisch-ferri-
tische Walz-, Schmiede- und Gussstéhle. Anwendung im Wasserturbinen- und Verdichterbau
sowie Dampfkraftwerksbau. Bestandig gegen Wasser und Dampf. Sehr gutes Schweif- und
FlieRverhalten.

vorne: + W134

hinten: -

1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4407 GX5CrNiMo13-4, 1.4414 GX4CrNiMo13-4
ACI Gr. CAGNM

C Si Mn Cr Ni Mo
0.01 0.7 0.7 12.3 4.7 I

o
(3,

unbehandelt 915 1000 15 85

Polaritat = - Schutzgas: 100 % Argon

2.0 2.4

TUV (04110.), SEPROZ, CE

, FOX CN 13/4 )  ON134-MC

Stabelektrode: FOX CN 13/4 SUPRA Fiilldrahtelektrode: CN 13/4-MC (F)

Massivdrahtelekirods: N 13/4-1G DD ON 13/4-UP/BB 203
Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta 2205 WIG-Stab

Avesta 2205 dient zum SchweiRen von Duplex-Stahl des Typs Outokumpu 2205 und &hnlicher
Qualitaten, kann aber auch fiir Stahle des Typs SAF 2304 verwendet werden. Avesta 2205 ergibt
ein ferritisch-austenitisches Schweilgut, das viele der guten Eigenschaften von sowohl ferritischen
als auch austenitischen, rostfreien Stahlen kombiniert. Schweilen ohne Schweiflzusatz (sogenann-
te WIG-Nacharbeit) ist nicht erlaubt, da der Ferritgehalt drastisch zunehmen wiirde und sowohl die
mechanischen Eigenschaften als auch die Korrosionseigenschaften negativ beeinflusst wiirden.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM BS NF SS
2205 1.4462 | S32205 318513 Z3 CND 22-05Az | 2377

C Si Mn Cr Ni Mo N
0.02 0.5 1.6 22.8 85 3.1 0.17
Ferrit 50 FN; WRC-92

unbehandelt 560 720 26 200 170

Ar (99.95 %). Ar mit Zusatz von bis zu 2 % Stickstoff (N2) ist emp-
fehlenswert und bringt positive Effekte sowohl fiir die mechanischen
Giitewerte als auch das Korrosionsverhalten.

Gasmenge: 4 bis 8l/min.

Polaritat = -

1.2 1.6 2.0 2.4 32

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER CN 22/9 N-IG WIG-Stab

WIG-Schweilstab fiir das Schweilen ferritisch-austenitischer Duplexstahle bestens geeignet. Das
SchweiRgut besitzt durch eine gezielte Legierungsabstimmung neben hohen Festigkeits- und Za-
higkeitseigenschaften noch ausgezeichnete Bestandigkeit gegeniiber Spannungsrisskorrosion und
Lochfra® (ASTM G438 / Methode A). Der SchweilRzusatz kann im Temperaturbereich von —60 °C bis
+250 °C eingesetzt werden. Zur Erzielung der besonderen Schweiguteigenschaften ist auf eine
kontrollierte Aufmischung sowie auf eine einwandfreie Wurzelspiilung zu achten. Bei besonders ho-
hen Anforderungen konnen dem Schutzgas und/oder dem Wurzelschutzgas geringe N,-Anteile bei-
gesetzt werden. Der WIG- Stab zeichnet sich durch ein sehr gutes Schwei- und FlieRverhalten aus.

+W2293NL/ER2209

artgleiche Duplex-Stahle, sowie ahnlich legierte, ferritisch-austenitische Werkstoffe mit erhdhter

Festigkeit
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 mit 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 mit P235GH/ P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3

UNS S31803, S 32205

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN
<0.015 0.4 1.7 225 8.8 3.2 0.15 235

unbehandelt 600 800 33 150 (=32)

Polaritat = - Schutzgas: 100 % Argon

N
=3
~N
N

TOV (04484.), ABS (ER2209), DNV (X (I1)), GL (4462), LR (X), Statoil, CE

FOX CN 22/9 N-B CN 22/9 N-FD

Stabelektrode: FOX CN 22/9 N Fiilldrahtelektrode:  ~ 550 py.FD
i . Draht/Pulver
Massivdrahtelektrode: CN 22/9 N-IG Ko i CN 22/9 N-UP/BB202

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit 22/09 WIG-Stab

Nichtrostend; IK-bestandig (Einsatztemp.: — 40 °C bis + 250 °C). Gute Bestandigkeit gegen
Spannungsrisskorrosion in chlor- und schwefelwasserstoffhaltigen Medien. Wegen des hohen Cr-
und Mo-Gehaltes bestandig gegen Lochfra. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und
artahnlichen austenitischen Stahlen/Stahlgusssorten. Auf Versprodungsneigung des Grundwerk-
stoffes achten.

+W 229 3NL/ER2209

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe
1.4462 - X2CrNiMoN22-5-3 und weitere sowie Mischverbindungen zwischen vorgenannten Stahlen
und ferritischen Stahlen bis S355J, 16Mo3 und 1.4583 — X10CrNiMoNb18-12

C Si Mn Cr Mo Ni N
0.02 04 1.7 225 32 8.8 0.15

unbehandelt 600 720 25 100

Polaritat = - Schutzgas (EN ISO 14175): |1

1.6 2.0 2.4 32

TOV (3343.), GL (4462), ABS, DNV, LR

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta LDX 2101 WIG-Stab

Avesta LDX 2101 dient zum Schweilen des ferritisch-austenitischen, rostfreien (Duplex) Stahl,
Outokumpu LDX 2101. LDX 2101 ist ein ,niedriglegierter Duplex-Stahl mit ausgezeichneter
Festigkeit und durchschnittlicher Korrosionsbestandigkeit. Der Stahl wird hauptsachlich in der
Stahlbautechnik, bei Vorratstanks, Behéltern usw. eingesetzt. Avesta LDX 2101 ist in Bezug auf
Nickel ,iberlegiert’, um den richtigen Ferritgehalt im Schweigut sicherzustellen. Die Schweiflbar-
keit von LDX 2101 ist ausgezeichnet. Jedoch sind Duplex-Stahle, verglichen mit austenitischen
Stahlen wie 316L, hauptséchlich in Bezug auf Schmelzfliissigkeit des Schmelzbades und Einbrand,
schwieriger zu schweilen. Schweilen ohne SchweiRzusatz (sogenannte WIG-Nacharbeit) wird
nicht empfohlen.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM BS NF SS
LDX2101® | 1.4162 $32101

C Si Mn Cr Ni Mo N
0.02 05 0.8 23.0 7.5 <0.5 0.14
Ferrit 45 FN; WRC -92

unbehandelt 600 750 34 180 180

Ar (99.95 %). Ar mit Zusatz von bis zu 2 % Stickstoff (N2)
ist empfehlenswert und bringt positive Effekte sowohl fiir die
mechanischen Giitewerte als auch das Korrosionsverhalten.
Gasmenge: 4 bis 8I/min.

Polaritat = -

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta P5 WIG-Stab

Avesta P5 ist ein molybdanlegierter Draht vom Typ 309LMo, zum Auftragschweiflen auf niedrigle-
gierte Stahle, sowie fiir Mischverbindungen zwischen rostfreien und niedriglegierten Stéhlen. Das
Schweilgut besitzt hohe Risssicherheit. Der Draht kann auch fiir das Schweillen von hochfesten
Stahlen verwendet werden. Beim AuftragschweiRRen entspricht die chemische Zusammensetzung
bereits in der ersten Lage in etwa ASTM 316.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu | EN [ AsTM [ Bs [ nF [ ss

Avesta P5 wird vorzugsweise zum Auftragschweillen unlegierter oder niedriglegierter Stahle
und zum Verbindungsschweillen molybdanlegierter rostfreier mit Kohlenstoffstahlen verwendet.

(0} Si Mn Cr Ni Mo
0.02 0.35 1.5 215 15.0 2.7
Ferrit 8 FN; WRC-92

unbehandelt 470 640 30 110 90

Ar (99.95 %) oder Ar unter Zugabe von 20 bis 30 % Helium (He)
Polaritédt =~ oder 1 bis 5 % Wasserstoff (H,).
Gasmenge: 4 bis 8l/min.

12 1.6 2.0 2.4 3.2

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta 2507/P100 WIG-Stab

Avesta 2507/P100 dient zum Schweiflen von Super-Duplex-Legierungen wie SAF 2507, ASTM
S32760, S32550 und S31260. Der Draht kann auch fiir Duplex-Stéhle vom Typ 2205 eingesetzt
werden, wenn besonders hohe Korrosionsbesténdigkeit, z.B. fiir Wurzellagen bei Rohrleitungen
erforderlich ist. Avesta 2507/P100 ergibt ein ferritisch-austenitisches Schweillgut, das viele der
guten Eigenschaften von sowohl ferritischen als auch austenitischen, rostfreien Stéhlen kombiniert.
Schweiflen ohne Schweilzusatz (sogenannte WIG-Nacharbeit) ist nicht erlaubt, da der Ferritgehalt
drastisch zunehmen wiirde und sowohl die mechanischen Eigenschaften als auch die Korrosionsei-
genschaften negativ beeinflusst wiirden.

Zum Schweifien von Stahlsorten wie

Outokumpu | EN ASTM BS NF SS

2507 1.4410 §32750 | - Z3 CND 25-06 Az | 2328
C Si Mn Cr Ni Mo N H
0.015 0.35 0.4 25.0 9.5 3.9 0.25

Ferrit 50 FN; WRC-92

unbehandelt 680 860 28 170 160

Ar (99.95 %). Ar mit Zusatz von bis zu 2 % Stickstoff (N2) ist emp-
fehlenswert und bringt positive Effekte sowohl fiir die mechanischen
Giitewerte als auch das Korrosionsverhalten.

Gasmenge: 4 bis 8I/min.

Polaritat = —

12 1.6 20 2.4 3.2

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER CN 25/9 CuT-IG WIG-Stab

WIG- Schweilstab fiir das Schweilen ferritisch-austenitischer Superduplex- Werkstoffe speziell in
der Offshore Technik. Neben hoher Festigkeit und guter Zahigkeit besitzt das Schweilgut eine sehr
gute Bestandigkeit gegen LochfraRl- und Spannungsrisskorrosion.

Fur Betriebstemperaturen von —60 °C bis +250 °C.

vorne: +W25 94 NL

25% Cr-Superduplex Stahle z.B.:
1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4
UNS S 32750, S 32760

ZERON 100, SAF 25/07, FALC 100

=

C Si Mn Cr Mo N Cu W PREN
0.02 0.3 0.7 25.2 9.2 36 0.22 0.6 0.62 240

unbehandelt 620

-
=)
S
N
~

200

-
[=2]
(=}
—_
(92
(=}

Schutzgas: Argon +2-3 % N,
100 % Argon

Polaritat = —

2.0 2.4

Fiilldrahtelektrode: CN 25/9 PW-FD Stabelektrode: FOX CN 25/9 CuT
Massivdrahtelektrode: CN 25/9 CuT-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit 25/09 CuT WIG-Stab

Nichtrostend; IK-bestandig (Einsatztemp.: — 50 °C bis + 220 °C). Sehr gute Bestandigkeit gegen
LochfraR- und Spaltkorrosion wegen des hohen CrMo(N)-Gehaltes (Wirksumme = 40).

Gut geeignet fiir die Bedingungen im Offshore-Bereich, insbesondere zum Schweilen von
Supermartensitischen 13 %-igen Chromstéhlen.

+W 2594 NL/ER2594

1.4515 — GX3CrNiMoCuN26-6-3 1.4517 — GX3CrNiMoCuN25-6-3-3
25 % Cr-Superduplex Stahle z.B.: Zeron 100, SAF 25/07, FALC 100

© Si Mn Cr Mo Ni N Cu W
0.02 0.3 0.8 25.3 37 95 0.22 0.6 0.6

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit L WIG-Stab

Rostfrei. Die Korrosionsbestandigkeit entspricht der legierungsgleicher- oder ahnlicher 25 %-Cr(Ni)
Stahle oder Gussstahle. Bei versprodungskritischen Grundwerkstoffen darf die Zwischenlagentem-
peratur 300 °C nicht Ubersteigen.

Zunderbestandig in Luft und oxidierenden Gasen bis zu 1150 °C; geeignet fiir artgleiche und
legierungsahnliche hitzebestandige Stahle oder Gussstahle.

Schutzgas (EN 1SO 14175): 11

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER FA-IG WIG-Stab

WIG-Schweifstab fiir das Schutzgasschweillen von hitzebestandigen artgleichen bzw. artéhnlichen
Stahlen. Ferritisch-austenitisches SchweiRgut. Aufgrund des niedrigen Ni-Gehaltes besonders zu
empfehlen bei Angriffen schwefelhaltiger Verbrennungsgase oxidierender und reduzierender Art.
Zunderbestandig bis +1100 °C.

vorne: + W 254
hinten: 1.4820

ferritisch-austenitisch

1.4821 X15CrNiSi25-4, 1.4823 GX40CrNiSi27-4

ferritisch-perlitisch

1.4713 X10CrAISi7, 1.4724 X10CrAlISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4762 X10CrAISi25, 1.4710
GX30CrSi7, 1.4740 GX40CrSi17

AlISI 327, ASTM A297HC

o
»
§
Q
=

0.07 0.8 1.2 25.7

b
3

unbehandelt 540 710 22 70

Polaritat = - Schutzgas: 100 % Argon

24

Stabelektrode: FOX FA Massivdrahtelektrode: ~ FA-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER FFB-IG WIG-Stab

WIG-Schweilstab fiir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstahle. z.B. Gliihereien,
Hartereien, Dampfkesselbau, Erdélindustrie, Keramische Industrie. Vollaustenitisches Schweiflgut.
Bevorzugt bei Angriffen oxidierender, stickstoffhaltiger sowie sauerstoffarmer Gase. Verbindungs-
schweilungen an hitzebestandigen Cr-Si-Al-Stahlen, die schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt

sind, miissen medienseitig mit BOHLER FOX FA bzw. BOHLER FA-IG geschweilt werden. Zunder-
bestandig bis +1200 °C. Kaltzah bis -196 °C. Wegen Versprodungsgefahr soll der Temperaturbereich
zwischen +650-900 °C vermieden werden.

vorne: + W 2520 Mn
hinten: 1.4842

austenitisch

1.4841 X15CrNiSi25-21, 1.4845 X8CrNi25-21, 1.4828 X15CrNiSi20-12,

1.4840 GX15CrNi25-20, 1.4846 X40CrNi25-21, 1.4826 GX40CrNiSi22-10
ferritisch-perlitisch

1.4713 X10CrAISi7, 1.4724 X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4762 X10CrAISi25,
1.4710 GX30CrSi7, 1.4740 GX40CrSi17

AISI 305, 310, 314, ASTM A297 HF, A297 HJ

unbehandelt 420 630 33 85 (=32)

Polaritat = - Schutzgas: 100 % Argon

SEPROZ

) FOX FFB . )
Stabelektrode: FOX FFB-A Massivdrahtelektrode: ~ FFB-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



UTP A 2133 Mn WIG-Stab

UTP A 2133 Mn wird fir Verbindungs- und Auftragsschweilungen an artgleichen und artahnlichen
hitzebestandigen Grundwerkstoffen verwendet, wie

14859G X 10 NiCrSiNb 32 20

14876 X 10 NiCrAITi 32 21 UNS N08800
14958 X5  NiCrAITi 31 20 UNS N08810
14959 X8  NiCrAITI 32 21 UNS N08811

Ein spezielles Anwendungsgebiet ist das Schweillen der Wurzel von Schleudergussrohren fiir

die petrochemische Industrie bei Arbeitstemperaturen bis zu 1050 °C in Abhéngigkeit von der
Atmosphare. Zunderbestandig bis 1050 °C, gute Bestandigkeit gegen aufkohlende Atmosphare.
SchweiBanleitung:

SchweiBbereich griindlich reinigen. Auf geringe Warmeeinbringung achten. Die Zwischenlagentem-
peratur sollte 120 °C nicht tiberschreiten.

C Si Mn Cr Ni Nb Fe
0.12 0.3 45 21.0 33.0 1.2 Rest

unbehandelt 400 600 20 70

Polaritat = - Schutzgas: 1

2.0 2.4 32

TOV (10451.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



UTP A 2535 Nb WIG-Stab

UTP A 2535 Nb wird fiir Verbindungsschweiungen an artgleichen und artahnlichen hochhitzebe-
standigen CrNi-Stahlgusssorten (Schleuderguss, Formguss) verwendet, wie

1.4852 G-X40 NiCrSiNb 3525

1.4857 G-X40 NiCrSi 3525

Das SchweiBgut ist in schwefelarmer und aufgekohlter Atmosphare bis 1100 °C einsetzbar, wie
z.B. in Reformerdfen fiir die petrochemische Industrie.

SchweiBanleitung:

Schweifbereich griindlich reinigen. Keine Vorwarmung und Warmenachbehandlung. Auf geringe
Warmeeinbringung achten und Zwischenlagentemperaturen auf max. 150 °C begrenzen.

C Si Mn Cr Ni Nb Ti Zr Fe
0.4 1.0 1.7 255 355 12 + + Rest

unbehandelt > 480 > 600 >8

Polaritat = - Schutzgas: 1

32

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



UTP A 3545 Nb WIG-Stab

UTP A 3545 Nb wird fiir Verbindungs- und Auftragsschweilungen an artgleichen und artahnlichen
hochhitzebestandigen Gusslegierungen (Schleuderguss, Formguss), wie

z. B. G X-45NiCrNbSiTi 45 35 verwendet. Das Hauptanwendungsgebiet sind Rohre und Gussteile
fiir Reformer- und Pyrolysedfen. Das Schweiflgut ist in schwefelarmer und aufkohlender Atmospha-
re bis 1175 °C einsetzbar und zeichnet sich durch gute Zeitstandfestigkeit aus.

SchweiRanleitung:

Schweilbereich griindlich reinigen, keine Vorwérmung und Warmenachbehandlung. Auf geringe
Warmeeinbringung achten und Zwischenlagentemperatur auf max. 150 °C begrenzen.

© Si Mn Cr Ni Nb Ti Zr Fe
0.45 1.5 0.8 35.0 45.0 1.0 0.1 0.05 Rest

M2 MPa %
450 650 8

unbehandelt

Polaritét = -

Schutzgas: I1

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit 35/45 Nb WIG-Stab

Zunderbestandig bis 1180 °C. Auftragungen und Verbindungen an artgleichen/artahnlichen
hitzebestandigen Stahlgusssorten.

+35 45Nb /Ni 6701 mod.

GX45NiCrNbSiTi45-35
C Si Mn Cr Ni Nb
0.42 1.5 1.0 35.0 45.5 0.8

S~
a1
o

ungegliiht 450

Polaritét = Schutzgas (EN 1SO 14175): I1

2.0 2.4 32

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta P12 WIG-Stab

Avesta P12 ist eine Nickelbasislegierung, zum Schweilen von 6Mo-Stahlen wie Outokumpu 254
SMO. Der Draht ist auch fiir Nickelbasislegierungen wie Alloy 625 und Alloy 825 sowie fiir
Mischverbindungen zwischen rostfreien oder nickelbasislegierten an unlegiertem Stahl geeignet.
Das Schweilen von vollaustenitischen Stahlen und Nickelbasislegierungen muss mit groRer Sorg-
falt ausgefiihrt werden. Warmeeinbringung, Zwischenlagentemperatur und Aufmischung mit dem
Grundwerkstoff sollten so gering wie mdglich gehalten werden.

Zum Schweifien von Stahlsorten wie

Outokumpu

EN

ASTM

BS

NF

SS

254 SMO®

1.4547

S31254

2378

20-25-6

1.4529

N08926

Auch zum Schweilen rostfreier Stahle und Nickelbasislegierungen an niedrig- und unlegierte
Stahle.

C Si Mn Cr Ni Mo Nb ke
0.01 0.2 0.1 220 Rest 9.0 3.6 <1.0
Ferrit0 FN

Schutzgas: Ar (99.95 %)

Polaritat =~ Gasmenge: 4 - 8l/min.

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER NIBAS 625-1G WIG-Stab

WIG-Schweilstab fiir hochwertige Schweilverbindungen von hoch Mo-legierten Nickelbasisle-
gierungen (z.B. Alloy 625 und Alloy 825) sowie CrNiMo-Stahlen mit hohem Mo-Gehalt (z.B. 6 %-
Mo-Stahle). Weiters ist diese Type auch fiir warm- und hochwarmfeste Stahle, hitzebestandige so-
wie kaltzéhe Werkstoffe, Mischverbindungen und niedriglegierte, wenig schweillgeeignete Stahle
geeignet. Eignung im Druckbehélterbau fiir -196 °C bis +550 °C, sonst bis zur Zunderbestandigkeit
von +1200 °C (schwefelfreie Atmosphére). Aufgrund der Grundwerkstoffversprodung zwischen 600-
850 °C, ist dieser Temperaturbereich zu vermeiden. Hohe Heilrisssicherheit, auBerdem wird die
C-Diffusion bei hohen Temperaturen oder Warmebehandlungen artverschiedener Verbindungen
weitgehend gehemmt. Extrem hohe Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion und Lochkorrosi-
on (PREN 52). Thermoschockbestandig, nichtrostend, vollaustenitisch. Niedriger Ausdehnungskoef-
fizient zwischen C-Stahl und austenitischem CrNi(Mo)-Stahl. Draht und Schweigut entsprechen
hochsten Qualitatsanforderungen.

vorne: + 2.4831

hinten: ERNiCrMo-3

2.4856 NiCr22Mo9NDb, 2.4858 NiCr21Mo, 2.4816 NiCr15Fe, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4876 X10NiCrAITi32-21, 1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7, X2CrNiMoCuN20-18-6,

2.4641 NiCr2 Mo6Cu,

Verbindungen oben genannter Werkstoffe mit unlegierten und niedriglegierten Stahlen z.B
P265GH, P285NH, P295GH, S355N, 16Mo3,

X8Ni9, ASTM A 553 Gr.1, N 08926, Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800 (H), 9 % Ni-Stahle

© Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe Ti
<0.02 0.1 0.1 22 Rest 9.0 36 <0.5 +

unbehandelt 540

[o ]
(=]
o
w
o

160

—_
w
(=]

Schutzgas: 100 % Argon

Polaritat = - Ar + He Mischgas

1.6 2.0 2.4

TUV (04324.), Statoil, SEPROZ, CE (NiCr 625-1G A: TV (09405.), DB (43.014.25), CE)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit 625 WIG-Stab

Nichtrostend. Hohe Bestandigkeit gegen korrosive Medien. Besténdig gegen Spannungsrisskorrosion.
Zunderbestandig bis 1100 °C.

Temperaturbegrenzung: max. 500 °C in S-haltigen Atmospharen. Hochwarmfest bis 1000 °C. Kaltzah
bis 196 °C. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen/artahnlichen korrosionsbesténdigen
Werkstoffen sowie an artgleichen und artahnlichen hitzebestandigen hochwarmfesten Stahlen

und Legierungen. Verbindungen und Auftragungen an kaltzahen austenitischen CrNi(N)-Stéhlen/
Stahlgusssorten und an kaltzahen vergtitbaren Ni-Stahlen.

+ 2.4831/ ERNiCrMo-3

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe

1. 4547 - Alloy 254SMO — UNS S31254 — X1CrNiMoCuN20-18-7

1. 4876 — Alloy 800 — UNS N08800 — X10NiCrAITi32-20

1. 4958 — Alloy 800 H — UNS N08810 — X5NiCrAITi31-20

2. 4816 - Alloy 600 — UNS N06600 — NiCr15Fe

2. 4856 — Alloy 625 — UNS N06625 — NiCr22Mo9Nb

Sowie Mischverbindungen vorgenannter Werkstoffe mit ferritischen Stéhlen bis S355J,
10CrMo9-10 und 9 %-Ni-Stéhle.

C Si Mn Cr Mo Ni Nb Fe
0.03 0.1 0.1 220 9.0 Rest 3.6 <1.0

=]
N
S
W
()]
-
)
(=)

ungegliiht 460 100

Polaritat = - Schutzgas (EN ISO 14175): 1

TOV (3464.), DB (43.132.25), DNV (W 10652)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



UTP A 6222 Mo WIG-Stab

Der hochnickelhaltige Schutzgasdraht UTP A 6222 Mo eignet sich fiir das Schweilen von artahnli-
chen hochfesten und hochkorrosionsbestandigen Nickelbasis-Legierungen wie

14529 X1 NiCrMoCuN25206 UNS N08926
14539 X1 NiCrMoCuN25205 UNS N08904
24858 NiCr21Mo UNS N08825
2.4856 NiCr22Mo9Nb UNS N06625

VerbindungsschweiBungen zwischen ferritischen und austenitischen Stahlen sowie Auftragsschwei-
Rungen auf Stahl sind mdglich. Aufgrund der hohen Streckgrenze kann der Schutzgasdraht fiir

das Schweilen von 9 %-Nickel-Stahl eingesetzt werden. Anwendungsgebiete sind vor allem in der
Luftfahrt, der chemischen Industrie und im Meerwasserbereich. Das Schweilgut UTP A 6222 Mo
zeichnet sich durch giinstige Langzeitstandwerte, Korrosionsbestandigkeit, Spannungsriss- und
Warmrisssicherheit aus. Es hat eine hohe Festigkeit und Zahigkeit, auch bei Temperaturen bis
1100 °C. Durch die Legierungselemente Mo und Nb in der NiCr-Matrix wird eine auRergewdhnliche
Dauerschwingfestigkeit erreicht. Das Schweilgut hat eine hohe Oxidationsbestandigkeit, ist prak-
tisch immun gegen Spannungsrisskorrosion und ohne Warmebehandlung kornzerfallbesténdig.

SchweiBanleitung:

Ubliche SchweiRnahtvorbereitung, z.B. auf mechanischem Wege entsprechend der Blechstarken.
Die Schweilzone muss sauber und frei von Riickstanden wie Fett, Farbe und Metallstaub sein. Auf
maglichst geringe Warmeeinbringung achten. Die Zwischenlagentemperatur sollte 150 °C nicht
Uberschreiten. Streckenenergie < 12 kJ/cm

C Si Cr Mo Ni Nb Fe
<0.02 <02 22.0 9.0 Rest 35 1.0

x Dehngrenze .. Dehnung  Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L,=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -196 °C:
unbehandelt > 460 > 740 > 30 >100 > 85

/‘

Schutzgas (EN ISO 14175):
-— | Polaritat = - R1
{ Z-ArHeHC-30/2/0.05

‘\

1.0 12 1.6 2.0 2.4

TUV (03460;03461), GL, DNV, ABS, LR (1.2mm MIG)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER NIBAS 70/20-G WIG-Stab

WIG-Schweilstab fiir hochwertige SchweiRverbindungen von Nickelbasislegierungen, warm- und
hochwarmfesten Werkstoffen, hitzebestandigen sowie kaltzdhen Werkstoffen, weiters fiir niedrig-
legierte wenig schweigeeignete Stahle und Mischverbindungen geeignet. Ferner fiir Ferrit- Aus-
tenit-Verbindungen bei Betriebstemperaturen 2+300 °C oder Warmebehandlungen. Eignung im
Druckbehalterbau fiir -196 °C bis +550 °C, sonst bis zur Zunderbestandigkeit von +1200 °C (schwe-
felfreie Atmosphare). Unempfindlich gegen Versprodung, hohe Heifrisssicherheit, auBerdem wird
die C-Diffusion bei hohen Temperaturen oder Warmebehandlungen artverschiedener Verbindungen
weitgehend gehemmt. Thermoschockbestandig, nichtrostend, vollaustenitisch. Niedriger Ausdeh-
nungskoeffizient zwischen C-Stahl und austenitischen Cr-Ni-(Mo)-Stahl. Draht und Schweigut
entsprechen hdchsten Qualitatsanforderungen.

vorne: +2.4806 hinten: ERNiCr-3

2.4816 NiCr15Fe, 2.4817 LC-NiCr15Fe, Alloy 600, Alloy 600 L

Nickel- und Nickellegierungen, kaltzahe Stahle bis X8Ni9, hochlegierte Cr- und CrNiMo Stahle vor
allem bei Mischverbindungen, sowie deren Verbindungen zu unlegierten, niedriglegierten, warm-,
hochwarmfesten Stéhlen. Auch fiir den Werkstoff Alloy 800 geeignet.

C Si Mn Cr Ni Ti Nb Fe
0.02 0.1 3.1 205 Rest + 2.6 <1

unbehandelt 440 680 42 190 100

Schutzgas: 100 % Argon

Polaritat = - Ar + He Mischgas

1.6 2.0 2.4

TOV (04328.), Statoil, NAKS, SEPROZ, CE (NiCr 70 Nb-IG A: TUV (09403.), CE)

Draht/Pulver

Stabelektrode: FOX NIBAS 70/20 L NIBAS 70/20-UP/BB 444
Kombination:
. . NIBAS 70/20-FD . . NIBAS 70/20-IG
Fiilldrahtelektrode: NIBAS 70/20 Mn-FD Massivdrahtelektrode: NiCr 70 Nb-IG A

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit Nicro 82 WIG-Stab

Nichtrostend; hitzebestandig, hochwarmfest, kaltzéh bis —269 °C, gut geeignet fiir Austenit-Fer-
rit-Verbindungen. Auch bei Warmebehandlungen tiber 300 °C keine versprodenden Cr-Karbidzonen
im Ubergang Ferrit/Schweilgut. Gut fiir z&he Verbindungen und Auftragungen an hitzebestandigen
Cr- und CrNi-Stahlen/Stahlgusssorten und Ni-Basislegierungen. Temperaturbegrenzungen: 500 °C
in S-haltigen Atmospharen, max. 800 °C fiir vollbelastete Nahte. Zunderbestandig bis 1000 °C.

+2.4806 / ERNiCr-3

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe

1.4876 - Alloy 800 — UNS N08800 — X10NiCrAITi32-20
1.4877 - X5NiCrCeNb32-27

1.4958 - Alloy 800 H — UNS N08810 — X5NiCrAITi31-20
2.4816 — Alloy 600 — UNS N06600 — NiCr15Fe

2.4817 - Alloy 600 L — UNS N06600 — LC-NiCr15Fe
2.4858 — Alloy 825 — UNS N08825 - NiCr21Mo

2.4851 - Alloy 601 — UNS N06601 — NiCr23Fe

sowie Mischverbindungen zwischen

1.4539 - X1NiCrMoCu25-20-5; 1.4583 — X10CrNiMoNb18-12
und ferritischen Kesselstahlen;

1.5662 — X8Ni9; 1.7380 — 10CrMo9-10

C Si Mn Cr Ni Nb Fe
0.02 0.1 3.0 20.0 >67.0 25 <2

Polaritit = - ﬁchutzgas (ENISO 14175):

1.6 2.0 2.4 32

TOV (1703.), DB (43.132.11)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



UTP A 068 HH WIG-Stab

UTP AF 068 HH ist ein Nickel-Basis-Fiilldraht (NiCr) fiir Verbindungs- und Auftragsschweiungen
von artgleichen und artahnlichen Nickel-Legierungen und Mischverbindungen mit C- und Cr-
Ni-Stahlen sowie Plattierungsschweiungen auf C-Stahle. Ein weiteres Anwendungsgebiet sind
Hochtemperatur-Anwendungen.

Zum Beispiel 2.4816  NiCr15Fe UNS N06600  Alloy 600
24817  LC NiCr15Fe UNS N01665  Alloy 600 LC
1.4583*  X10CrNiMoNb 18 12
1.4876  X10NiCrAITi 32 21 Alloy 800

1.4859  GX10NiCrNb 32 20
1.0562*  StE 355
*Mischverbindungen mit Nickellegierungen

UTP AF 068 HH gewahrleistet ein heilrisssicheres, zahes Schweillgut und ist fir Betriebstempera-
turen bis 900 °C im Langzeitbereich einsetzbar.

UTP AF 068 HH hat hervorragende Schweileigenschaften mit gleichmaRigem, feinem Tropfen-
libergang. Die Naht ist feinschuppig mit flieRendem, kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff. Der
grolRe Schweilparameterbereich ermdglicht eine universelle Anwendung an sehr unterschiedlichen
Wanddicken.

SchweiBanleitung:

SchweiBbereich von Verunreinigungen reinigen. Brenner leicht geneigt schleppend fiihren.

C Si Mn Cr Ni Nb ke
<0.02 <02 3.0 20.0 Rest 27 0.8

Schutzgas:
Polaritat = - 11
R1

1.6 2.0 2.4 32

TOV (00882.: 00883.), KTA, ABS, GL, DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit 617 WIG-Stab

Das Schweilgut besitzt bis 1100 °C eine hohe Bestéandigkeit in oxidierenden bzw. aufkohlenden
Gasatmospharen. Geeignet fiir Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen
hitzebesténdigen Stahlen und Legierungen, die im Kraftwerksbau eingesetzt werden (bevorzugt
Alloy 617 mod, Alloy 617 B).

+ 24627 | ERNiCrCoMo-1

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe

1.4859 — UNS N08810 — GX10NiCrSiNb32-20

1.4876 - Alloy 800 — UNS N08800 — X10NiCrAITi32-20
1.4958 — Alloy 800 H — UNS N08810 — X5NiCrAITi31-20
2.4851 - Alloy - 601 — UNS N06601 — NiCr23Fe
2.4663 — Alloy 617 — UNS N06617 — NiCr23Co12Mo

C Si Mn Cr Mo Ni Co Al Ti Fe
0.05 0.1 0.1 215 9.0 Rest 1.0 1.3 0.5 1.0

Schutzgas (EN ISO 14175):

Polaritat = - Y

1.6 2.0 2.4 32

TOV (6845.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



UTP A 6170 Co WIG-Stab

UTP A 6170 Co wird vor allem fiir Verbindungsschweiungen an hochhitzebestandigen und hoch-
warmfesten artgleichen und artahnlichen Nickelbasis-Legierungen, hochwarmfesten Austeniten und
Gusslegierungen verwendet, wie

1.4958  X5NICrAITi 3120 UNS N08810
1.4959  X8NiCrAlTi 3221 UNS N08811
24663 NiCr23Co12Mo  UNS N06617

Das Schweilgut ist warmrisssicher und fiir Betriebstemperaturen bis 1100 °C einsetzbar.
Zunderbestandig bis 1100 °C in oxidierenden bzw. aufkohlenden Atmosphéren, z. B. Gasturbinen,
Ethylenanlagen.

SchweiBanleitung:

SchweiRbereich griindlich reinigen. Auf geringe Warmeeinbringung achten und Zwischenlagentem-
peratur auf 150 °C begrenzen.

C Si Co Cr Mo Ni Ti Al Fe
0.06 <03 1.5 22.0 8.5 Rest 0.4 1.0 1.0

unbehandelt > 450 > 750 >30 >120

Schutzgas (EN ISO 14175):
Polaritat = - 11

1.6 2.0 2.4 32

TOV (05450.; 05451.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



UTPAT76 WIG-Stab

UTP A 776 eignet sich fiir das Verbindungsschweilen artgleicher Grundwerkstoffe, wie

24819 NiMo16Cr15W  UNS N10276 und AuftragsschweilRen an niedriglegierten Stéahlen.
Uberwiegend fiir die Schweiung von Komponenten in Anlagen fiir chemische Prozesse mit
hochkorrosiven Medien, aber auch zum Auftragen von Presswerkzeugen, Lochdornen etc., die bei
hohen Temperaturen arbeiten. Hervorragende Bestandigkeit gegen schwefelige Séuren bei hohen
Chlorid-Konzentrationen.

SchweiBanleitung:

Zur Vermeidung von intermetallischen Ausscheidungen mit méglichst geringer Warmeeinbringung
und tiefer Zwischenlagentemperatur schweilen.

© Si Cr Mo Ni V W Fe
<0.01 0.07 16.0 16.0 Rest 0.2 35 6.0
unbehandelt > 450 > 750 >30 >90

Polaritat = — Sﬁhutzgas (ENISO 14175):

TUV (05586.; 05587.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit Nimo C 24 WIG-Stab

Nichtrostend; hohe Korrosionsbestandigkeit in reduzierenden, vor allem aber in oxidierenden
Medien. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen Legierungen und Gussle-
gierungen. Schweilen der Plattierungsseite von Blechen mit artgleicher und artahnlicher Auflage.

+2.4607 / ERNiCrMo-13

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe

1.4565 — Alloy 24 — UNS S34565 — X2CrNiMnMoNbN25-18-5-4
2.4602 — Alloy C-22 — UNS N06022 — NiCr21Mo14W

2.4605 — Alloy 59 — UNS N06059 — NiCr23Mo16Al

2.4610 — Alloy C-4 — UNS N06455 — NiMo16Cr16Ti

2.4819 - Alloy C-276 — UNS N10276 — NiMo16Cr15W

(0} Si Mn Cr Mo Ni Fe
0.01 <0.10 <0.5 23.0 16.0 Rest <15

ungegliiht 450 700

W
(3]
-
N
o

Schutzgas (EN 1SO 14175):
¥

Polaritat = -

1.6 2.0 2.4 32

TOV (6462.), GL (NiCr23Mo16)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



UTP A 759 WIG-Stab

UTP A 759 eignet sich fir das Schweien von Komponenten in Anlagen fiir chemische Prozesse
mit hochkorrosiven Medien. Verbindungsschweillung artgleicher und artahnlicher Grundwerkstoffe,
wie

24602 NiCr21Mo14W  UNS N06022
24605 NiCr23Mo16Al  UNS N06059
24610 NiMo16Cr16Ti ~ UNS N06455
24819 NiMo16Cr15W  UNS N10276

und dieser Werkstoffe mit niedriger legierten sowie Auftragsschweillen an niedriglegierten Stahlen.
Gute Korrosionsbestandigkeit gegen Essigséure und Essigsaure-Anhydrid, heile verunreinigte
Schwefel- und Phosphorsaure und andere verunreinigte oxidierende Mineralséuren. Eine Ausschei-
dung intermetallischer Phasen wird weitgehend verhindert.

SchweiBanleitung:

Ubliche Schweilnahtvorbereitung, z.B. auf mechanischem Wege entsprechend der Blechstérken.
Die Schweilzone muss sauber und frei von Riickstanden wie Fett, Farbe und Metallstaub sein. Auf
maglichst geringe Warmeeinbringung achten. Die Zwischenlagentemperatur sollte 150 °C nicht
Uberschreiten.

Streckenenergie < 12 kd/cm

0.8 1.0 1.2 1.6

TOV (06065.; 06068.), GL

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



UTPASBOM WIG-Stab

UTP A 80 M wird fiir die Verbindungs- und Auftragsschweifungen von Nickel-Kupfer-Legierungen
sowie von Nickel-Kupfer-plattierten Stéhlen eingesetzt. Besonders geeignet fiir nachstehende
Werkstoffe: 2.4360 NiCu30Fe, 2.4375 NiCu30Al.

Ferner wird die UTP A 80 M fiir Verbindungsschweifungen von unterschiedlichen Werkstoffen
verwendet, wie Stahl mit Kupfer und Kupferlegierungen, Stahl mit Nickel-Kupfer-Legierungen. Oben
genannte Werkstoffe werden im hochwertigen Apparatebau, vor allem in der chemischen und
petrochemischen Industrie eingesetzt. Ein besonderes Anwendungsgebiet ist der Bau von Meer-
wasserentsalzungsanlagen und Schiffsausriistungen.

Das Schweilgut hat eine ausgezeichnete Bestandigkeit gegentiber einer Vielzahl von korrosiven
Medien, vom reinen Wasser bis zu nicht oxidierenden Mineralsauren, Salzen und Alkalien.
SchweiBanleitung:

Die griindliche Reinigung der Schweillzone ist unerlaBlich, um Porenanfélligkeit zu vermeiden.
Offnungswinkel der Naht etwa 70°, mdglichst Strichraupen ziehen.

C Si Mn Cu Ni Ti Fe
<0.02 0.3 32 29.0 Rest 24 6.0

unbehandelt >300 >450 30 >80

Polaritat = — ﬁchutzgas (ENISO 14175):

0.8 1.0 12

TOV (00249.; 00250.), ABS, GL

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung
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Kapitel 3.1 - Massivdrahtelektroden (unlegiert, niedriglegiert)

Produktname ENISO AWS Seite
BOHLER EMK 6 G 424 M213Si1/G 42 4 C13Si1 ER70S-6 240
Union K 52 G422 C138Si1/G 424 M213Si1 ER70S-6 241
BOHLER EMK 8 G 46 4 M214Si1/G 46 4 C1 4Si1 ER70S-6 242
Union K 56 G 462 C148Si1/G 46 4 M21 4Si1 ER70S-6 243
BOHLER NiCu 1-IG G 424 M21 Z3Ni1Cu/G 42 4 C1 Z3Ni1Cu ER80S-G 244
BOHLER NiMo 1-IG G 556 M21 Mn3Ni1Mo/G 55 4 C1 Mn3Ni1Mo ER90S-G 245
Union MoNi G 62 5M21 Mn3Ni1Mo ER90S-G 246
Union NiMoCr G 69 6 M21 Mn4Ni1.5CrMo ER100S-G 247
BOHLER NiCrMo 2.5-IG G 69 6 M21 Mn3Ni2.5CrMo/ G 69 4 C1 Mn3Ni2.5CtMo  |ER110S-G 248
BOHLER X 70-IG G 69 5 M21 Mn3Ni1CrMo ER110S-G 249
Union X 85 G 79 5M21 Mn4Ni1.5CrMo ER110S-G 250
BOHLER X 90-IG G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo ER120S-G 251
Union X 90 G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo ER120S-G 252
Union X 96 G 89 5 M21 Mn4Ni2.5CrMo ER120S-G 253
BOHLER DMO-IG G MoSi ER70S-A1 [ER80S-G] 254
Union | Mo G MoSi ER80S-G(A1) 255
BOHLER DCMS-IG G CrMo1Si ER80S-G 256
Union | CrMo G CrMo1Si ER80S-G 257
Union I CrMo 910 G CrMo2Si ER90S-G 258
BOHLER CM 2-IG G CrMo2Si ER90S-B3 (mod.) 259
Union K5 Ni G 50 5M21 3Ni1/G 46 3 C1 3Ni1 ER80S-G 260
BOHLER SG 8-P G 425M21 3Ni1 ER80S-G 261
BOHLER 2.5 Ni-IG G 46 8 M21 2Ni2 ER80S-Ni2 262
Union K 52 Ni G 50 6 M21 Z3Ni1/G 46 4 C1 Z3Ni1 ER80S-G [ER80S-Ni1(mod.)] | 263
Union K Nova Ni G 425M21 3Ni1 ER80S-G 264
Union Ni 2.5 G 507 M21 2Ni2 ER80S-Ni2 265




Massivdrahtelektroden

BOHLER EMK 6 Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung unlegiert
EN ISO 14341-A: AWS A5.18:

G 42 4 M21 3Si1/G 42 4 C1 3Sit ER70S-6

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Universell anwendbare verkupferte Drahtelektrode mit einem sowohl unter Mischgasen als auch
unter CO, weitgehend spritzerfreiem Werkstoffiibergang.

Die Drahtelektrode eignet sich fiir Verbindungsschweiungen im Kessel-, Behélter- und Kons-
truktionsbau. Wegen der hohen Strombelastbarkeit bietet sie auch beste Voraussetzungen bei
Dickblechschweillungen. Die unverkupferte Variante dieser Massivdrahtelektrode ist auch als
TOP-Ausfiihrung lieferbar und wurde hinsichtlich minimalster Spritzerneigung und bester Forde-
reigenschaften auch bei hohen Drahtvorschubgeschwindigkeiten konzipiert. Diese Ausfiihrungen
werden speziell bei automatisierten Schweilungen verwendet.

Grundwerkstoffe

Stahle bis zu einer Streckgrenze von 420 MPa (60 ksi)

S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S235J2-S355J2, S275N-S420N, S275M-S420M,
P235GH-P355GH, P275NL1-P355NL1, P215NL, P265NL, P355N, P285NH-P420NH,
P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB,
L245MB-L415MB, GE200-GE240, Schiffsbaustahle: A, B, D, E, A 32-E 36

ASTMA 106 Gr. A, B, C; A 181 Gr. 60, 70; A 283 Gr. A, C; A 285 Gr. A, B, C; A 350 Gr. LF1;
A414 Gr.A B, C,D, E, F, G;A501 Gr. B; A513 Gr. 1018; A 516 Gr. 55, 60, 65, 70;

A573 Gr. 58, 65, 70; A 588 Gr. A, B; A633 Gr. C; A662 Gr. B; A711 Gr. 1013; A841 Gr. A;
API 5L Gr. B, X42, X52, X56, X60

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)
() Si Mn
0.08 0.9 1.45

Mechanische Giitewerte des Schweilgutes

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L,=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20°C: 40 °C:

unbehandelt 440 560 30 160 80
spannungsarmgegliht* 380 490 30 160
* 600 °C/2 h — Schutzgas 100 % Argon + 15-25 % CO,
Verarbeitungshinweise

Nt Schutzgas:

== | | Polaritdt = + Argon + 15-25 % CO,

/4 100 % CO,
Abmessung (mm)
0.8 1.0 12 1.6
Zulassungen

TOV (3036.), DB (42.014.11), ABS (3SA, 3YSA), CWB (X), DNV (lll YMS), GL (3YS),
LR (3S, 3YS H15), LTSS, SEPROZ, CE

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweifung



Union K 52 Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung unlegiert
EN ISO 14341-A: AWS A5.18:

G422 C13Si1/G 424 M213Si1 ER70S-6

H Massivdrahtelektroden

Massivdrahtelektrode fiir das Schutzgasschweilen un- und niedriglegierter Stahle. Universell
einzusetzen unter Mischgas oder CO,. Spritzerarmer Werkstoffiibergang im Kurz- und Spriihlicht-
bogen. Verwendung im Stahl-, Kessef—, Schiff- und Fahrzeugbau.

S235JRG2 - S355J2; Druckbehélterstahle P235GH, P265GH, P295GH; Feinkornbaustéhle bis
S420N; ASTM A27 u. A36 Cr. alle; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A,
B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;

A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. alle; A607 Gr. 45; AG56 Gr.
50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50

Schutzgas (EN ISO 14175): M1 - M3

Polaritat = + und C1

0.8 1.0 12 1.6

TUV (106.), DB (42.132.02), ABS, GL (3YHS), LR, DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Massivdrahtelektroden

BOHLER EMK 8 Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung unlegiert
EN ISO 14341-A: AWS A5.18:

G464 M214Si1/ G464 C14Si1  ER70S-6

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Verkupferte Drahtelektrode mit universeller Einsetzbarkeit im Behalter-, Kessel- und Konstruktions-
bau. Sie zeigt unter Mischgasen als auch unter CO, einen weitgehend spritzerfreien Werkstoffiiber-
gang. Wegen der hohen Strombelastbarkeit beste Voraussetzungen bei Dickblechschweiungen.
Fir Fallnahte kleine Drahtdurchmesser verwenden. Die unverkupferte Variante dieser Massivdrah-
telektrode ist auch als TOP- Ausfiihrung lieferbar und wurde hinsichtlich minimalster Spritzernei-
gung und bester Fordereigenschaften auch bei hohen Drahtvorschubgeschwindigkeiten konzipiert.
Diese Ausfiihrungen werden speziell bei Automatisierten Schweiungen verwendet.

Grundwerkstoffe

Stahle bis zu einer Streckgrenze von 460 MPa (67 ksi) S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S450J0,
S235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M, P235GH-P355GH, P275NL1-P460NL1, P215NL,
P265NL, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH,
L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE240, Schiffsbaustahle: A, B, D, E, A 32-E 36
ASTMA 106 Gr. A, B, C; A 181 Gr. 60, 70; A283 Gr. A, C; A285 Gr. A, B, C; A 350 Gr. LF1;

A414 Gr.A,B,C, D, E, F, G; A501 Gr. B; A513 Gr. 1018; A 516 Gr. 55, 60, 65, 70;

A573 Gr. 58, 65, 70; A 588 Gr. A, B; A633 Gr. C, E; A662 Gr. B; A711 Gr. 1013; A841 Gr. A;

API5 L Gr. B, X42, X52, X56, X60, X65

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)

C Si Mn
0.1 1.0 1.7

Mechanische Glitewerte des Schweilgutes

. Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20°C:  -40 °C:
unbehandelt * 480 620 26 150 80
unbehandelt ** 470 580 28 110 50
spannungsarmgegliht™* 410 540 28 130 70
* unbehandelt, Schweizustand — Schutzgas Ar + 15-25 % CO,
** unbehandelt, Schweiltzustand — Schutzgas 100 % CO,
*** spannungsarmgegliht, 600 °C/2 h - Schutzgas Ar + 15-25 % CO,
Verarbeitungshinweise
Nt Schutzgas:
-— | ' Polaritat = + Argon + 15-25 % CO,
/1 100 % CO,
Abmessung (mm)
0.8 1.0 12
Zulassungen

TOV (3038.), DB (42.014.05), ABS (3SA, 3YSA), DNV (Ill YMS), GL (3YS),
LR (3S, 3YS H15), SEPROZ, CE, NAKS

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweifung



Normbezeichnung unlegiert
EN ISO 14341-A: AWS A5.18:
G 46 2 C1 4Si1/ G 46 4 M21 4Si1 ER70S-6

Massivdrahtelektrode fiir das Schutzgasschweilen un- und niedriglegierter Stahle unter CO,

oder Mischgas. Spritzerarmer Werkstoffiibergang im Kurz- und Spriihlichtbogen. Hohe Lichtﬁogen-
stabilitat auch bei hohen Schweilstromstérken. GroRe stahlseitige Anwendungspalette; besonders
geeignet fiir hoherfeste Stahle im Behélter-, Konstruktions-, Fahrzeug- und Schiffbau.

Massivdrahtelektroden

S235JRG2 - $355J2; Druckbehalterstahle P235GH, P265GH, P295GH, P355GH; Feinkornbau-
stahle bis S460N; ASTM A27 und A36 Gr. alle; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4;
A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;
A556 Gr. B2A;A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. alle; ABO7 Gr. 45; A656 Gr. 50,
60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30.33, 36, 40; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50

N
'S
)

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M2, M3, C1

0.8 1.0 12 1.6

TOV (0376.), DB (42.132.01), ABS, BV, GL (3YHS), LR, DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



E Massivdrahtelektroden

BOHLER NiCu 1-1G Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 14341-A: AWS A5.28:

G 42 4 M21 Z3Ni1Cu/ G 42 4 C1 Z3Ni1Cu ER80S-G

Ni-Cu-legierte Drahtelektrode, verkupfert fiir das Metall-Schutzgasschweien an wetterfesten
Baustahlen und Sonderbaustéhlen.

BOHLER NiCu 1-IG lasst sich sowohl im Kurzlichtbogen bei niedriger Spannung als auch im
Spriihlichtbogen mit héherer Spannung gut verschweillen. Die mechanischen Gitewerte des
Schweilgutes, die Porensicherheit und die Raupenausbildung héngen von der Art des verwendeten
Schutzgases und der tibrigen Schweilparameter ab.

Wegen des zulegierten Kupfers zeichnet sich das Schweilgut durch erhdhte Bestandigkeit

gegen atmospharische Korrosion aus.

Wetterfeste Baustéhle
S235JRG2Cu, S235J2G4Cu, S235J0Cu, S235JRW, S355J0Cu, S355J2G3Cu, S355J0W,
235J2W-S355J2W, S355K2W ASTM A 588 Gr. A, B, C, K; A618 Gr. II; 709 Gr. C

C Si Mn Cu Ni

0.1 0.5 1.1 0.4 0.9
unbehandelt * 500 580 26 130 (=47)
spannungsarm

geglint ™ 460 540 27 130

*unbehandelt, SchweiRzustand ~ Schutzgas Ar + 15-25 % CO, oder 100 % CO,
**spannungsarmgegliiht, 600 °C/2 h - Schutzgas Ar + 15-25 % CO, oder 100 % CO,

Schutzgas:
Argon + 15-25 % CO,
100 % CO,

Polaritat = +

1.2

DB (42.014.08), CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER NiMo 1-IG Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 16834-A: AWS A5.28:

G 556 M21 Mn3Ni1Mo/ G 554 C1 Mn3NiiMo ~ ER90S-G

Verkupferte Drahtelektrode fiir das Schutzgasschweiflen von hochfesten, vergiiteten Feinkornbau-
stahlen. BOHLER NiMo 1-IG ergibt durch die prazise Zugabe von Mikrolegierungselementen

ein Schweilgut, welches eine ausgezeichnete Duktilitat und hohe Risssicherheit aufweist.

Gute Tieftemperatur-Kerbschlagarbeit bis -60 °C, einwandfreie Fordereigenschaften, gute Kupfer -
haftung sowie niedriger Gesamtkupfergehalt sind weitere Giitemerkmale. Fir Verbindungs-
schweiungen im Stahl-, Behalter-, Rohrleitungs- und Apparatebau. Zugelassen fir Panzerstahle.
Auch fiir Tieftemperaturanwendungen geeignet. Die chemische Zusammensetzung entspricht auch
bezliglich des Ni-Gehalts den NORSOK-Vorschriften fiir ,water injection systems".

H Massivdrahtelektroden

Verglitete und Kaltzahe/warmfeste Feinkornbaustahle

S460N, S460M, S460NL, S460ML, S460Q-S555Q, S460QL-S550QL, S460QL1-S550QL1,
460N,P460NH, P460NL1, P46ONL2, L415NB, L415MB-L555MB, L415QB-L555QB,

alform 500 M, 550 M, aldur 500 Q, 500 QL, 500 QL1, aldur 550 Q, 550 QL, 550 QL1,
20MnMoNi4-5, 15NiCuMoNb5-6-4 ASTM A 572 Gr. 65; A 633 Gr. E; A738 Gr. A; A 852; API 5 L
X60, X65, X70, X80, X60Q,X65Q, X70Q, X80Q

C Si Mn Mo Ni
0.08 0.6 1.8 0.3 0.9

Wérmebehandlung ge;h%grenze Zugfestigkeit Z:I:"S’g:)g If;ejbcszf;\llagarbelt

MPa MPa % +20°C: -40°C: -60°C:
unbehandelt * 620 700 23 140 110 (=47)
unbehandelt ** 590 680 22 120 (=47)

* unbehandelt, SchweiBzustand — Schutzgas Ar + 15-25 % CO,
** unbehandelt, Schweiltzustand ~ Schutzgas 100 % CO,

Schutzgas:

‘

Y | ' Polaritt = + Argon +15-25 % CO,
/4 100 % CO,

0.8 1.0 12

TUV (11763.), DB (42.014.06), GL (4Y55S), SEPROZ, NAKS (1.2 mm), Gazprom (1.2 mm), CE,
VG 95132

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



H Massivdrahtelektroden

Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 16834-A: AWS A5.28:
G 62 5 M21 Mn3Ni1Mo ER90S-G

Mittellegierte Massivdrahtelektrode fiir das Schutzgasschweillen von vergiteten und thermomecha-
nisch behandelten Feinkornbaustahlen; warmfeste Baustahle mit hoheren Streckgrenzen und
Panzerstahle. Ausgezeichnete Zahigkeit des SchweiRgutes unter CO, und Mischgas bei tiefen
Temperaturen.

S550QL - S620QL, S550MC, P550M, 15 NiCuMoNb 5, 20 MnMoN:i 55 etc.; API Spec. 5L: X70,

X80;
ASTMA517 Gr. A, B, C, E, F H, J, K, M, P; A255 Gr. C; A633 Gr. E; A572 Gr. 65

C Si Mn Mo Ni
0.1 0.65 1.55 0.40 1.10

Schutzgas (EN ISO 14175): M2, M3

Polaritat = + und C1

0.8 1.0 1.2

TOV (926.), DB (42.132.09), GL, DNV, WIWEB

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Union NiMoCr Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 16834-A: AWS A5.28:

G 69 6 M21 Mn4Ni1.5CrMo ER100S-G

Massivdrahtelektroden

Mittellegierte Massivdrahtelektrode fiir das Schutzgasschweiflen von vergiiteten und thermomecha-
nisch behandelten Feinkornbaustahlen; Verbindungsschweiung von verschleiRfesten Stahlen

und Panzerstahlen. Unter CO, und Mischgas zu verschweien. Ausgezeichnete Zahigkeit des
Schweilgutes bei tiefen Temperaturen. Anwendung im Kran- und Fahrzeugbau.

S690QL1 (alform 700 M; aldur 700 QL1; S620QL1, S700MC (alform 700 M)

0.08 0.6 1.70 0.2 0.5 1.50

247

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M21 und C1

0.8 1.0 12

TOV (2760.), DB (42.132.08), ABS, DNV, BV, GL (6Y69S), LR

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



B Massivdrahtelektroden

BOHLER NiCrMo 2.5-IG Massivdrahtelektrode

Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 16834-A: AWS A5.28:
G 69 6 M21 Mn3Ni2.5CrMo/ G 69 4 C1 Mn3Ni2.5CrMo  ER110S-G

Verkupferte Drahtelekirode fiir das Verbindungsschweilen von vergiiteten Feinkornbaustahlen
mit hohen Anforderungen an die Kerbschlagarbeit (bis ~60 °C abhangig vom Schutzgas).

verglitete Feinkornbaustahle mit hohen Anforderungen an die Kerbschlagarbeit.
$620Q, S620QL, S690Q, S690QL, S620QL1-S690QL1, alform plate 620 M, 700 M,
aldur 620 Q, 620 QL, 620 QL1, aldur 700 Q, 700 QL, 700 QL1

ASTMA514 Gr. F, H, Q; A709 Gr. 100 Type B, E, F, H, Q; A709 Gr. HPS 100W

C Si Mn Cr Ni Mo
0.08 0.6 1.4 0.3 25 0.4

unbehandelt * 810 910 18 120 (=47)
unbehandelt ** 780 890 17 70 (=47)

* unbehandelt, SchweiBzustand — Schutzgas Ar + 15-25 % CO,
** unbehandelt, Schweiltzustand ~ Schutzgas 100 % CO,

Schutzgas:
Polaritét = + Argon +15-25 % CO,
100 % CO,

DB (42.014.07), ABS (XYQB90X-5), BV (UP), DNV (5 Y69), GL (4Y69S), LR (X), SEPROZ, CE

Stabelektrode: FOX EV 85 WIG-Stab: NiCrMo 2.5-IG
DRGNS 3 NiCrMo 2.5-UP/BB 24
Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 16834-A: AWS A5.28:
G 69 5 M21 Mn3Ni1CrMo ER110S-G

H Massivdrahtelektroden

Verkupferte Drahtelekirode fir das Schweiflen von hochfesten, vergiiteten Feinkornbaustahlen,
mit Mindeststreckgrenze von 690 MPa.

BOHLER X 70-IG ergibt durch die prézise Zugabe von Mikrolegierungselementen ein Schweilgut,
welches trotz hoher Festigkeit eine ausgezeichnete Duktilitat und hohe Risssicherheit aufweist.
Gute Tieftemperatur Kerbschlagarbeit bis -50 °C.

Hochfeste Feinkornbaustahle S620Q, S620QL, S690Q, S690QL, alform plate 620 M, 700 M, aldur
620 Q, 620 QL, aldur 700 Q, 700 QLASTM A 514 Gr. F, H, Q; A709 Gr. 100 Type E, F, H, Q; A709
Gr. HPS 100W

© Si Mn Cr Ni Mo vV
0.1 0.6 1.6 0.25 1.3 0.25 0.1

unbehandelt 800 900 19 190 (=47)

Schutzgas:
Argon +15-25 % CO,

Polaritat = +

1.0 12

TUV (5547.), DB (42.014.19), ABS (X), BV (UP), DNV (IV Y69), GL (5Y69S), LR (X),
RMR (4Y69), SEPROZ, CE

Stabelektrode: FOXEV 85 WIG-Stab: NiCrMo 2.5-1G
Dl 3 NiCrMo 2.5-UP/BB 24
Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



E Massivdrahtelektroden

Union X 85 Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 16834-A: AWS A5.28:

G 79 5 M21 Mn4Ni1.5CrMo ER110S-G

Mittellegierte Massivdrahtelektrode fiir das Schutzgasschweillen von vergiteten und thermomecha-
nisch behandelten Feinkornbaustahlen. Unter Mischgas ausgezeichnete Zahigkeit des Schweigu-
tes bei tiefen Temperaturen. Auch bei Anwendung hoherer Streckenenergien ausgezeichnete
mechanische Glitewerte. Gute Kaltrisssicherheit durch hohen Reinheitsgrad der Drahtoberflache.
Anwendung im Kran- und Fahrzeugbau.

S690QL (aldur 700 QL; alform 700M;
S700MC (alform 700 M); und hoherfeste Rohrgtiten (S770QL)

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M2, M3, C1

DB (42.132.21)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 16834-A: AWS A5.28:
G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo ER120S-G

H Massivdrahtelektroden

Verkupferte Drahtelektrode fiir das Schweien von hochfesten, vergiiteten Feinkornbaustéhlen
mit Mindestdehngrenze von 890 MPa. BOHLER X 90-IG ergibt durch die prézise Zugabe von
Mikrolegierungselementen ein Schweilgut, welches trotz hochster Festigkeit eine ausgezeichnete
Duktilitat und hohe Risssicherheit aufweist. Gute Tieftemperatur Kerbschlagarbeit bis —60 °C.

Hochfeste Feinkornbaustahle wie S890Q, S890QL, alform plate 900 M x-treme, alform plate 960 M
x-treme ASTM A 709 Gr. 100 Type B, E, F, H, Q, HPS 100W

unbehandelt 915 960 20 130 (=47)

Schutzgas:

Polaritat = + Argon + 15-25 % CO,

1.0 12

TOV (5611.), DB (42.014.23), GL (6Y89S), SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung




H Massivdrahtelektroden

Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 16834-A: AWS A5.28:
G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo ER120S-G

Mittellegierte Massivdrahtelektrode fiir das Schutzgasschweillen von vergiteten und thermomecha-
nisch behandelten Feinkornbaustahlen. Unter Mischgas ausgezeichnete Zahigkeit des Schweilgu-
tes bei tiefen Temperaturen. Gute Kaltrisssicherheit durch hohen Reinheitsgrad der Drahtoberfla-
che. Anwendungen im Kran- und Fahrzeugbau.

$890QL, S960QL (alform 960 M), SBIOMC (alform 900 M), SI6OMC (alform 960 M),
USS-T1

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M2, M3

1.0 1.2

TOV (7675.), DB (42.132.12)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Union X 96 Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 16834-A: AWS A5.28:

G 89 5 M21 Mn4Ni2.5CrMo ER120S-G

Massivdrahtelektroden

Mittellegierte Massivdrahtelektrode fiir das Schutzgasschweillen von vergliteten und thermomecha-
nisch behandelten Feinkornbaustahlen im Kran- und Fahrzeugbau. Gutes Verformungsverhalten
bei hochsten Festigkeitswerten. Gute Kaltrisssicherheit durch hohen Reinheitsgrad der
Drahtoberfléche.

S960QL (alform 960), S890QL, S890MC (alform 900 M) S960MC (alform 960 M)
0X 1002

253

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M2

DB (42.132.26)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



E Massivdrahtelektroden

Normbezeichnung niedriglegiert
EN SO 21952-A: AWS A5.28:
G MoSi ER70S-A1 (ER80S-G)

Massivdrahtelektrode, verkupfert fiir das Schweilen im Kessel-, Druckbehélter-, Rohrleitungs-,
Kran- und Stahlbau. Hochwertiges, sehr zahes und risssicheres Schweifgut, alterungsbestandig.
Kaltzah bis —40 °C. Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +550 °C.
Hervorragende Gleitfahigkeit und Fordereigenschaften der Drahtelektrode. Gute Kupferhaftung bei
niedrigem Gesamtkupfergehalt. Sehr gutes Schweil- und FlieRverhalten.

Warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, alterungsbestandige und laugenrissbestandige Stahle
16Mo3, 20MnMoNi4-5, 15NiCuMoNb5, S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S450J0,
§235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M, P235GH-P355GH, P355N, P285NHP460NH,
P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-
L450MB, GE200-GE300 ASTM A 29 Gr. 1013, 1016; A 106 Gr. C; A, B; A 182 Gr. F1; A 234 Gr.
WP1;A283 Gr. B, C, D; A 335 Gr. P1; A501 Gr. B; A533 Gr. B, C; A510 Gr. 1013; A512 Gr. 1021,
1026; A 513 Gr. 1021, 1026; A 516 Gr. 70; A633 Gr. C; A678 Gr. B; A709 Gr. 36, 50; A 711 Gr.
1013; API 5 L B, X42, X52, X60, X65

(0} Si Mn Mo
0.1 0.6 11 0.5

Waérmebehandlung g (;h‘%grenze Zugfestigkeit g‘:fggsg gejbgar;\llagarb ol

MPa MPa % +20 °C: -40 °C:
unbehandelt * 500 600 25 150 (=47)
unbehandelt ** 470 590 23 150 (=47)
angelassen *** 450 570 25 150

* unbehandelt, SchweiBzustand - Schutzgas Ar + 18 % CO, ** unbehandelt, Schweilizustand ~ Schutzgas 100 % CO,
*** angelassen, 620 °C/1 h/Ofen bis 300 °C/Luft - Schutzgas Ar + 18 % CO,

Schutzgas: Argon + 15-25 % CO,

Nt fa
- | ' Polaritat = + 100 % CO,

0.8 1.0 1.2

TOV (0021.), DB (42.014.09), CL (0216), SEPROZ, CE, NAKS

Stabelektrode: WIG-Stab: Filldrahtelektrode: UP Draht:
FOX DMO Kb, FOX DMO Ti  DMO-IG DMO Ti-FD EMS 2 Mo

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 21952-A: AWS A5.28:
G MoSi ER80S-G(A1)

Massivdrahtelektrode fiir das Schutzgasschweilen niedriglegierter und warmfester Stéhle. Univer-
sell einzusetzende, mittellegierte Massivdrahtelektrode, die sowohl unter Mischgas als auch unter
CO, verschweilbar ist. Einsatzgebiete sind die Verarbeitung niedriglegierter und warmfester Stahle
im Kessel-, Behalter-, Rohrleitungs- und Reaktorbau.

H Massivdrahtelektroden

P235GH, P265GH, P295GH, 16 Mo 3; Feinkornbaustahle bis S460N;
Rohrstahle gem. DIN 17 175; ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1 A; A182M Gr. F1; A204M Gr. A,
B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr. WC1

Schutzgas (EN ISO 14175): M1- M3

Polaritat = + und C1

0.8 1.0 1.2

TOV (1831.), DB (42.132.14)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung




H Massivdrahtelektroden

Normbezeichnung niedriglegiert
EN SO 21952-A: AWS A5.28:
G CrMo1Si ER80S-G

Massivdrahtelektrode, verkupfert fir das Schweien im Kessel-, Druckbehalter- und Rohrleitungs-
bau, ferner flir Schweilarbeiten an Verglitungs- und Einsatzstahlen. Bevorzugt fiir 13CrMo4-5. Zu-
gelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +570 °C. Das Schweigut weist hohe
Giiteeigenschaften, gute Zahigkeit und Risssicherheit, Laugenrissbestandigkeit sowie Nitrierfahig-
keit auf und ist vergiitbar. Die Zeitstandfestigkeit liegt im Streubereich des Werkstoffes 13CrMo4-5.
Sehr gute Gleit- und Fordereigenschaften der Drahtelektrode. Gute Kupferhaftung, niedriger Ge-
samtkupfergehalt. Sehr gutes Schweil- und FlieRverhalten.

Warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, aufhartbare und nitrierbare Stahle mit vergleichbarer
Zusammensetzung, warmebehandelbare Stahle mit vergleichbarer Zusammensetzung, laugen-
rissbestandige Stahle. 1.7335 13CrMo4-5, 1.7262 15CrMob, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4,
1.7225 42CrMo4, 1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5 ASTM A 182 Gr.
F12; A 193 Gr. B7; A213 Gr. T12; A 217 Gr. WC8; A 234 Gr. WP11; A335 Gr. P11, P12; A 336 Gr.
F11, F12; A426 Gr. CP12

(0} Si Mn Cr Mo
0.11 0.6 1.0 1.2 0.5

» Dehngrenze ... Dehnung  Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L,=5d,) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C:
angelassen*® 440 570 23 140

* 680 °C/2 h/Ofen bis 300 °C/Luft — Schutzgas Ar + 18 % CO,

Schutzgas: Argon + 15-25 % CO,

Nt ot
7 | | ' Polaritat = + 100 % CO,

0.8 1.0 12 1.6

TOV (1091.), DB (42.014.15), SEPROZ, CE

. FOX DCMS Kb Draht/Puver EMS 2 CrMo/BB 24
Stabelektrode:
FOXDCMS Ti Kombination: EMS 2 CrMo/BB 418 TT
WIG-Stab: DCMS-IG
Fillldrahtelektrode: ~ DCMS T-FD Aaggdy | DAL

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 21952-A: AWS A5.28:

G CrMo1Si ER80S-G

Eigenschaflenund Ameendungsgebiet

c
[}]
3
S
=)
=
L
()
-
=
©
S
©
2
()]
(72]
(1]
=

Mittellegierte Massivdrahtelektrode fiir das Schutzgasschweien warmfester Stahle, die sowohl
unter CO, als auch unter Mischgas eingesetzt werden kann. Einsatzgebiet ist die Verarbeitung
warmfester Stahle im Kessel-, Behélter-, Rohrleitungs- und Reaktorbau.

1.7335 - 13CrMo4-5; ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 und P12; 1.7357 — G17CrMo5-5 - A217
Gr. WC6

Polaritat = +

0.8 1.0 12 1.6

TUV (905.), DB (42.132.19)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



H Massivdrahtelektroden

Normbezeichnung niedriglegiert
EN SO 21952-A: AWS A5.28:
G CrMo2Si ER90S-G

Mittellegierte Massivdrahtelektrode fiir das Schutzgasschweilen unter Mischgas oder CO,.
Einsatzgebiet ist die Verarbeitung warmfester Stahle im Kessel-, Behlter-, Rohrleitungs- und
Reaktorbau.

1.7380 — 10CrMo9-10; ASTM A335 Gr. P22; 1.7379 — G17CrMo9-10 — A217 Gr. WC9

*Auch unter CO, zu verschweiRen. Dabei andern sich die mechanischen Giitewerte.

Schutzgas (EN ISO 14175): M1- M3
und C1

Polaritat = +

1.0 12

TOV (0907.), DB (42.132.06)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 21952-A: AWS A5.28:
G CrMo2Si ER90S-B3 (mod.)

Massivdrahtelektrode, verkupfert fiir das Schweilen im Kessel-, Druckbehélter- und Rohrleitungs-
bau sowie der erdélverarbeitenden Industrie z.B. Crackanlagen. Bevorzugt fiir 10CrMo9-10 aufer-
dem geeignet fiir legierungséhnliche Vergiitungs- und Einsatzstahle. Zugelassen im Langzeitbe-
reich fiir Betriebstemperaturen bis +600 °C. Das Schweillgut weist hohe Giiteeigenschaften, gute
Zahigkeit und Risssicherheit sowie im Streubereich von 10CrMo9-10 liegende Zeitstandfestigkeit
auf. Sehr gute Gleit- und Fordereigenschaften der Drahtelektrode. Gute Kupferhaftung, niedriger
Gesamtkupfergehalt. Sehr gutes SchweiR3- und FlieBverhalten.

Warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, Vergtitungsstahle legierungsahnlich bis 980 MPa Festig-
keit, legierungséhnliche Einsatz-, Nitrierstahle

1.7380 10CrM09-10, 1.7276 10CrMo11, 1.7281 16CrMo9-3, 1.7383 11CrMo9-10,

1.7379 G17CrMo9-10, 1.7382 G19CrMo9-10 ASTM A 182 Gr. F22; A 213 Gr. T22; A 234 Gr. WP22;
335 Gr. P22; A 336 Gr. F22; A 426 Gr. CP22

ﬂ Massivdrahtelektroden

(0} Si Mn Cr Mo
0.08 0.6 0.95 2.6 1.0

x Dehngrenze ... Dehnung  Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L,=5d,) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C:
angelassen*® 440 580 23 170

* 720 °C/2 h/ Ofen bis 300 °C/ Luft — Schutzgas Ar + 18% CO,

Schutzgas: Argon + 15-25 % CO,

N\t o
7 | | ' Polaritat = + 100 % CO,

0.8 1.0 12

TOV (1085.), DB (42.014.39), SEPROZ, CE

Stabelektrode: AOE Al
FOXCM2KSC  prapuber- — GUZPEREE )
WIG-Stab: CM 2-IG Kombination: y

CM 2-UP/BB 418 TT
Fiilldrahtelektrode: CM 2 Ti-FD

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



E Massivdrahtelektroden

Union K 5 Ni Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 14341-A: AWS A5.28:

G 50 5 M21 3Ni1/G 46 3 C1 3Ni1 ER80S-G

Ni-legierte Massivdrahtelekirode fiir das Schutzgasschweillen von kaltzhen Feinkornbaustahlen;
Schutzgas: Mischgas und CO,. Besonders metallurgisch reines Schweillgut mit guter Tieftempera-
turzahigkeit unter Mischgas.

S355NL — S500QL
Kaltzahe Sonderbaustahle 15 MnNi 63

CO, 460 560 24 110 47

Schutzgas (EN ISO 14175): M1- M3
und C1

Polaritat = +

1.0 12

TUV (514.), DB (42.132.13)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 14341-A: AWS A5.28:
G 42 5 M21 3Nit ER80S-G

BOHLER SG 8-P ist ein mikrolegierter Draht fiir die automatisierte Schutzgasschweiung von
Pipeline-Rohren. Die prézise Zugabe von Mikrolegierungselementen ergibt ein Schweilgut
welches sehr gute Tieftemperatur-Kerbschlagzahigkeit bis -50 °C ermdglicht, sowie eine ausge-
zeichnete Duktilitat und hohe Risssicherheit aufweist. Ausgezeichnete Schweif- und FlieReigen-
schaften und einwandfreie Fordereigenschaften sind weitere Giitemerkmale dieser Drahtqualitat.
Weitere Anwendungen finden sich im Stahl-, Behélter- und Apparatebau.

H Massivdrahtelektroden

API5L: X42 — X60 EN 10208-2: L290MB-L415MB

unbehandelt * 500 590 24 150 80
unbehandelt ** 470 560 25 110 45

* unbehandelt, SchweiRzustand - Schutzgas: Ar +15-25 % CO,
** unbehandelt, Schweifzustand - Schutzgas: 100 % CO,

Schutzgas: Argon + 15-25 % CO,
Polaritat = + Argon +0-5 % CO,+3-10% O,
100 % CO,

DNV (IV Y46 MS)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung




H Massivdrahtelektroden

Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 14341-A: AWS A5.28:
G 46 8 M21 2Ni2 ER80S-Ni2

2.5 % Ni-legierte Drahtelektrode, verkupfert, zum Schutzgasschweilen von kaltzéhen Fein-
kornbaustéhlen und nickellegierten Stahlen. Fiir hochwertige Schweiungen an Lagertanks und
Rohrsystemen bei Tieftemperaturanwendungen. Einsetzbar in Abhéngigkeit vom verwendeten
Schutzgas bis -80 °C.

Kaltzahe Bau- und Ni-Stéhle, kaltzahe Sonderschiffbaustahle

10Ni14, 12Ni14, 13MnNi6-3, 15NiMn6, S275N-S460N, S275NL-S460NL, S275M-S460M,
S275ML-S460ML, P275NL1-P460NL1, P275NL2-P460NL2 ASTM A 203 Gr. D, E; A 333 Gr. 3;
A334 Gr. 3; A 350 Gr. LF1, LF2, LF3; A420 Gr. WPL3, WPL6; A 516 Gr. 60, 65; AA 529 Gr. 50; A
572 Gr. 42, 65;A633 Gr. A, D, E;A662 Gr. A, B, C;A707 Gr. L1, L2, L3;A738 Gr.A;A841A,B, C

C Si Mn Ni

unbehandelt * 510 600 22 170 (=47)
unbehandelt ** 500 590 22 120 (=47)

* unbehandelt, SchweiBzustand - Schutzgas: Ar +15-25 % CO,
** unbehandelt, Schweiltzustand - Schutzgas: 100 % CO,

Schutzgas: Argon + 15-25 % CO,
100 % CO,

Polaritat = +

0.8 1.0 12

TOV (01080.), DB (42.014.16), ABS (XYQ460X-5), BV (SA 3 YM; UP), DNV (5 YMS),
GL (6Y38S), LR (5Y40S H15), SEPROZ, CE

Stabelektrode: FOX2.5Ni  Draht/Pulver
WIG-Stab: 2.5 Ni-IG Kombination:

Ni 2-UP/BB 24, Ni 2-UP/BB 421 TT

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Union K 52 Ni Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 14341-A: AWS A5.28:

G 50 6 M21 Z3Ni1/G 46 4 C1 Z3Ni1  ER80S-G [ER80S-Ni1(mod.)]

Ni-legierte Massivdrahtelektrode mit ausgezeichneter Zahigkeit bei tiefen Temperaturen. Kaltzéhe
Stahle fiir Betriebstemperaturen bis 60 °C, Feinkornbaustahle bis S500, fir rissfreie Heft- und
Wurzelschweiungen an Feinkornbaustéhlen bis S1100QL (artahnlich).

Massivdrahtelektroden

EN 10028-3 P355NL2 — P460NL2
EN 10025-6 S500QL1

API5L: X 42 - X 70 (X 80)

EN 120208-2: L290MB - L485MB
EN 10149-2 S355MC - S500MC

263

Polaritat = +

ABS, DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



E Massivdrahtelektroden

Union K Nova Ni Massivdrahtelektrode

Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 14341-A: AWS A5.28:
G 42 5M21 3Ni1 ER80S-G

Der Union K Nova Ni ist ein mikrolegierter Draht fiir die automatisierte Schutzgasschweiflung.

Die prézise Zugabe von Mikrolegierungselementen ergibt ein Schweillgut welches sehr gute
Tieftemperatur-Kerbschlagzahigkeit bis -50 °C erméglicht, sowie eine ausgezeichnete Duktilitat
und hohe Risssicherheit aufweist. Ausgezeichnete Schweilt- und FlieReigenschaften und einwand-
freie Fordereigenschaften sind weitere Gitemerkmale dieser Drahtqualitét. Anwendungen finden
sich im Stahl-, Behélter- und Apparatebau.

API5L: X42 — X60 EN 10208-2: L290MB-L415MB

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M1- M3 und C1

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung niedriglegiert
EN ISO 14341-A: AWS A5.28:
G 50 7 M21 2Ni2 ER80S-Ni2

Mittellegierte Drahtelektrode fiir das Schutzgasschweilen von kaltzéhen Feinkornbaustahlen.
Ausgezeichnete Zahigkeitswerte bei tiefen Temperaturen unter Mischgas.

12Ni14G1, X12Ni5
P-,S275NL2 - P-,S500QL1; 13 MnNi 6-3; ASTM A633 Gr. E;
A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 und A334 Gr. 3; A350 Gr. LF3

M21(SR)* 450 560 24 140 47
*3R (560 °C (1040 °F) - 4 h)

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M1, M2

1.0 12

TOV (1627.), ABS, GL (7YS), LR, BV, DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung

H Massivdrahtelektroden




Kapitel 3.2 - Massivdrahtelektroden (hochlegiert)

Produktname EN ISO AWS Seite
BOHLER C 9 MV-IG G CrMo91 ER90S-B9 267
Thermanit MTS 3 G CrMo91 ER90S-B9 268
Thermanit MTS 616 GZ CrMoWVNb 90.5 1.5 ER90S-G 269
Thermanit ATS 4 G199H ER19-10H 270
BOHLER CN 13/4-1G G134 ER410NiMo (mod.) 271
Avesta 307-Si G 188 Mn ER307 (mod.) 272
BOHLER A7-IG /A7 CN-IG G 188Mn ER307 (mod.) 273
Thermanit X G 188 Mn ER307(mod.) 274
Avesta 316L-Si/SKR-Si G 19123LSi ER316LSi 275
BOHLER EAS 4 M-IG (Si) G19123LSi ER316LSi 276
Avesta 318-Si/SKNb-Si G 19123 Nb Si - 277
Thermanit A Si G19123NbSi ER318(mod.) 278
Avesta 308L-Si/MVR-Si G199LSi ER308LSi 279
BOHLER EAS 2-IG (Si) G199LSi ER308LSi 280
BOHLER SAS 2-IG (Si) G 199Nb Si ER347Si 281
BOHLER FF-IG G2212H ER309 (mod.) 282
Thermanit D G2212H ER309(mod.) 283
Avesta 2205 G2293NL ER2209 284
Thermanit 22/09 G2293NL ER2209 285
BOHLER CN 22/9N-IG G2293NL ER2209 286
Avesta P5 G23122L - 287
BOHLER CN 23/124G G2312L ER309L 288
Avesta 309L-Si G2312LSi ER309LSi 289
Avesta LDX 2101 G237NL - 290
BOHLER FFB-IG G 2520 Mn ER310 (mod.) 291
BOHLER FA-IG G254 - 292
Thermanit L G254 - 293
Avesta 2507/P100 G2594NL - 294
Thermanit 25/09 CuT G2594NL ER2594 295
Thermanit 17/15 TT GZ1715MnW - 296
Thermanit 439 Ti GZ18TiL ER439(mod.) 297
UTP A 2133 Mn G Z2133MnNb - 298
UTP A 2535 Nb GZ2535Z - 299
BOHLER SKWAM-IG G 217 Mo - 300
BOHLER CAT 430 L Cb-IG G Z18 LNb ER430 (mod.) 301
BOHLER CAT430L Cb T-IG G ZCr 18 NbTi L ER430Nb (mod.) 302
UTP A80M S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ERNiCu-7 303
Thermanit Nimo C 24 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 304
UTP A 759 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 305
BOHLER NIBAS 70/20-IG/NICR 70 NB-IG A* |S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNICr-3 306
Thermanit Nicro 82 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNICr-3 307
UTP A 068 HH S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNICr-3 308
UTP A 776 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6\W4) ERNiCrMo-4 309
Thermanit 617 S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo9) ERNiCrCoMo-1 310
UTP A 6170 Co S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo9) ERNiICrCoMo-1 311
Avesta P12 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 312
BOHLER NIBAS 625-IG/NiCr 625-IG A* S Ni 6625 (NiCr22Mo9INb) ERNICrMo-3 313
Thermanit 625 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNICrMo-3 314
UTP A 6222 Mo S Ni 6625 (NiCr22Mo9INb) ERNICrMo-3 315
Thermanit 35/45 Nb S Ni Z (NiCr36Fe15Nb0.8) - 316
UTP A 3545Nb GZ3545Nb - 317
Thermanit JE-308L Si G199LSi ER308LSi 318
Thermanit 25/14 E-309L Si G2312LSi ER309LSi 319
Thermanit GE-316L Si G19123LSi ER316LSi 320
ThermanitH Si G 199Nb Si ER347Si 321




BOHLER C 9 MV-IG Massivdrahtelektrode

Massivdrahtelektrode fiir hochwarmfeste vergiitete 9 — 12 % Chromstahle, besonders fiir T91/

P91 Stahle im Turbinen- und Kesselbau sowie in der chemischen Industrie. C 9 MV-IG kann im
Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +650 °C eingesetzt werden.

Hochwarmfeste Stahle artgleich, 1.4903 X10CrMoVNb9-1, GX12CrMoVNbN9-1
ASTM A 335 Gr. P91, A 336 Gr. F91, A 369 Gr. FP91, A 387 Gr. 91, A213 Gr. T91

C Si Mn Cr Ni Mo v Nb
0.12 0.3 0.5 9.0 0.5 0.9 0.2 0.06

angelassen® 620 760 18 80
* 760 °C/2 h/Ofen bis 300 °C/Luft — Schutzgas Argon + 2.5 % CO,

Schutzgas :

Polaritét = + Argon +2.5 % CO,

Stabelektrode: FOX C 9 MV Draht/Pulver
WIG-Stab: CIMV-IG Kombination:

C 9 MV-UP/BB 910

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit MTS 3 Massivdrahtelektrode

Massivdraht fiir hochwarmfeste, martensitische 9 - 12 % Cr-Stéhle fiir den Turbinen und Dampfkes-

selbau und in der chemischen Industrie. Zunderbestandig bis 600 °C.
Besonders geeignet fiir Verbindungen am artgleichen hochwarmfesten Grundwerkstoff T91, P91.

1.4903 — X10CrMoVNDb9-1; ASTM A 199 Gr. T91, A213/213M Gr. T91, A355 Gr. P91 (T91)

Mn Cr Ni Nb andere
0.1 0.3 0.5 9.0 1.0 0.7 0.06 0.2

Polaritit =+ Schutzgas (EN 1SO 14175): M12, (M13)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit MTS 616 Massivdrahtelektrode

Hochwarmfest. Geeignet fiir Verbindungen und Auftragungen am artgleichen hochwarmfesten
Grundwerkstoff P92 gema® ASTM A 335.

ASTM A 355 Gr. P92, NF 616, ASTM A 355 Gr. P92 (T92); A213 Gr. 92,
1.4901 - X10CrWMoVNb9-2

C Si Mn Cr Mo Ni w \ Nb N
0.1 0.25 0.5 8.5 04 0.5 1.6 0.2 0.06 0.04

760 °C/22 h 560 720 15 41

Polaritat = +

0.8 1.0 1.2 1.6

TOV (9290.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweilung



Thermanit ATS 4 Massivdrahtelektrode

Hochwarmfest bis 700 °C, zunderbestéandig bis 800 °C. Auftragungen und Verbindungen an artglei-
chen/artahnlichen hochwarmfesten Stahlen/Stahlgusssorten.

1.4550 — X6CrNiNb18-10 1.4948 — X6CrNi18-1 1.4878 — X12CrNiTi18-9 AIS| 304H; 321H; 347H

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M12

1.0 1.2

TOV (6522.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G134 ER410NiMo (mod.)

Massivdrahtelektrode fiir artgleiche korrosionsbestandige, martensitische und martensitisch-ferriti-
sche Walz-, Schmiede- und Gussstahle. Anwendung im Wasserturbinen- und Verdichterbau sowie
Dampfkraftwerksbau. Bestandig gegen Wasser und Dampf. Hervorragende Gleitfahigkeit und
Fordereigenschaften. Sehr gutes Schweil3- und FlieRverhalten.

1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4407 GX5CrNiMo13-4, 1.4414 GX4CrNiMo13-4
ACI Gr. CAGNM

C Si Mn Cr Ni Mo
0.01 0.65 0.7 122 48 0.5
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unbehandelt 950 1210 12 36
angelassen* 760 890 17 80
*angelassen, 580 °C/8 h Ofen bis 300 °C/Luft - Schutzgas Ar +8-10 % CO,

Schutzgas:
Argon +8-10 % CO,

Polaritat = + Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur bei dick-
wandigen Teilen 100 - 160 °C. Warmeeinbringung

max. 15 kdlem. Anlassgliihung bei 580 — 620 °C.

TOV (04110.), SEPROZ, CE

_ FOXCN134 ; . CN134-MC
Stabelektrode: FOX CN 13/4 SUPRA Fiilldrahtelektrode: CN 13/4-MC (F)
WIG-Stab: CN 13416 Draht/Pulver oy 13/4.up/BB 203

Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G 188 Mn ER307 (mod.)

Avesta 307-Si ist ein liberlegierter, vollaustenitischer Schweilzusatz zum Schweillen von
rostfreiem Stahl an unlegierten Stahl, hochfesten Stahlen, sowie niedriglegierten oder Mn-Stahlen.
Man kann mit ihm auch 14 %-Mn- und andere schwer schweilbare Stéhle schweilen. Der hohe
Mangangehalt macht das Schweiflgut, obwohl es vollaustenitisch ist, bei guter Zahigkeit sehr
bestandig gegen Heilrisse.

Korrosionsbestandigkeit:

In erster Linie fiir die Verbindung von rostfreien mit unlegierten Stahlen geeignet, Korrosionsbestan-
digkeit gemal ASTM 304. Ferrit 0 FN

Zum Schweilen von Stahlsorten wie
Outokumpu [en  [asv [Bs [N [ss

Avesta 307-Si wird in erster Linie fur Mischverbindungen zwischen rostfreiem und unlegiertem
oder niedriglegiertem Stahl verwendet.

Massivdrahtelektroden

272
© Si Mn Cr Ni Mo
0.08 0.8 6.8 19.0 8.0 0.1
Ferrit 0 FN

x Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -40 °C:
unbehandelt 410 630 38 120 110

Schutzgas: Ar +2 % O, oder 2-3 % CO,.

N\t s
71 ” Polaritdt =+ Gasmenge: 12 — 16 limin.

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER A7-IG / A 7 CN-IG* Massivdrahtelektrode

Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G 188 Mn ER307 (mod.)

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Massivdrahtelektrode fiir ,Schwarz-WeiR*-Verbindungen sowie wenig schweilgeeigneten
Stahlen und austenitischen Manganhartstahlen. Gut geeignet fiir zahe Zwischenschichten bei
Hartauftragungen. Verschlei- und korrosionsbestandige Auftragungen an Schienen- und
Weichenteilen, Ventilsitzen sowie Kavitationsschutzpanzerungen an Wasserkraftmaschinen.
Eigenschaften des Schweilgutes: Kaltverfestigungsfahig, sehr gute Kavitationsbestandigkeit,
risssicher, thermoschockbestandig, zunderbestandig bis +850 °C, weitgehend unempfindlich
gegen Sigma-Phasen-Versprodung tiber +500 °C. Kaltzah bis -110 °C. Eine Warmebehandlung
ist moglich. Bei Betriebstemperaturen von {iber +650 °C ist eine Riicksprache mit dem
Hersteller zu empfehlen. Hervorragende Gleitfahigkeit und Férdereigenschaften. Sehr gutes
Schweil- und FlieRverhalten. Das Produkt ist zugelassen fiir das Schweilen von Panzerstahlen.

Grundwerkstoffe

Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit hochlegierten Cr- und
CrNi(Mo)-Stahlen; Hitzebestandige Stahle bis +850 °C; Austenitische Manganhartstahle
miteinander und mit anderen Stéhlen; Kaltzéhe Blech- und Rohrstahle in Verbindung mit

kaltzahen austenitischen Werkstoffen.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)

C Si Mn Cr Ni

0.08 0.9 7.0 19.2 9.0

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L5, inJ CUN
MPa MPa % +20 °C:

unbehandelt 430 640 36 110
Verarbeitungshinweise

Nt s Schutzgas:

7; | | Plnizl = Argon + max. 2.5 % CO,
Abmessung (mm)
0.8 1.0 1.2 1.6
Zulassungen

TOV (06632.), DB (43.014.13), DB (43.014.07), SEPROZ, VG 95132, CE, NAKS (@ 0.8; 1.0 mm),
DNV (X), GL (4370S), (A7 CN-IG: TUV (00024.)

Legierungséhnliche Schweillzusétze

. FOXA7/FOXAT7CN* _. . AT7-MC,A7-FD,
Stabelektrode: FOXA 7-A Flilldrahtelektrode: A7 PW-FD
WIG-Stab: ATAG/ATONAG* D g onUPBB 203

Pulver-Kombination:

*Produktname in Deutschland

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweilung
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Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G188 Mn ER307 (mod.)

Nichtrostend; zunderbestandig bis 850 °C. (Bei Temperaturen {iber 500 °C keine ausreichende
Bestéandigkeit gegen schwefelhaltige Verbrennungsgase.) Verbindungen und Auftragungen an
hitzebestandigen Cr-Stahlen/Stahlgusssorten und hitzebesténdigen austenitischen Stahlen /
Stahlgusssorten.

Gut geeignet fiir Austenit-Ferrit-Verbindungen. (Max. Anwendungstemperatur 300 °C). Verbindun-
gen von un-/niedriglegierten oder Cr-Stahlen/Stahlgusssorten mit Austeniten. Auf geringes
Warmeeinbringen achten, um sprode Martensitlibergangszonen zu vermeiden.

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe 1.4583 — X10CrNiMoNb18-12 sowie miterfasste Stahle mit
ferritischen Stahlen bis Feinkornbaustahl P460NL2; hochfeste, unlegierte und legierte Bau-, Vergu-
tungs- und Panzerstahle mit- und untereinander; unlegierte sowie legierte Kessel- oder Baustahle
mit hochlegierten Cr- und Cr-Ni-Stéhlen; hitzebesténdige Stahle bis 850 °C; austenitische Mangan-
hartstahle miteinander und mit anderen Stahlen; kaltzéhe Blech- und Rohrstahle in Verbindung mit
kaltzahen austenitischen Werkstoffen.

Massivdrahtelektroden

N
~
S

SR Schutzgas (EN ISO 14175): M12,M13,
M21

0.8 1.0 1.2 1.6

TUV (5651.), GL (4370 S), DB (43.132.01), DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G19123LSi ER316LSi

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Avesta 316L-Si/SKR-Si wurde konzipiert, um austenitische rostfreie Stahle vom Typ 17 Cr 12 Ni
2.5 Mo zu schweilen. Der Draht ist ebenso geeignet fiir titan- und niobstabilisierte Stahle wie
ASTM 316Ti, wenn die Bauteile bei Temperaturen unter 400 °C verwendet werden. Fiir hohere
Temperaturen ist ein niobstabilsierter Schweillzusatz wie Avesta 318-Si/SKNb-Si erforderlich.
Korrosionsbestandigkeit:

Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen allgemeine, Lochfra3- und interkristalline Korrosion in
chloridhaltiger Umgebung. Geeignet fiir den Einsatz unter widrigen Bedingungen, zum Beispiel in
verdiinnten heilen Sduren.
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Grundwerkstoffe
Zum Schweilen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM BS NF SS
4436 1.4436 | 316 316S33 | Z7 CND 18-12-03 | 2343
4432 1.4432 | 316L 316513 | Z3 CND 17-12-03 | 2353
4429 1.4429 | S31653 | 316S63 | Z3 CND 17-12 Az | 2375
4571 1.4571 | 316Ti 320S31 | Z6 CNDT 17-12 | 2350

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)

c Si Mn Cr Ni Mo
0.02 0.85 1.7 18.5 12.2 26
Ferrit 6 FN; WRC-92

Mechanische Giitewerte des Schweillgutes

) Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit

Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -196 °C:

unbehandelt 410 590 35 110 55
Verarbeitungshinweise

N Schutzgas:

-— ' | Polaritat = + Ar+2% O, oder 2-3 % CO,,.

/4 Gasmenge: 12—16 I/min.
Abmessung (mm)
0.8 1.0 1.2 1.6

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweilung



Massivdrahtelektroden

Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G19123LSi ER316LSi

Massivdrahtelektrode fiir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéahle sowie
ferritische 13 %-Chromstahle verschweiflt werden, z.B. Chemischer Apparate- und Behalter -
bau, Textil- und Zelluloseindustrie, Férbereibetriebe, Getrankeerzeugung, Kunstharzanlagen
u.v.a. Durch Mo-Zusatz auch fiir chloridhaltige Medien geeignet.

Hervorragende Gleitfahigkeit und Fordereigenschaften. Sehr gutes Schweif- und FlieRver -
halten. IK-bestandig bis +400 °C Betriebstemperatur. Kaltzah bis -196 °C.

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNi-
Mo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4409 GX2CrNiMo19-11-2 UNS S31603, S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

unbehandelt 430 580 38 120

e Schutzgas:
Polaritat = + Argon + max. 2.5 % CO,

0.8 1.0 12

TOV (03233.), DB (43.014.11), DNV (316L), GL (4429S), Statoil, SEPROZ, CE

FOX EAS 4M EAS 4 M-MC
. FOXEAS4M(LF) .  EAS4M-FD
Stabelektrode: FOX EAS 4 M-A Fiilldrahtelektrode: EAS 4 PW-FD
FOX EAS 4 M-VD EAS 4 PW-FD (LF)
WIG-Stab: EAS 4 MHG Draht/Puiver £/ 4 \1.up/BB 202
Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A:
G 19123 Nb Si

Avesta 318-Si/SKNb-Si wird zum SchweiRen von titan- und niobstabilisierten Stahlen des Typs

Cr 11 Ni 2.5 Ti verwendet. Im Vergleich zu nicht-stabilisierten SchweiRzusétzen mit niedrigen Koh-
lenstoffgehalt besitzt dieser Schweilzusatz verbesserte Hochtemperatureigenschaften, wie z.B.
hohere Warmfestigkeit. Schweilgut 318-Si/SKNb-Si und wird deshalb fiir Anwendungen empfohlen,
bei denen die Betriebstemperaturen 400 °C Ubersteigen.

Korrosionsbestandigkeit:

Die Korrosionsbesténdigkeit entspricht ASTM 316Ti, d.h. gute Besténdigkeit gegen allgemeine,
LochfraR- und interkristalline Korrosion.

Zum Schweifien von Stahlsorten wie
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Outokumpu EN ASTM BS NF SS

4571 1.4571 | 316Ti 320S31 | Z6 CNDT 17-12 | 2350
C Si Mn Cr Ni Mo Nb
0.04 0.85 1.3 19.0 12.0 26 >12xC

Ferrit 10 FN; WRC-92 7 FN; WRC- 92

x Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L,=50, inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -40 °C:
unbehandelt 440 625 35 110 90

Nt Schutzgas:
<= | ' Polaritat = + Ar +2 % O, oder 2-3% CO,,
4 Gasmenge: 12-16 I/min.

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit A Si Massivdrahtelektrode

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 400 °C). Korrosionsbestandig wie artgleiche
stabilisierte CrNiMo-Stahle. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artéhnlichen stabili-
sierten und nichtstabilisierten austenitischen CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stéhlen/Stahlgusssorten.

TUV-eignungsgepriifter Grundwerkstoff: 1.4583 — X10CrNiMoNb18-12; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

C Si Mn Cr Mo Ni Nb

unbehandelt 390 600 30 70

Polaritat = +

0.8 1.0 12 1.6

TUV (0601.), DB (43.132.02)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta 308L-Si/MVR-Si Massivdrahtelektrode

Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G199LSi ER308LSI

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Avesta 308L-Si/MVR-Si wurde konzipiert, um austenitische rostfreie oder ahnliche Stahle vom Typ
19 Cr 10 Ni zu schweilen. Der Schweifzusatz ist auch zum Schweiflen von titan- und niobstabili-
sierten Stahlen wie ASTM 347 geeignet, wenn das Bauteil bei Temperaturen unter 400 °C
eingesetzt wird. Fiir héhere Temperaturen ist ein niobstabilisierter Schweizusatz wie Avesta
347-SiIMVNB-Si erforderlich.

Korrosionsbesténdigkeit:

Entsprechend ASTM 304, d.h. gute Eigenschaften unter schwierigen Bedingungen wie in oxidieren-
der und kalter, verdinnter, reduzierender Saure.

Grundwerkstoffe
Zum Schweilen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM | BS NF SS
4301 1.4301 | 304 304S31 | Z7 CN 18-09 2333
4307 1.4307 | 304L 304S11 | Z3CN 18-10 2352
4311 14311 | 304LN | 304S61 | Z3CN 18-10 Az 2371
4541 14541 | 321 321831 | Z6 CNT 18-10 2337

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)

(¢ Si Mn Cr Ni
0.02 0.85 1.8 20.0 10.5
Ferrit 8 FN; WRC-92

Mechanische Giitewerte des Schweillgutes

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -196 °C:

unbehandelt 410 590 36 110 60
Verarbeitungshinweise

Nt Schutzgas

<= | | Polaritat = + Ar+2% O, oder 2-3 % CO,,.

/4 Gasmenge 12-16 |/min.
Abmessung (mm)
0.8 1.0 1.2 1.6

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweilung

Massivdrahtelektroden
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E Massivdrahtelektroden

Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G199LSi ER308LSi

Massivdrahtelektrode fiir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie
ferritische 13 %-Chromstahle verschweilt werden, z.B. Chemischer Apparate- und Behalter -
bau, Textil- und Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe u.v.a. Hervorragende Gleitfahigkeit und
Fordereigenschaften. Sehr gutes Schweil3- und FlieRverhalten.

IK-bestandig bis +350 °C Betriebstemperatur. Kaltzah bis -196 °C.

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541
X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10 AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321,
347, ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C oder D

C Si Mn Cr Ni
<0.02 0.8 1.7 20.0 10.2

unbehandelt 390 540 38 110

e Schutzgas:
Polaritét = + Argon + max. 2.5 % CO,

0.8 1.0 12

TOV (03159.), DB (43.014.09), DNV (308L), GL (4550S), SEPROZ, CE

EAS 2-FD
Stabelektrode: £8§ Eﬁg S A Flilldrahtelektrode: EAS 2-MC

EAS 2 PW-FD (LF)
e EAS 2-UP/BB 202
Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G199Nb Si ER347Si

H Massivdrahtelektroden

Massivdrahtelektrode fiir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle, auch ho-
hergekohlte, sowie ferritische 13 %-Chromstahle verschweilt werden, z.B. Chemischer Apparate-
und Behalterbau, chemische, pharmazeutische und Zelluloseindustrie u.v.a.

Hervorragende Gleitfahigkeit und Fordereigenschaften. Sehr gutes Schweif3- und FlieBverhalten.
IK-bestandig bis +400 °C Betriebstemperatur. Kaltzéh bis =196 °C.

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11
AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN, ASTM A296 Gr. CF 8 C, A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C oder D

C Si Mn Cr Ni Nb
<0.035 0.8 1.3 194 9.7 +

unbehandelt 460 630 33 110

Schutzgas:

Polaritat = + Argon + max. 2.6 % CO,

0.8 1.0 12

TOV (00025.), GL (4550S), LTSS, SEPROZ, NAKS, CE

, FOX SAS 2 )  SAS2D

Stabelektrode: FOX SAS 2-A Fiilldrahtelektrode: SAS 2 PW-FD

WIG-Stab: SAS 26 Dl SAS 2-UP/BB 202
Kombination:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



H Massivdrahtelektroden

Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G2212H ER309 (mod.)

Massivdrahtelektrode fiir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstahle sowie

fir hitzebestéandige, ferritische CrSiAl- Stahle z.B. Gliihereien, Hartereien, Dampfkesselbau,
Erddlindustrie, Keramische Industrie. Austenitisches Schweilgut mit ca. 8 % Ferritanteil. Bevorzugt
bei Angriff durch oxidierende Gase. Verbindungen an Cr-Si-Al-Stahlen, die schwefelhaltigen Gasen
ausgesetzt sind, miissen medienseitig mit FOX FA bzw. FA-IG geschweilt werden. Zunderbestéan-
dig bis +1000 °C.

Austenitische Stahle 1.4828 X15CrNiSi20-12, 1.4826 GX40CrNiSi22-10, 1.4833 X12CrNi23-13
Ferritisch-perlitische Stahle

1.4713 X10CrAISi7, 1.4724 X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4710 GX30CrSi7, 1.4740
GX40CrSi17 AlSI 305, ASTM A297HF

0.1 1.1 1.6 225 115

unbehandelt 480 620 34 110

Schutzgas:
Argon + max. 2.5 % CO,

Vorwéarmung und Zwischenlagentemperatur je nach
Grundwerkstoff und Werkstoffdicke.

Polaritat = +

SEPROZ

. FOX FF .
Stabelektrode: FOX FE-A WIG-Stab: FF-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit D Massivdrahtelektrode

Zunderbestandig bis 950 °C. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen/artahnlichen
hitzebestandigen Stahlen/Stahlgusssorten.

1.4828 — X15CrNiSi20-12 AISI 305; ASTM A297HF

unbehandelt

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M13

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweilung



Massivdrahtelektroden

Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G2293NL ER2209

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Avesta 2205 ist in erster Linie zum Schweillen von Outokumpu 2205 und &hnlichen Duplexqualita-
ten konzipiert, kann aber auch fiir Stéhle vom Typ 2304 verwendet werden. Avesta 2205 ergibt

ein ferritisch-austenitisches Schweilgut, das viele der guten Eigenschaften von sowohl ferritischen
als auch austenitischen rostfeien Stahlen kombiniert. Das Schweilen kann mit Hilfe eines Kurz-,
Spriih- oder Lichtbogens ausgefiihrt werden. Die Verwendung eines Impulslichtbogens ermdglicht
gute Ergebnisse sowohl in der Horizontal- als auch in der Steigposition. Die beste Flexibilitat wird
durch Verwendung von Impulslichtbogen und Drahtdurchmesser 1.20 mm erreicht.
Korrosionsbestandigkeit:

Sehr gute Bestandigkeit gegen Lochfra- und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltiger Umgebung.

Grundwerkstoffe

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM BS NF SS
2205 1.4462 | S32205 | 318S13 | Z3 CND 22-05Az | 2377

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)

C Si Mn Cr Ni Mo N
0.02 05 1.6 228 85 3.1 0.17
Ferrit 50 FN; WRC-92

Mechanische Giitewerte des Schweilgutes

Wiérmebehandlung 3«;h;)grenze Zugfestigkeit ﬁjfgg;g ;,(195 bg;%agar beit
MPa MPa % +20 °C: -50 °C:
unbehandelt 560 780 30 150 100
Verarbeitungshinweise
Schutzgas:
Ar+30 % He +2.5% CO,

Ar+2 % O, oder Ar +2-3 % CO,
N\t s
7 | | Polaritat = * MIG-SchweiRen wird am besten mit Argon unter Hinzu-
fligen von ca. 30 % He und 2 bis 3 % CO, ausgefiihrt.
Beimischung von Helium (He), steigert die Energie des
Lichtbogens. Gasmenge: 12 bis 16 I/min
Abmessung (mm)

0.8 1.0 1.2 1.6

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweifung



Thermanit 22/09 Massivdrahtelektrode

Nichtrostend; IK-bestandig (Einsatztemp.: — 40 °C bis + 250 °C). Gute Bestandigkeit gegen
Spannungsrisskorrosion in chlor- und schwefelwasserstoffhaltigen Medien. Wegen des hohen Cr-
und Mo-Gehaltes bestandig gegen LochfraR. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und
artahnlichen austenitischen Stahlen/Stahlgusssorten. Auf Versprodungsneigung des Grundwerk-

stoffes achten.

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe 1.4462 — X2CrNiMoN22-5-3 und weitere sowie Mischver-
bindungen zwischen vorgenannten Stahlen und ferritischen Stahlen bis S355J, 16Mo3 und
1.4583 - X10CrNiMoNb18-12; UNS S31803, S32205

C Si Mn Cr Mo Ni N
0.025 0.5 16 23.0 3.0 9.0 0.14

unbehandelt 510 700 25 70

Polaritat = +

0.8 1.0 12 1.6

TUV (3342.), GL (4462S), DNV (W 11132)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Massivdrahtelektroden

BOHLER CN 22/9 N-IG Massivdrahtelektrode

Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G2293NL ER2209

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Massivdrahtelektrode, fiir das Schweilen ferritisch-austenitischer Duplexstahle bestens geeignet.
Das Schweilgut besitzt durch eine gezielte Legierungsabstimmung neben hohen Festigkeits- und
Zahigkeitseigenschaften noch ausgezeichnete Besténdigkeit gegentiber Spannungsrisskorrosion
und Lochfra (PREN > 35). Der Schweilzusatz kann im Temperaturbereich von —40 °C bis

+250 °C eingesetzt werden. Zur Erzielung der besonderen Schweilguteigenschaften ist auf eine
kontrollierte Aufmischung und entsprechenden Wurzelschutz zu achten. Die Massivdrahtelektrode
zeichnet sich durch hervorragende Gleit- und Férdereigenschaften und ein sehr gutes Schweif-
und FlieRverhalten aus. Ferritgehalt 30-60 FN (WRC)

Grundwerkstoffe

Artgleiche Duplex-Stéhle, sowie ahnlich legierte, ferritisch-austenitische Werkstoffe mit erhohter
Festigkeit

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 mit 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 with P235GH/ P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3
UNS S31803, S32205

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN

<0.015 0.4 1.7 225 8.8 3.2 0.15 235

Mechanische Giitewerte des Schweillgutes

. Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -40 °C:
unbehandelt 660 830 28 85 =32
Verarbeitungshinweise
Schutzgas:

Argon +20-30 % He + max. 2 % CO,
Nt Argon +20-30 % He + max. 1% O,
-— | | Polaritat = + Vorwarmung und Warmenachbehandlung sind fiir das
/4 Schweigut nicht erforderlich. Die Zwischenlagentem-
peratur sollte mit max. +150 °C nach oben begrenzt
werden.
Abmessung (mm)

1.0 12

Zulassungen
TUV (04483.), DB (43.014.26), DNV (X), GL (4462S), Statoil, SEPROZ, CE

Legierungséhnliche Schweizusétze

. FOX CN 22/9 N-B . .~ CN22/9 N-FD
Stabelektrode: FOX CN 22/9 N Filldrahtelektrode: CN 22/9 PW-FD
WIG-Stab: CN 229 N-IG Draht/Pulver o 22/9 N-UP/BB 202

Kombination:

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweifung



Avesta P5

Massivdrahtelektrode

Normbezeichnung
EN ISO 14343-A:
G23122L

hochlegiert

Avesta P5 ist ein molybdanlegierter Draht vom Typ 309MoL, vorrangig fiir das Auftragsschweilen
auf niedriglegierte Stahle und fiir Mischverbindungen zwischen rostfreien und niedriglegierten Stah-
len mit hoher Bestandigkeit gegen Rissbildung. Er kann auch fiir das Schweilen von hochfesten
Stahlen verwendet werden. Beim Auftragsschweilen entspricht die chemische Zusammensetzung
bereits in der ersten Lage mehr oder weniger ASTM 316.

Korrosionsbestandigkeit:

Bessere Eigenschaften als 316L. Die Korrosionsbestandigkeit beim Auftragsschweiflen in der

ersten Lage entspricht ASTM 316.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie

Outokumpu [ EN

[astv  |Bs  |NF [ss

verwendet.

Avesta P5 wird vorrangig zum Auftragsschweiflen auf unlegierten oder niedriglegierten Stahle
und zum Verbindungsschweillen molybdanhaltiger rostfreier Legierungen mit Kohlenstoffstahl

c Si Mn
0.015 0.35 14
Ferrit 8 FN; WRC-92

Cr Ni Mo
215 15.0 26

Dehngrenze

Dehnung Kerbschlagarbeit

Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L,=5d, inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -40 °C:
unbehandelt 390 610 31 75 60

::i | ' Polaritat = +
’a

Schutzgas:
Ar+2 % O, oder 2-3 % CO,.
Gasmenge: 12-16 I/min.

1.2 1.6

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung
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Massivdrahtelektroden

N
©
©

Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G2312L ER309L

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Massivdrahtelektrode mit erhéhtem Ferritgehalt (FN~16) im Schweigut. Hohe Risssicherheit bei
schwierig schweilbaren Werkstoffen, Austenit- Ferrit- Verbindungen und Schweifplattierungen. Die
Aufmischung ist moglichst gering zu halten. Hervorragende Gleitfahigkeit und Fordereigenschaften.
Sehr gutes Schweil- und FlieRverhalten. Einsetzbar fiir Betriebstemperaturen von -80 °C bis

+300 °C.

Grundwerkstoffe

Verbindungen: Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit hoch-
legierten Cr- und CrNi(Mo)-Stéhlen; Manganhartstahlen sowie SchweiRplattierungen: fiir die erste

Lage von chemisch- besténdigen SchweiRplattierungen an fiir den Dampfkessel- und Druckbehél-
terbau eingesetzten ferritisch- perlitischen Stéhlen bis zum Feinkornbaustahl S500N, sowie an den
warmfesten Feinkornbaustahlen 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5 und GS-18NiMoCr 3 7

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)

C Si Mn Cr Ni

<0.02 0.5 1.7 235 13.2

Mechanische Giitewerte des Schweilgutes

. Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -80 °C:
unbehandelt 420 570 32 90 =32
Verarbeitungshinweise
Schutzgas:
Nt Argon + max. 2.5 % CO,
-— | | Polaritat = + Argon + max. 1.0% O,
/4 Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur auf Grund-
werkstoff abstimmen.
Abmessung (mm)
0.8 1.0 1.2
Zulassungen

TOV (4698.), DB (43.014.18), DNV (309L), GL (4332S), SEPROZ, CE

Legierungséhnliche Schweillzusétze

i FOX CN 23/12-A CN 23/12-MC
Stabelektrode: FOX CN 23/12 Mo-A S
WIG-Stab: CN 23/12-UP/BB 202 Fiilldrahtelektrode: CN 23/12 PW-FD
Draht/Pulver CN 23/12 Mo-FD
Kombination: CN 23/12-UP/BB 202 CN 23/12 Mo PW-FD

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweifung



Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G2312LSi ER309LSi

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Avesta 309L-Si ist ein hochlegierter 23 Cr 13 Ni-Draht, vorrangig fiir das Auftragsschweillen auf
niedriglegierte Stahle und Mischverbindungen zwischen unlegiertem und rostfreien Stahl mit z&hem
und rissbestandigen Schweilgut. Bereits in der ersten Lage entspricht die chemische Zusammen-
setzung einer Auftragsschweiung ASTM 304. Normalerweise werden eine oder zwei Lagen mit
309L mit einer Decklage aus 308L, 316L oder 347 kombiniert.

Korrosionsbesténdigkeit:

Besser als Typ 308L. Beim Auftragsschweiflen auf unlegierte Stahle kann eine Korrosionsbestén-
digkeit gemal ASTM 304 bereits in der ersten Lage erreicht werden.

Grundwerkstoffe

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu [en  [asw |Bs [N [ss

Avesta 309L-Si wird vorrangig zum Auftraggschweillen auf unlegierte oder niedriglegierte
Stahle und zum Verbindungsschweilen nichtmolybdanhaltiger, rostfreier Legierungen mit
Kohlenstoffstahl verwendet.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)

c Si Mn Cr Ni
0.02 0.8 1.8 232 13.8
Ferrit 9 FN; WRC-92

Mechanische Glitewerte des Schweilgutes

" Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit

Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -40 °C:

unbehandelt 400 600 32 110 100
Verarbeitungshinweise

Nt Schutzgas:

<= ' | Polaritat = + Ar+2% O, oder 2-3 % CO,,.

/4 Gasmenge: 12 — 16 I/min.
Abmessung (mm)
0.8 1.0 1.2 1.6

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweilung
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Massivdrahtelektroden

Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A:
G237NL

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Avesta LDX 2101 dient zum Schweilen von ferritischen-austenitischen (Duplex) rostfreien Stahlen
wie Outokumpu LDX 2101. LDX 2101 ist ein ,niedriglegierter* Duplex-Stahl mit ausgezeichneter
Festigkeit und durchschnittlicher Korrosionsbestandigkeit. Dieser Stahl wird hauptséchlich in

der Stahlbautechnik, bei Vorratstanks, Behéltern usw. eingesetzt. Avesta LDX 2101 ist mit Nickel
Uberlegiert, um den richtigen Ferritgehalt im SchweiRgut sicherzustellen. Die Schweibarkeit von
LDX 2101 ist ausgezeichnet. Schweilarbeiten kdnnen mit Kurz-, Spriih- oder Impulslichtbogen
ausgefiihrt werden. Die Verwendung des Impulslichtbogens ergibt gute Ergebnisse sowohl in
waagrechter Position als auch Steigposition. Die beste Flexibilitat wird durch die Verwendung eines
Impulslichtbogens und 1.20 mm Drahtdurchmesser erreicht.

Korrosionsbestandigkeit:

Gute Bestandigkeit gegen allgemeine Korrosion. Die Korrosionsbestandigkeit ist gleich oder besser
als ASTM 304.

Grundwerkstoffe

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM BS NF SS
LDX 2101® 1.4162 S32101

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)

C Si Mn Cr Ni Mo N
0.02 0.5 0.8 23.2 73 <0.5 0.14
Ferrit 45 FN; WRC-92

Mechanische Giitewerte des Schweillgutes

Dehngrenze Dehnung  Kerbschlagarbeit

Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -40 °C:
unbehandelt 520 710 32 150 110
Verarbeitungshinweise
Schutzgas:

1.Ar+30% He +2.5 % CO,.

2.Ar+2% O, od. 2-3% CO,.

MIG-Schweiffen wird am besten mit Argon unter Hinzu-
figen von ca. 30 % He und 2 bis 3 % CO, ausgefiihrt.
Beimischung von Helium (He), steigert die Energie des
Lichtbogens.

Gasmenge: 12 bis 16 |/min.

::' | | Polaritat = +
4

Abmessung (mm)
0.8 1.0 1.2 1.6

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweifung



Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G 2520 Mn ER310 (mod.)

Massivdrahtelektrode fiir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstahle. z.B.
Gliihereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erdolindustrie, keramische Industrie. Vollaustenitisches
SchweiRgut. Bevorzugt bei Angriffen oxidierender, stickstoffhaltiger sowie sauerstoffarmer Gase.
VerbindungsschweiBungen an hitzebestandigen Cr-Si-Al-Stahlen, die schwefelhaltigen Gasen
ausgesetzt sind, miissen medienseitig mit FOX FA bzw. FA-IG geschweilt werden. Zunderbestéan-
dig bis +1200 °C. Kaltzéh bis —196 °C. Wegen Versprodungsgefahr soll der Temperaturbereich
zwischen +650 — 900 °C vermieden werden.

H Massivdrahtelektroden

Austenitische Stéahle

1.4841 X15CrNiSi25-21, 1.4845 X8CrNi25-21, 1.4828 X15CrNiSi20-12,

1.4840 GX15CrNi25-20, 1.4846 X40CrNi25-21, 1.4826 GX40CrNiSi22-10
Ferritisch-perlitische Stahle

1.4713 X10CrAISi7, 1.4724 X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4762 X10CrAISi25,
1.4710 GX30CrSi7, 1.4740 GX40CrSi17

AlISI 305, 310, 314, ASTM A297 HF, A297 HJ

Cc Si Mn Cr Ni
0.13 0.9 3.2 24.6 20.5

" Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -196 °C:
unbehandelt 400 620 38 95 =32

Ay o Schutzgas:
1z | ' Polariat=+ Argon + max. 2.5 % CO,

0.8 1.0 1.2

SEPROZ
. FOX FFB .
Stabelektrode: FOX FFB-A WIG-Stab: FFB-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



H Massivdrahtelektroden

Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A:
G254

Massivdrahtelektrode fiir das Schutzgasschweiflen von hitzebestandigen artgleichen bzw.
artahnlichen Stahlen. Ferritisch- austenitisches Schweilgut. Aufgrund des niedrigen Ni-Gehaltes
besonders zu empfehlen bei Angriffen schwefelhaltiger Verbrennungsgase oxidierender und redu-
zierender Art. Zunderbesténdig bis +1100 °C.

Ferritisch-austenitische Stéhle

1.4821 X15CrNiSi25-4, 1.4823 GX40CrNiSi27-4

Ferritisch-perlitische Stahle

1.4713 X10CrAISi7, 1.4724 X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, 1.4762 X10CrAISi25,
1.4710 GX30CrSi7, 1.4740 GX40CrSi17

AISI 327, ASTM A297HC

unbehandelt 520 690 20 50

Schutzgas:

Polaritat = + Argon + max. 2.5 % CO,

Stabelektrode: FOX FA WIG-Stab: FA-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit L Massivdrahtelektrode

Nichtrostend; Korrosionsbestéandig wie artgleiche oder artahnliche Mo-freie 25 %-ige Cr(Ni)-Stéhle /
Stahlgusssorten. Bei Versprodungsneigung des Grundwerkstoffes Zwischenlagentemperatur

nicht tiber 300 °C ansteigen lassen. Zunderbestandig an Luft und oxidierenden Verbrennungsgasen
bis 1150 °C. Gute Bestandigkeit in schwefelhaltigen Verbrennungsgasen bei hdheren
Temperaturen. Verbindungen und Auftragungen artgleicher und artahnlicher hitzebesténdiger
Stahle/Stahlgusssorten.

1.4340 — GX40CrNi27-4 1.4347 — GX8CrNi26-7
1.4821 — X20CrNiSi25-4 AIS| 327; ASTM A297HC

0.06 0.8 0.8 26.0 5.0

unbehandelt

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M12, M13

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweilung



Massivdrahtelektroden

Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A:
G2594NL

Avesta P2507/P100 ist fiir das Schweilen von Superduplex-Legierungen wie SAF 2507, ASTM
$32760, S32550 und S31260 bestimmt. 2507/P100 wird vorzugsweise unter Verwendung eines
Impulslichtbogens verarbeitet.

Korrosionsbestandigkeit:

Sehr gute Bestéandigkeit gegen Lochfral- und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltiger Umgebung.
Die kritische Lochfratemperatur nach ASTM G48 A ist hGher als 40 °C.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM BS NF SS
2507 1.4410 S32750 | - Z3 CND 25-06 Az | 2328

@ Si Mn Cr Ni Mo N
0.015 0.35 0.5 25.0 9.5 39 0.25
Ferrit 50 FN; WRC-92

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d,) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -50 °C:
unbehandelt 600 830 27 140 100
Schutzgas
1. Ar

2.Ar+30 % He +2.5% CO,

3.Ar+2% O, oder Ar +2-3 % CO,.

Schweifen mit reinem Argon (Ar) erzeugt eine porenfreie Naht,
verursacht aber einen etwas instabilen Lichtbogen.

Mischungen mit 2 % CO, od. 2 % O, ermdglichen einen stabileren
Lichtbogen. Gasmenge 12~ 16 imin.

<>—: ' | Polaritat = +

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit 25/09 CuT Massivdrahtelektrode

Nichtrostend; IK-bestandig (Einsatztemp.: — 50 °C bis + 220 °C). Sehr gute Bestandigkeit gegen
LochfraR- und Spannungsrisskorrosion wegen des hohen CrMo(N)-Gehaltes (Wirksumme = 40).
Gut geeignet fiir die Bedingungen im Offshore-Bereich.

1.4501 — X2CrNiMoCuN25-7-4 - UNS S32760
1.4515 — GX3CrNiMoCuN26-6-3

1.4517 - GX3CrNiMoCuN25-6-3-3

25 % Cr Superduplex Stéahle

Mn Cr Mo Ni N Cu
0.02 0.3 15 255 37 9.5 0.22 0.8 0.6

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M12, M13

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweilung



Thermanit 17/15 TT Massivdrahtelektrode

Kaltzéh bis — 196 °C. Verbindungen an kaltzahen austenitischen CrNi(N)-Stahlen/Stahlgusssorten
und an kaltzéhen vergiitbaren Ni-Stahlen.

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe
1.5662 — X8Ni9 1.4311 — X2CrNiN18-10

unbehandelt 430 600 30 80

Schutzgas (EN 1SO 14175):

Polaritat = + M12, M13, M21

12

TOV (2890.), BV (SAW (-196)), GL (5680S), LR (ftV13R-12), DNV (NV 5; [M13])

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit 439 Ti Massivdrahtelektrode

Nichtrostend. Zunderbestandig bis 900 °C.
Fur Verbindungen und Auftragungen an artgleichen/artahnlichen Stahlen. Abgasanlagen.

1.4016 — X6Cr17 - AISI 430, 1.4502 — X8CrTi18, 1.4510 — X3CrTi17, AISI 439

800°C/1h 280 430 20 =130

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M12, M13

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweilung



E Massivdrahtelektroden

UTP A 2133 Mn Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A:
G Z2133MnNb

UTP A 2133 Mn wird fiir Verbindungs- und Auftragsschweiungen an artgleichen und artahnlichen
hitzebestandigen Grundwerkstoffen verwendet, wie

14859 X 10 NiCrSiNb 32 20

14876  X10NICrAITi3221  UNS N08800
1.4958 X5 NiCrAITi 31 20 UNS N08810
14959 X8 NiCrAITI 32 21 UNS N08811

Ein spezielles Anwendungsgebiet ist das Schweillen der Wurzel von Schleudergussrohren fiir

die petrochemische Industrie bei Arbeitstemperaturen bis zu 1050 °C in Abhangigkeit von der
Atmosphare.

Eigenschaften des SchweiRgutes:

Zunderbestandig bis 1050 °C, gute Bestandigkeit gegen aufkohlende Atmosphare.
SchweiBanleitung:

Schweilbereich griindlich reinigen. Auf geringe Warmeeinbringung achten. Die Zwischenlagentem-
peratur sollte 120 °C nicht {iberschreiten.

0.12 0.3 45 21.0 33.0 1.2 Rest

unbehandelt 400 600 20 70

Polaritat = + Schutzgas: 11

0.8 1.0 12

TOV (10451.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A:
GZ2535Zr

H Massivdrahtelektroden

UTP A 2535 Nb wird fiir Verbindungsschweiungen an artgleichen und artahnlichen hochhitzebe-
standigen CrNi-Stahlgusssorten (Schleuderguss, Formguss) verwendet, wie

14852 G-X40 NiCrSiNb 35 25
14857 G-X40 NiCrSi3525

Eigenschaften des SchweiRgutes

Das Schweilgut ist in schwefelarmer und aufgekohlter Atmosphare bis 1100 °C einsetzbar, wie z.
B. in Reformeréfen fiir die petrochemische Industrie.

SchweiBanleitung

Schweifbereich griindlich reinigen. Keine Vorwarmung und Warmenachbehandlung. Auf geringe
Warmeeinbringung achten und Zwischenlagentemperaturen auf max. 150 °C begrenzen.

© Si Mn Cr Ni Nb Ti Zr Fe
04 1.0 1.7 25.5 355 12 + + Rest

unbehandelt > 480 > 680 >8

Polaritat = + Schutzgas: 11

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



H Massivdrahtelektroden

Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A:
G Z17 Mo

Massivdrahtelektrode fiir Panzerungen an nichtrostenden Stahlen mit 13 — 18 % Cr sowie an Gas-,
Wasser- und Dampfarmaturen aus unlegierten oder niedriglegierten Stahlen fiir Betriebstemperatu-
ren bis +500 °C.

Hervorragende Gleitfahigkeit und Férdereigenschaften. Sehr gutes Schweif3- und FlieBverhalten.
Seewasserbestandig sowie zunderbestéandig bis +900 °C. Das Schweilgut ist meist noch span-
abhebend bearbeitbar und ist farbgleich zu ahnlich legierten Grundwerkstoffen. Bei Verbindungs-
schweifungen empfehlen wir fiir die Fiilllagen BOHLER A 7-IG zur Zahigkeitssteigerung und
BOHLER SKWAM-IG als Decklage.

korrosionsbestandige Auftragungen: alle schweilgeeigneten Tragerwerkstoffe unlegiert und
niedriglegiert. Verbindungen: korrosionsbestandige vergiitbare Cr- Stahle mit C- Gehalten < 0.20 %
(Reparaturschweiung). Aufmischung und Warmefiihrung beachten.

c Si Mn Cr Mo Ni
<0.02 0.65 0.55 17.0 1.1 04
Mechanische Gitewertedes Sehweitgues
Wérmebehandlung gczh;,grenze Zugfestigkeit ijgs:)g Hérte
MPa MPa % HB
unbehandelt 350
angelassen® =500 =700 =15 200

*angelassen, 720 °C/2 h - Schutzgas Ar + 8-10 % CO,

Nt Schutzgas:
-— | ' Polaritat = + Argon +8-10 % CO,
/4 Argon + 3 % O, oder max. 5 % CO,

=
N
&=
(>

KTA 1408.1 (08044.), DB (20.014.19), SEPROZ, CE

FOX SKWA WIG-Stab: KWA-IG

Stabelektrode: FOX SKWAM SKWA-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER CAT 430 L Cb-IG Massivdrahtelektrode

Spezial-Drahtelektrode fiir Katalysatoren sowie Schalldampfer, Auspufftopfe, Rohrverzweigungen
und Einlasskriimmer aus artgleichen oder artahnlichen Werkstoffen. Zunderbesténdig bis +900 °C.
Hervorragende Gleitfahigkeit und Fordereigenschaften. Sehr gutes Schwei3- und FlieRverhalten.

1.4511 X3CrNb17, 1.4016 X6Cr17 AISI 430

0.02 0.5 05 18.0 >12xC

unbehandelt 150
angelassen 130

unbehandelt, Schweilzustand — Schutzgas Ar + 8-10 % CO,
angelassen, 760 °C/2 h - Schutzgas Ar + 8-10 % CO,

Schutzgas
Polaritat = + Argon +5-10 % CO,
Argon +1-3% O,

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweilung



BOHLER CAT 430 L Cb Ti-IG Massivdrahtelektrode

Spezial- Drahtelektrode fiir Verbindungen und Auftragungen an Abgasanlagen aus artgleichen oder
artahnlichen Werkstoffen. Doppelt stabilisiert (Nb + Ti) mit reduzierter Neigung zur Grobkornbil-
dung. Zunderbestandig bis +900 °C. Hervorragende Gleitfahigkeit und Fordereigenschaften. Sehr
gutes Schweil- und FlieRverhalten.

1.4509 X2CrTiNb18, 1.4016 X6Cr17, 1.4511 X3CrNb17 AISI 430, AISI 441

0.02 0.5 0.5 18.0 >12xC 0.4

unbehandelt 150
angelassen 130

unbehandelt, SchweiRzustand — Schutzgas Ar + 0.5-5 % CO,
angelassen, 760 °C/2 h - Schutzgas Ar + 0.5-5 % CO,

Schutzgas:
Polaritat = + Argon +0.5-5 % CO,
Argon +0.5-3 % O

2

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 18274: AWS A5.14:
S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ERNiCu-7

H Massivdrahtelektroden

UTP A 80 M wird fiir die Verbindungs- und Auftragsschweifungen von Nickel-Kupfer-Legierungen
sowie von Nickel-Kupfer-plattierten Stahlen eingesetzt. Besonders geeignet fiir nachstehende
Werkstoffe: 2.4360 NiCu30Fe, 2.4375 NiCu30AI.

Ferner wird die UTP A 80 M fiir Verbindungsschweiungen von unterschiedlichen Werkstoffen
verwendet, wie Stahl mit Kupfer und Kupferlegierungen, Stahl mit Nickel-Kupfer-Legierungen. Oben
genannte Werkstoffe werden im hochwertigen Apparatebau, vor allem in der chemischen und
petrochemischen Industrie eingesetzt. Ein besonderes Anwendungsgebiet ist der Bau von Meer-
wasserentsalzungsanlagen und Schiffsausriistungen.

Eigenschaften des SchweiRigutes:

Das Schweilgut hat eine ausgezeichnete Bestandigkeit gegentiber einer Vielzahl von korrosiven
Medien, vom reinen Wasser bis zu nicht oxidierenden Mineralsauren, Salzen und Alkalien.
SchweiBanleitung:

Die griindliche Reinigung der Schweillzone ist unerlasslich, um Porenanfalligkeit zu vermeiden.
Offnungswinkel der Naht etwa 70°, méglichst Strichraupen ziehen.

C Si Mn Cu Ni Ti Fe
<0.02 0.3 32 29.0 Rest 24 <1.0

n Dehngrenze ... Dehnung  Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C:
unbehandelt >300 > 450 >30 >80

Schutzgas:

—\—' Polaritat = +
/4 11, Z-ArHeHC-30/2/0.05

0.8 1.0 1.2

TOV (00249.; 00250.), ABS, GL

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 18274: AWS A5.14:
S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13

Nickelbasislegierung; hohe Korrosionsbestandigkeit in reduzierenden, vor allem aber in oxidieren-
den Medien. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen Legierungen und
Gusslegierungen. Schweilen der Plattierungsseite von Blechen mit artgleicher und artéhnlicher
Auflage.

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe

1.4565 — Alloy 24 — UNS S34565 — X2CrNiMnMoNbN25-18-5-4
2.4602 — Alloy C-22 — UNS N06022 — NiCr21Mo14W

2.4605 — Alloy 59 — UNS N06059 — NiCr23Mo16Al

2.4610 — Alloy C-4 — UNS N06455 — NiMo16Cr16Ti

2.4819 - Alloy C-276 — UNS N10276 — NiMo16Cr15W

(0} Si Mn Cr Mo Ni Fe
0.01 0.10 <05 23.0 16.0 Rest <15

H Massivdrahtelektroden

unbehandelt 420 700 40 60

Polaritit = +, Impulslichtbogen ﬁctytzgra:e(l_lD(I:N gyéi% 114175):

TOV (6461.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



UTP A 759 Massivdrahtelektrode

Normbezeichnung hochlegiert
EN 1SO 18274: AWS A5.14:
S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

UTP A 759 eignet sich fir das Schweillen von Komponenten in Anlagen fiir chemische Prozesse
mit hochkorrosiven Medien. Verbindungsschweiung artgleicher und artahnlicher Grundwerkstoffe,
wie

24602 NiCr21Mo14W  UNS N06022

24605 NiCr23Mo16Al  UNS N06059

24610 NiMo16Cr16Ti  UNS N06455

24819  NiMo16Cr15W  UNS N10276

und dieser Werkstoffe mit niedriger legierten sowie Auftragsschweien an niedriglegierten Stahlen.
Eigenschaften des SchweiBgutes:

Gute Korrosionsbestandigkeit gegen Essigséure und Essigsaure-Anhydrid, heille verunreinigte
Schwefel- und Phosphorsaure und andere verunreinigte oxidierende Mineralséuren. Eine Ausschei-
dung intermetallischer Phasen wird weitgehend verhindert.

SchweiBanleitung:

Ubliche Schweilnahtvorbereitung, z.B. auf mechanischem Wege entsprechend der Blechstérken.
Die Schweizone muss sauber und frei von Riickstanden wie Fett, Farbe und Metallstaub sein. Auf
mdglichst geringe Wérmeeinbringung achten. Die Zwischenlagentemperatur sollte 150 °C nicht
uberschreiten. Streckenenergie < 12 kJ/cm.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)
c Si Cr Mo Ni Fe
<0.01 0.1 225 15.5 Rest <1.0

Mechanische Giitewerte des Schweilgutes

. Dehngrenze .. Dehnung Kerbschlagarbeit

Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L,=5d, inJ CUN
MPa MPa % +20 °C:

unbehandelt >450 >720 >35 > 100
Verarbeitungshinweise

Nt e .

7 | Polaritat = + Schutzgas: Z-ArHeHC-30/2/0.05
Abmessung (mm)
0.8 1.0 12 1.6
Zulassungen

TOV (06065.; 06068.), GL

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweilung
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Massivdrahtelektroden

BOHLER NIBAS 70/20-IG/NICR 70 NB-IG A* Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung hochlegiert
EN 1SO 18274: AWS A5.14:

S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

MIG-Drahtelektrode fiir hochwertige Schweilverbindungen von Nickelbasislegierungen, warm-
und hochwarmfesten Werkstoffen, hitzebestandigen sowie kaltzahen Werkstoffen, weiters fiir
niedriglegierte wenig schweillgeeignete Stahle und Mischverbindungen geeignet. Ferner fiir

Ferrit- Austenit-Verbindungen bei Betriebstemperaturen = 300 °C oder Warmebehandlungen.
Eignung im Druckbehélterbau fiir =196 °C bis +550 °C, sonst bis zur Zunderbestandigkeit von
+1200 °C (schwefelfreie Atmosphare). Unempfindlich gegen Versprodung, hohe HeiRrisssicherheit,
aulerdem wird die C-Diffusion bei hohen Temperaturen oder Warmebehandlungen artverschiede-
ner Verbindungen weitgehend gehemmt. Thermoschockbestéandig, nichtrostend, vollaustenitisch.
Niedriger Ausdehnungskoeffizient zwischen C-Stahl und austenitischen Cr-Ni-(Mo)Stahl. Draht und
Schweilgut entsprechen hdchsten Qualitatsanforderungen.

Grundwerkstoffe

2.4816 NiCr15Fe, 2.4817 LC-NiCr15Fe, Alloy 600, Alloy 600 L

Nickel- und Nickellegierungen, kaltzahe Stéhle bis X8Ni9, hochlegierte Cr- und Cr-Ni-Mo Stahle vor
allem bei Mischverbindungen, sowie deren Verbindungen zu unlegierten, niedriglegierten, warm-,
hochwarmfesten Stahlen. Auch fiir den Werkstoff Alloy 800 (H) geeignet.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)

c Si Mn Cr Ni Ti Nb Fe
0.02 0.1 3.1 20.5 Rest + 26 <1.0
Mechanische Giitewerte des Schweilgutes
. Dehngrenze .. Dehnung Kerbschlagarbeit
Waérmebehandiung o, Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -196 °C:

unbehandelt 420 680 40 160 80
Verarbeitungshinweise

Schutzgas:

100 % Argon

M12 (Argon + 30 % He + 0.5 % CO,)

Ar+28 % He +2 % H,+0.05 % CG,

Fir die Verschweiung wird vorteilhafterweise die Impulslichtbogen-
technik mit Argon oder Argon-Helium-Gemischen empfohlen.

::i | | Polaritat = -
4

Abmessung (mm)
0.8 1.0 1.2

Zulassungen
TUV (04327.), Statoil, NAKS, SEPROZ, CE (NiCr 70 Nb-IG A: TUV (09402.), CE)

Legierungséhnliche Schweilzusétze

. : . NIBAS 70/20-1G
Stabelektrode: FOX NIBAS 70/20  ~ Massivdrahtelektrode: yi~r 70 Np-iG A*
Fillldrahtelektrode:  NIBAS 70/20-FD - Draht/Pulver NIBAS 70/20-UP/BB 444

NIBAS 70/20 Mn-FD ~ Kombination:

* Produktname in Deutschland

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweifung



Thermanit Nicro 82 Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung hochlegiert
EN 1SO 18274: AWS A5.14:

S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3

Nickelbasis; hitzebestandig, hochwarmfest, kaltzah bis — 269 °C, gut geeignet fiir Austenit-Ferrit-
Verbindungen. Auch bei Warmebehandlungen iiber 300 °C keine versprodenden Cr-Karbidzonen
im Ubergang Ferrit-Schweilgut. Gut fiir zéhe Verbindungen und Auftragungen an hitzebesténdigen
Cr- und CrNi-Stahlen/Stahlgusssorten und Ni-Basislegierungen.

Temperaturbegrenzungen: 500 °C in S-haltigen Atmospharen, max. 800 °C fiir vollbelastete
Nahte. Zunderbestandig bis 1000 °C.

1.4876 - Alloy 800 - UNS N08800 - X10NiCrAITi32-20, 1.4877 - X5NiCrCeNb32-27, 1.4958 - Alloy
800 H - UNS N08810 - X5NiCrAITi31-20, 2.4816 - Alloy 600 - UNS N06600 - NiCr15Fe, 2.4817 -
Alloy 600 L - UNS N06600 - LC-NiCr15Fe, 2.4858 - Alloy 825 - UNS N08825 - NiCr21Mo, 2.4851
- Alloy 601 - UNS N06601 - NiCr23Fe; sowie Mischverbindungen zwischen 1.4539 - X1NiCrMo-
Cu25-20-5 1.4583 - X10CrNiMoNb18-12 und ferritischen Kesselstahlen; 1.5662 - X8Ni9;

1.7380 - 10CrMo9-10

C Si Mn Cr Ni Nb Fe
0.02 0.2 28 19.5 > 67 25 <20
unbehandelt 380 620 35 90

- Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): 11
0.8 1.0 1.2 1.6

TOV (3089.), DNV (NV 5 Ni), GL (NiCr20Nb)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung
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H Massivdrahtelektroden

UTP A 068 HH Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung hochlegiert
EN 1SO 18274: AWS A5.14:

S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3

UTP A 068 HH ist ein Nickel-Basis-Draht (NiCr) fiir Verbindungs- und Auftragsschweiungen

von artgleichen und artahnlichen Nickel-Legierungen und Mischverbindungen mit C- und
CrNi-Stahlen sowie Plattierungsschweiungen auf C-Stahle. Ein weiteres Anwendungsgebiet sind
Hochtemperatur-Anwendungen. Zum Beispiel

2.4816 NiCr15Fe UNS N06600
24817  LC NiCr15Fe UNS N01665
1.4876  X10 NiCrAITi 3221  UNS N08800
1.6907 X3 CrNiN 18 10

Auch geeignet fiir Verbindungen von hoch C-haltigen 25/35 CrNi Guss-Stéahlen wie 1.4859 oder
1.4876 fiir petrochemische Anlagen und Betriebstemperaturen bis 900 °C.

Eigenschaften des SchweiBgutes:

Heilrisssicheres, zahes Schweiflgut fiir Betriebstemperaturen bis 900 °C im Langzeitbereich.
Schweilanleitung:

Verunreinigungen im Schweilbereich entfernen. Wéarmeeinbringung so gering wie mdglich halten;
Zwischenlagentemperatur bei ca. 150 °C.

C Si Mn Cr Ni Nb Fe
<0.02 <02 3.0 20.0 Rest 27 0.8

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -196 °C:
unbehandelt > 420 680 40 160 80

<>—: | ' Polaritat = + Schutzgas: 11, Z-ArHeHC-30/2/0.05

0.8 1.0 1.2 1.6

TOV (00882.: 00883.), KTA, ABS, GL, DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 18274: AWS A5.14:
S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6\W4) ERNiCrMo-4
Eigenschaflenund Ameendungsgebiet
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UTP A 776 eignet sich fiir das Verbindungsschweilen artgleicher Grundwerkstoffe, wie
24819 NiMo16Cr15W UNS N10276

und Auftragsschweilen an niedriglegierten Stéhlen.

Uberwiegend fiir die Schweiung von Komponenten in Anlagen fiir chemische Prozesse mit
hochkorrosiven Medien, aber auch zum Auftragen von Presswerkzeugen, Lochdornen etc., die bei
hohen Temperaturen arbeiten.

Eigenschaften des SchweiRgutes:

Hervorragende Bestéandigkeit gegen schwefelige Sauren bei hohen Chlorid-Konzentrationen.
SchweiBanleitung:

Zur Vermeidung von intermetallischen Ausscheidungen mit maglichst geringer Warmeeinbringung
und tiefer Zwischenlagentemperatur schweilen.

C Si Cr Mo Ni V w Fe
<0.01 0.07 16.0 16.0 Rest 0.2 g5 6.0

Polaritat = + Schutzgas: R1, Z-ArHeHC-30/2/0.05

0.8 1.0 12

TOV (05586.; 05587.)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Thermanit 617 Massivdrahtelektrode

Zunderbestandig bis 1100 °C, hochwarmfest bis 1000 °C. Hohe Bestandigkeit in heifen Gasen bei
oxidierenden bzw. aufkohlenden Atmospharen. Geeignet fiir Verbindungen und Auftragungen an
artgleichen und artahnlichen hitzebestandigen Stahlen und Legierungen.

1.4876 - Alloy 800 - UNS N08800 - X10NiCrAITi32-20, 1.4958 - Alloy 800 H - UNS N08810 -
X5NICrAITi31-20, 1.4859 - UNS N08151 - GX10NiCrNb32-20, 2.4851 - Alloy 601 - UNS N06601
- NiCr23Fe, 2.4663 - Alloy 617 - UNS 06617 - NiCr23Co12Mo

@ Si Mn Cr Mo Ni Co Al Ti Fe
0.05 0.1 0.1 215 9.0 Rest 11.0 1.3 0.5 1.0

unbehandelt 400 700 40 100

Schutzgas (EN ISO 14175): 11, M12
Ar +30 % He +0.5 % CO,

Polaritat = +

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



UTP A 6170 Co Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung hochlegiert
EN 1SO 18274: AWS A5.14:

S Ni6617 (NiCr22Co12Mo9) ~ ERNiCrCoMo-1

H Massivdrahtelektroden

UTP A 6170 Co wird vor allem fiir Verbindungsschweiungen an hochhitzebestandigen und hoch-
warmfesten artgleichen und artahnlichen Nickelbasis-Legierungen, hochwarmfesten Austeniten und
Gusslegierungen verwendet, wie

14958  X5NICrAITi3120  UNS N08810
1.4959  X8NICrAITi3221  UNS N08811
24663  NiCr23Co12Mo UNS N06617

Eigenschaften des SchweiRgutes

Das Schweilgut ist warmrisssicher und fiir Betriebstemperaturen bis 1100 °C einsetzbar. Zunder-
bestandig bis 1100 °C in oxidierenden bzw. aufkohlenden Atmosphéren, z. B. Gasturbinen,
Ethylenanlagen.

SchweiBanleitung

Schweilbereich griindlich reinigen. Auf geringe Warmeeinbringung achten und Zwischenlagentem-
peratur auf 150 °C begrenzen.

C Si Cr Mo Ni Co Ti Al Fe
0.06 <03 22.0 8.5 Rest 1.5 0.4 1.0 1.0

Polaritat = + Schutzgas: 11, Z-ArHeHC-30/2/0.05

0.8 1.0 12 1.6

TUV (05450; 05451)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



H Massivdrahtelektroden

Avesta P12 Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung hochlegiert
EN 1SO 18274: AWS A5.14:

S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3

Avesta P12 ist eine Nickelbasislegierung zum Schweiften von 6Mo-Stahlen wie Outokumpu 254
SMO. Der Schweilzusatz ist aber auch geeignet fiir Nickelbasislegierung wie Alloy 625 und Alloy
825 und fiir Mischverbindungen zwischen rostfreien oder Nickelbasislegierungen und unlegiertem
Stahl. Das Schweiflen von vollaustenitischen Stahlen und Nickelbasislegierungen sollte sehr
sorgfaltig ausgefiihrt werden, um Waremeeinbringung, Zwischenlagentemperatur und Aufmischung
mit dem Grundwerkstoff so gering wie mdglich zu halten.

Korrosionsbestandigkeit:

Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen allgemeine, Lochfral- und interkristalliner Korrosion in
chloridhaltiger Umgebung.

(@}

Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe
0.01 0.2 0.1 220 Rest 9.0 35 <1.0

x Dehngrenze ... Dehnung  Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20°C:  -40°C:  -196 °C:
unbehandelt 460 740 41 150 140 130

Schutzgas: Der Schweivorgang wird vorzugsweise mit
Hilfe eines Impulslichtbogens unter einem Argon-Schutz-
gas oder Ar mit 30 % He und 2.5 % CO, ausgefiihrt.

<>—: | | Polaritat = +
Gasmenge: 12 bis 16 I/min.

0.8 90-130
1.0 185-215
12 200 - 250

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER NIBAS 625-IG/NiCr 625-1G A* Massivdrahtelektrode

Normbezeichnung hochlegiert
EN 1SO 18274: AWS A5.14:
S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

MIG-Drahtelektrode fiir hochwertige Schweilverbindungen von hoch Mo-legierten Nickelbasislegie-
rungen (z.B. Alloy 625 und Alloy 825) sowie CrNiMo- Stahlen mit hohem Mo-Gehalt (z.B. ,6 Mo*-
Stahle). Weiters ist diese Type auch fiir warm- und hochwarmfeste Stahle, hitzebestandige sowie
kaltzahe Werkstoffe, Mischverbindungen und niedriglegierte, wenig schweilgeeignete Stéhle geeig-
net. Eignung im Druckbehélterbau fiir 196 °C bis +550 °C, sonst bis zur Zunderbesténdigkeit von
+1200 °C (S-freie Atmosphare). Aufgrund der Grundwerkstoffversprodung zwischen 600 — 850 °C,
ist dieser Temperaturbereich zu vermeiden. Hohe HeiRrisssicherheit, auferdem wird die C-Diffusi-
on bei hohen Temperaturen oder Warmebehandlungen artverschiedener Verbindungen weitgehend
gehemmt. Extrem hohe Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion und Lochkorrosion (PREN
52), Thermoschockbesténdig, nichtrostend, vollaustenitisch. Niedriger Ausdehnungskoeffizient zwi-
schen C-Stahl und austenitischem CrNi(Mo)-Stahl. Draht und Schweigut entsprechen héchsten
Qualitatsanforderungen.

Grundwerkstoffe

2.4856 NiCr22Mo9Nb, 2.4858 NiCr21Mo, 2.4816 NiCr15Fe, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4876 X10NiCrAITi32-21, 1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7, X2CrNiMoCuN20-18-6,

2.4641 NiCr2 Mo6Cu, Verbindungen oben genannter Werkstoffe mit unlegierten und niedriglegier-
ten Stahlen z.B P265GH, P285NH, P295GH, S355N, 16Mo3,

X8Ni9, ASTM A 553 Gr.1, N 08926, Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800 (H), 9 %-Ni Stahle

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)
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c Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe Ti
<0.02 0.1 0.1 22.0 Rest 9.0 36 <05 +
Mechanische Giitewerte des Schweillgutes
. Dehngrenze o Dehnung Kerbschlagarbeit
Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20°C: -196 °C:
unbehandelt 510 780 40 130 80
Verarbeitungshinweise
Schutzgas:
N 100 % Argon
D T M12 (Argon +30 % He + 0.5 % CO,)
/;” Polaritat = + Ar+28 % He + 2% H, + 0.05 % CD,
Fir die Verschweiung wird die Impulslichtbogentechnik mit Argon
oder Argon-Helium-Gemischen empfohlen.
Abmessung (mm)
1.6 2.0 24
Zulassungen

TOV (04323.), Statoil, SEPROZ, CE (NiCr 625-1G A: TUV (09404.), DB (43.014.25), CE

Legierungséhnliche Schweilzusétze
Stabelektrode: FOX NIBAS 625 WIG-Stab: NIBAS 625-IG / NiCr 625-1G A*

i . Draht/Pulver
Fiilldrahtelektrode: ~ NIBAS 625 PW-FD R NIBAS 625-UP/BB 444
* Produktname in Deutschland

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweilung



E Massivdrahtelektroden

Thermanit 625 Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 18274: AWS A5.14:

S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3

Nickelbasislegierung. Hohe Bestandigkeit gegen korrosive Medien. Bestandig gegen Spannungs-
risskorrosion. Zunderbestandig bis 1000 °C. Hohe HTK Bestandigkeit in MVA - Atmospharen.
Hochwarmfest bis 900 °C. Kaltzéh bis —196 °C. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen/
artahnlichen korrosionsbestandigen Werkstoffen sowie an artgleichen und artéhnlichen hitzebestéan-
digen hochwarmfesten Stahlen und Legierungen. Verbindungen und Auftragungen an kaltzahen
austenitischen CrNi(N)- Stahlen/Stahlgusssorten und an kaltzahen vergiitbaren Ni-Stahlen.

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe

1.4547 - Alloy 254SMO — UNS S31254 — X1CrNiMoCuN20-18-7

1.4876 - Alloy 800 — UNS N08800 — X10NiCrAITi32-20

1.4958 — Alloy 800 H — UNS N08810 — X5NiCrAITi31-20

2.4816 — Alloy 600 — UNS N06600 — NiCr15Fe

2.4856 — Alloy 625 — UNS N06625 — NiCr22Mo9Nb

sowie Mischverbindungen vorgenannter Werkstoffe mit ferritischen Stahlen
bis $355J, 10CrM09-10 9 %-Ni-Stahle.

C Si Mn Cr Mo Ni Nb Fe
0.03 0.25 0.20 220 9.0 Rest 3.6 <1.0

0.8 1.0 1.2 1.6

TOV (03460.; 03461.), GL, DNV, ABS, LR (1.2 mm MIG)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



UTP A 6222 Mo Massivdrahtelektrode
Normbezeichnung hochlegiert
EN 1SO 18274: AWS A5.14:

S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3

Eigenschaften und Anwendungsgebiet

Der hochnickelhaltige Schutzgasdraht UTP A 6222 Mo eignet sich fiir das Schweilen von artahnli-
chen hochfesten und hochkorrosionsbestandigen Nickelbasis-Legierungen wie

14529 X1 NiCrMoCuN25206 ~ UNS N08926
14539 X1 NiCrMoCuN25205  UNS N08904
24858  NiCr21Mo UNS N08825
24856  NiCr22Mo9Nb UNS N06625

Verbindungsschweilungen zwischen ferritischen und austenitischen Stahlen sowie Auftragsschwei-
Rungen auf Stahl sind mdglich. Aufgrund der hohen Streckgrenze kann der Schutzgasdraht fiir

das Schweilen von 9-%-Nickel-Stahl eingesetzt werden. Anwendungsgebiete sind vor allem in der
Luftfahrt, der chemischen Industrie und im Meerwasserbereich.

Besondere Eigenschaften des Schweilgutes

Das SchweilRgut UTP A 6222 Mo zeichnet sich durch giinstige Langzeitstandwerte, Korrosionsbe-
standigkeit, Spannungsriss- und Warmrisssicherheit aus. Es hat eine hohe Festigkeit und Zahigkeit,
auch bei Temperaturen bis 1100 °C. Durch die Legierungselemente Mo und Nb in der NiCr-Matrix
wird eine auRergewohnliche Dauerschwingfestigkeit erreicht. Das Schweilgut hat eine hohe
Oxidationsbestandigkeit, ist praktisch inmun gegen Spannungsrisskorrosion und ohne Warmebe-
handlung kornzerfallbesténdig.

SchweiBanleitung

Ubliche Schweilnahtvorbereitung, z.B. auf mechanischem Wege entsprechend der Blechstérken.
Die Schweilzone muss sauber und frei von Riickstanden wie Fett, Farbe und Metallstaub sein. Auf
mdglichst geringe Warmeeinbringung achten. Die Zwischenlagentemperatur sollte 150 °C nicht
uberschreiten. Streckenenergie < 12 kJ/cm

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode (Gew.-%)

c Si Cr Mo Ni Nb Fe
<0.02 <02 220 9.0 Rest 35 1.0
Mechanische Giitewerte des Schweilgutes

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=50) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -196 °C:

unbehandelt > 460 > 740 >30 > 100 > 85
Verarbeitungshinweise

N\t -~ .

7 \ Polaritat = + Schutzgas: Z-ArHeHC-30/2/0.05
Abmessung (mm)
0.8 1.0 12 1.6
Zulassungen

TOV (03460.; 03461.), GL, DNV, ABS, LR (1.2 mm MIG)

Bestseller - Schweilzusatze fir die Verbindungsschweilung
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Thermanit 35/45 Nb Massivdrahtelektrode

Zunderbestandig bis 1180 °C. Auftragungen und Verbindungen an artgleichen/artahnlichen
hitzebestandigen Stahlgusssorten.

GX45NiCrNbSiTi45-35

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M12, M13

Bestseller - Schweilzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A:
GZ 3545 Nb

Massivdrahtelektroden

UTP A 3545 Nb wird fiir Verbindungs- und Auftragsschweiungen an artgleichen und artahnlichen
hochhitzebestandigen Gusslegierungen (Schleuderguss, Formguss), wie z. B.

G X-45NiCrNbSiTi 45 35 verwendet. Das Hauptanwendungsgebiet sind Rohre und Gussteile

fiir Reformer- und Pyrolysedfen.

Eigenschaften des Schweilgutes:

Das Schweilgut ist in schwefelarmer und aufkohlender Atmosphare bis 1175 °C einsetzbar und
zeichnet sich durch gute Zeitstandfestigkeit aus.

SchweiBanleitung:

Schweilbereich grindlich reinigen, keine Vorwarmung und Warmenachbehandlung. Auf geringe
Warmeeinbringung achten und Zwischenlagentemperatur auf max. 150 °C begrenzen.

C Si Mn Cr Ni Nb Ti Zr Fe
0.45 15 0.8 35.0 45.0 1.0 0.1 0.05 Rest

unbehandelt 450 650 8 -

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): 11

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G199LSi ER308LSi

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 350 °C). Korrosionsbestandig wie artgleiche
niedriggekohlte und stabilisierte austenitische 18/8 CrNi(N)-Stahle/Stahlgusssorten. Kaltzéh

bis — 196 °C. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen stabilisierten und
nichtstabilisierten austenitischen CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stahlen/Stahlgusssorten. Verbindungen
und Auftragungen an kaltzahen artgleichen/artahnlichen austenitischen CrNi(N)-Stéhlen /
Stahlgusssorten.

TUV-eignungsgepriifte Grundwerkstoffe
1.4301 — X5CrNi18-10 1.4311 — X2CrNiN18-10; 1.4550 — X6CrNiNb18-10 AISI 304, 304L, 304LN,
302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C oder D.

B Massivdrahtelektroden

oy Schutzgas (EN ISO 14175): M11, M12,
Polaritat = + M13

0.8 1.0 12 1.6

TOV (0555.), DB (43.132.08), CWB (ER 308L-Si), DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit 25/14 E-309L Si Massivdrahtelektrode

Normbezeichnung hochlegiert
EN ISO 14343-A: AWS A5.9:
G2312LSi ER309LSi

Nichtrostend (Nasskorrosion bis 350 °C). Gut geeignet fiir Zwischenlagen beim Schweilen
plattierter Erzeugnisse. Giinstig hohe Cr- und Ni-Gehalte, niedriger C-Gehalt. Verbindungen von
un-/niedriglegierten Stahlen/Stahlgusssorten oder nichtrostenden hitzebestandigen Cr-Stahlen /
Stahlgusssorten mit austenitischen Stahlen/Stahlgusssorten. Zwischenlagen beim Schweilen der
Plattierungsseite von Blechen mit niedriggekohlten unstabilisierten oder stabilisierten austenitischen
CrNiMo(N)-Austeniten.

Verbindungen von und zwischen hochfesten, unlegierten und legierten Vergutungsstahlen,
nichtrostenden, ferritischen Cr- und austenitischen Cr-Ni-Stahlen, Manganhartstahlen sowie
Schweilplattierungen fiir die erste Lage von chemisch-bestandingen Schweilplattierungen an
fiir den Dampfkessel- und Druckbehalterbau eingesetzten ferritisch-perlitischen Stahlen bis zum
Feinkornbaustahl S500N, sowie an den warmfesten Feinkornbaustahlen 22NiMo-Cr4-7 nach dem
SEW-Werkstoffblatt 365, 366, 20MnMoNi5-5 und G18NiMoCr3-7.

unbehandelt 400 550 30 55

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M12, M13

GL (4332 S), CBW (ER309LS)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung
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Thermanit GE-316L Si Massivdrahtelektrode

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 400 °C). Korrosionsbestandigkeit wie artgleiche
niedriggekohlte und stabilisierte austenitische 18/8 CrNiMo-Stahle/Stahlgusssorten.
Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen nichtstabilisierten austenitischen
CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stahlen/Stahlgusssorten.

TUV-eignungsgepriifter Grundwerkstoff
1.4583 — X10CrNiMoNb18-12; UNS S31653; AISI 316Cb, 316L, 316Ti

unbehandelt 380 560 35 70

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M12, M13

0.8 1.0 12 1.6

TOV (0489.), DB (43.132.10), LR (ftV7R-12), CWB (ER 316L-Si), GL (4429S), DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit H Si Massivdrahtelektrode

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 400 °C). Korrosionsbestandig wie artgleiche
stabilisierte austenitische CrNi-Stahle/Stahlgusssorten. Verbindungen und Auftragungen an
artgleichen und artahnlichen stabilisierten und nichtstabilisierten austenitischen CrNi(N)-Stahlen/
Stahlgusssorten.

TUV-eignungsgepriifter Grundwerkstoff .
1.4550 — X6CrNiNb18-10 sowie die gemark VdTUV-Merkblatt 1000 miterfassten Werkstoffe;
AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8C; A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C oder D

unbehandelt 400 570 30 65

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M12, M13

0.8 1.0 12

TOV (0604.), DB (43.132.06)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweilung
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Produktname ENISO AWS

Union S 3 S3 EH10K 327
Union S 3 Si S3Si EH12K 328
BOHLER EMS 2 Mo / BOHLER BB 24 S 464 FB S2Mo F8A4-EA2-A2/FBPO-EA2-A2 | 329
Union S 2 Mo S2Mo EA2 330
Union S 3 Mo S3Mo EAd 331
Union S 2 NiMo 1 SZ2Ni1Mo ENi1 332
BOHLER 3 NiMo 1-UP /BOHLER BB 24 S 554 FB S3Ni1Mo FIM-EF3-F3 333
Union S 3 NiMo 1 S3Ni1Mo EF3 334
Union S 3 NiMo S3Ni1.5Mo EG [EF1 (mod.)] 335
Union S 3 NiMoCr S Z3Ni2.5CrMo EG [EF6 (mod.)] 336
BOHLER 3 NiCrMo 2.5-UP/BOHLER BB 24 S 696 FB S3Ni2.5CrMo F11A8-EM4(mod.)-M4H4 337
BOHLER EMS 2 CrMo / BOHLER BB 24 SSCrMo1FB F8P2-EB2-B2 338
Union S 2 CrMo SSCrMo1 EB2R 339
Union S 1 CrMo 2 S S CrMo2 EB3R 340
BOHLER CM 2-UP /BOHLER BB 418 SSCrMo2 FB EB3 341
Union S 1CrMo 2V SSZCrMoV2 EG 342
BOHLER Ni 2-UP/BOHLER BB 24 S 466 FB S2Ni2 F8A8-ENi2-Ni2 343
Union S2Ni25 S2Ni2 ENi2 344
Union S2Ni 35 S2Ni3 ENi3 345
Union SP 24 S Z CrMo2Wb EG 346




BOHLER EMS 2 / BOHLER BB 24 UP-Draht

Die Drahtelektrode BOHLER EMS 2 ist im Schiffbau, Stahlbau sowie Kessel- und Behalterbau
universell einsetzbar. Sie eignet sich fiir das Verbindungsschweilen von allgemeinen Baustéhlen
und Feinkornbaustéhlen. BOHLER BB 24 ist ein fluoridbasisches Pulver und zeichnet sich durch
ein fast neutrales metallurgisches Verhalten aus. Das Schweilgut weist gute Z&higkeitseigenschaf-
ten bei tiefen Temperaturen auf. Ein gutes Nahtaussehen und gute Benetzungseigenschaften sowie
eine gute Schlackenentfernbarkeit und niedrige Wasserstoffgehalte des Schweilguts (< 5 ml/100 g)
zeichnen diese Draht/Pulver-Kombination aus. Sie eignet sich besonders fiir die Mehrlagenschwei-
Rung an dicken Blechen. Genauere Informationen tiber BOHLER BB 24 finden Sie im Produktda-
tenblatt des Schweilipulvers.

Stahle bis zu einer Streckgrenze von 420 MPa (60 ksi) S235JR-S355JR, $235J0-S355J0,
$235J2-S355J2, S275N-S420N, S275M-S420M, P235GH-P355GH, P275NL1-P355NL1, P215NL,
P265NL, P355N, P285NH-P420NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH,
L245NB-L415NB, L245MBL415MB, GE200-GE240 ASTM A 106 Gr. A, B, C; A 181 Gr. 60, 70; A
283 Gr. A, C;A285Gr.A, B, C;A350 Gr. LF1;A414 Gr.A,B,C, D, E, F, G;A501 Gr. B; A513 Gr.
1018; A516 Gr. 55, 60, 65, 70; A 573 Gr. 58, 65, 70; A588 Gr. A, B, C, K; A633 Gr. C, D, E; A 662
Gr. B; A711 Gr. 1013; A841 Gr. A, B, C; API 5 L Gr. B, X42, X52, X56, X60

unbehandelt 440 520 30 185 170 90

oy Riicktrocknung fiir Pulver: @ mm
BolaiatE 300-350 °C, min. 2 h

NY

|

2.0 2.5 3.0 4.0

Draht/Pulver-Kombi: TUV (7808.) Draht: TUV (02603.), KTA 1408.1 (8058.), DB (52.014.03),
SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Union S 2 UP-Draht

Allgemeine Baustahle bis S355JR, Kesselbleche bis P295GH, Schiffbaustahle, Rohrstéhle bis L360
und unlegierte Kesselrohre, Feinkornbaustahle bis P355N, S355N.

ASTM A36 Gr. alle; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285
Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr.
30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. alle; A607 Gr. 45; AG56 Gr. 50, 60; AG68 Gr. A, B;
A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50;

(0 Si Mn
0.1 0.1 1.0

Pulver: UV 420 TT, UV 421 TT, UV 418 TT, UV 306, UV 400

:l' | | Polaritat = +

2.0 2.5 3.0 4.0

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Union S 2 Si UP-Draht

Allgemeine Baustahle bis S355JR, Kesselbleche bis P295GH, besonders fiir Rohrstéhle bis L360
und unlegierte Kesselrohre.

Si
0.3 1.0

UV 306, UV 400, UV 421 TT, UV 418 TT

-‘l' | | Polaritat = +

4.0

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Union S 3 UP-Draht

Allgemeine Baustahle bis S355JR, Kesselbleche bis P355GH, Schiffbaustahle und Feinkornbaus-
tahle bis P355N, S355N.

ASTM A36 Gr. alle; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285
Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr.
30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. alle; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; AG68 Gr. A, B;
A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50

(0 Si Mn
0.12 0.10 1.50

UV 420 TT, UV 421 TT, UV 418 TT, UV 306, UV 400

:l' | | Polaritat = +

3.0 4.0 5.0

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Union S 3 Si UP-Draht

Allgemeine Baustahle und Feinkornbaustéhle bis S460N, P460N. Besonders fiir Offshorestahle mit
Pulver UV 418 TT (COD-geprift).

c Si Mn
0.10 0.30 1.70

UV 421 TT UV 418 TT

-‘l' | | Polaritat = +

4.0

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER EMS 2 Mo / BOHLER BB 24 UP-Draht

Draht/Pulver-Kombination fiir das Verbindungsschweien von warmfesten Stahlen im Kessel-,
Behalter- und Rohrleitungsbau. Hochwertiges, zahes Schweillgut, kaltzéh bis -40 °C. Zugelassen

im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +550 °C. Bruscato < 15 ppm. Genauere Informati-
onen (iber BOHLER BB 24 finden Sie im detaillierten Produktdatenblatt fiir dieses Schweillpulver.

warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, alterungsbestandige und laugenrissbestandige Stahle,
warmfeste Baustahle mit Streckgrenzen bis zu 460 MPa. 16Mo3, 20MnMoNi4-5, 15NiCuMoNb5,
S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M,
P235GH-P355GH, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-
P265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE300 ASTM A 29 Gr. 1013, 1016;
A 106 Gr. C; A, B; A182 Gr. F1; A234 Gr. WP1; A 283 Gr. B, C, D; A 335 Gr. P1; A501 Gr. B; A 533
Gr. B, C;A510 Gr. 1013; A512 Gr. 1021, 1026; A 513 Gr. 1021, 1026; A 516 Gr. 70; A633 Gr. C; A
678 Gr. B; A709 Gr. 36, 50; A711 Gr. 1013; API 5 L B, X42, X52, X60, X65

unbehandelt 540 630 25 140 80

|

1.0 2.0 25 3.0 4.0

Riicktrocknung fiir Pulver:

Polaritit = 300-350 °C, min. 2 h

>

Draht/Pulver-Kombi: TUV (7810.), NAKS Draht: TUV (02603.), KTA 1408 1 (8058./8060.), DB
(52.014.06), SEPROZ, CE

Massivdrahtelektrode: ~ DMO-IG Flilldrahtelektrode: DMO Ti-FD

WIG-Stab: DMO-IG EMS 2 Mo/BB 306
T Draht/Pulver EMS 2 Mo/BB 400

Stabelektrode: Kombination: EMS 2 Mo/BB 418 TT
FOXDMOTi EMS 2 Mo/BB 421 TT

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Union S 2 Mo UP-Draht

Mo-legierte Stahle und Kesselbleche der Qualitat 16Mo3, Feinkornbaustahle bis S460N, P460N,
sowie entsprechende GroRrohrstahle bis StE 480 TM.

ASTM A355 Gr. P1, A161-94 Gr. T1A, A182M Gr. F1, A204M Gr. A, B, C, A250M Gr. T1, A217 Gr.

c Si Mn Mo
0.10 0.10 1.00 0.50

UV 420 TT, UV 421 TT, UV 418 TT, UV 400, UV 306, UV 309 P, UV 310 P

-‘l' | | Polaritat = +

3.0 4.0

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Union S 3 Mo UP-Draht

Mo-legierte Stahle und Kesselbleche der Qualitat 16Mo3 sowie Feinkornbaustahle bis S460N,
P460N

c Si Mn Mo
0.12 0.10 1.50 0.50

UV420TT UV 421 TT, UV 418 TT

:: t | | Polaritat = +

3.0 4.0 5.0

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Union S 2 NiMo 1 UP-Draht

Warmfeste und kaltzahe Feinkornbaustahle bis S460NL, P460NL und entsprechende Offshore- und
Rohrstahle.

c Si Mn Mo Ni
0.11 0.10 1.0 0.25 0.90

UV 421 TT UV 418 TT

-‘l' | | Polaritat = +

4.0

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER 3 NiMo 1-UP / BOHLER BB 24

Draht/Pulver-Kombination fiir das Verbindungsschweilen hochfester vergiiteter Baustahle. Das
Pulver zeichnet sich durch ein fast neutrales metallurgisches Verhalten aus. Das Schweilgut weist
gute Zahigkeitseigenschaften bei tiefen Temperaturen auf. Ein gutes Nahtaussehen und gute
Benetzungseigenschaften sowie eine gute Schlackenentfernbarkeit und niedrige Wasserstoffgehal-
te des Schweilgutes (HD <5 ml/100 g) zeichnen diese Draht/Pulver-Kombination aus. Sie eignet
sich besonders fiir die MehrlagenschweiBung an dicken Blechen. Genauere Informationen tiber
BOHLER BB 24 finden Sie im detaillierten Produktdatenblatt fiir dieses Schweilpulver.

Feinkornbaustéhle S460N, S460M, S460NL, S460ML, S460Q-S555Q, S460QL-S550QL,
S460QL1-S550QL1, P460N, PA60NH, PA60NL1, P460NL2, 20MnMoNi4-5, 15NiCuMoNb5-6-4,
L415NB, L415MBL555MB, L415QB-L555QB, alform 500 M, 550 M, aldur 500 Q, 500 QL, 500 QL1,
aldur 550 Q, 550 QL, 550 QL1 ASTM A 572 Gr. 65; A 633 Gr. E; A 738 Gr. A; A 852; API 5 L X60,
X65, X70, X80, X60Q, X65Q, X70Q, X80Q

unbehandelt 600 690 22 180 160 100 60

|

2.5 3.0 4.0

Riicktrocknung fiir Pulver:

Polaritit= & 300-350 °C, min. 2 h

N]

Draht/Pulver-Kombi: TUV (07807.) Draht: TUV (2603.), CE, NAKS

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Union S 3 NiMo 1

Reaktorbaustahle wie z.B. 22 NiMoCr 37, 20 MnMo 44, 20 MnMoNi55, WB 36, Welmonil 35, Wel-
monil 43,GS-18 NiMoCr 37; In Verbindung mit UV 420 TTR tberpriift nach KTA 1408.

ASTMA517 Gr. A, B, C, E, F H, J, K, M, P; A255 Gr. C; A633 Gr. E; A572 Gr. 65;

( Si Mn Mo Ni
0.12 0.10 1.60 0.60 0.95

UV420TT (R), UV 421 TT, UV 418 TT

il

Polaritat = +

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Union S 3 NiMo UP-Draht

Warmfeste und kaltzéhe Feinkornbaustahle bis S550NL, P550ML und WB 35, WB 36, HY 80.

c Si Mn Mo Ni
0.08 0.10 1.50 0.45 1.50

UV420TTR, UV 421 TT, UV 418 TT

:: ! | | Polaritat = +

3.0 4.0

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Union S 3 NiMoCr

Wasservergiitete Feinkornbaustéhle bis P690Q wie N-A-XTRA 70, T 1 und HY 100. USS-T 1 etc.;

( Si Mn Cr Mo Ni
0.14 0.10 1.70 0.35 0.60 2.10

UV 421 TT UV 418 TT

:: ! | | Polaritat = +

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER 3 NiCrMo 2.5-UP / BOHLER BB 24

Draht/Pulver-Kombination mit spezieller Eignung fiir hochfeste Feinkornbaustahle. Das Schweil-
gut ist fiir nachtragliche Vergiitung geeignet. Das Pulver zeichnet sich durch ein fast neutrales
metallurgisches Verhalten aus. Das Schweilgut weist gute Zahigkeitseigenschaften bei tiefen
Temperaturen bis -60 °C auf. Ein gutes Nahtaussehen und gute Benetzungseigenschaften sowie
eine gute Schlackenentfernbarkeit und niedrige Wasserstoffgehalte des Schweiguts (<5 ml/100 g)
zeichnen diese Draht/Pulver-Kombination aus. Sie eignet sich besonders fiir die Mehrlagenschwei-
Rung an dicken Blechen. Genauere Informationen tiber BOHLER BB 24 finden Sie im detaillierten
Produktdatenblatt fiir dieses Schweiipulver.

Feinkornbaustahle mit erhdhten Anforderungen an die Kerbschlagarbeit
S690Q, S690QL, S690QL1, alform plate 620 M, alform plate 700 M, aldur 620 Q,
aldur 620 QL, aldur 620 QL1, aldur 700 Q, aldur 700 QL, aldur 700 QL1

ASTMA514 Gr. F, H, Q; A709 Gr. 100 Type B, E, F, H, Q; A709 Gr. HPS 100W

Ni
0.06 0.3 15 0.5 22 0.5

unbehandelt 740 850 20 120 90 85 (=47)

ol Riicktrocknung fiir Pulver:
PR 300-350 °C / min. 2 h

NY

|

X70-1G
NiCrMo 2.5-IG

Stabelektrode: FOX EV 85 Massivdrahtelektrode:

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER EMS 2 CrMo / BOHLER BB 24

Draht/Pulver-Kombination fiir das Verbindungsschweien von warmfesten Stahlen im Kessel-, Be-
halter und Rohrleitungsbau. Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +570 °C.
Bruscato <15 ppm. Ein gutes Nahtaussehen und gute Benetzungseigenschaften sowie eine gute

Schlackenentfernbarkeit und niedrige Wasserstoffgehalte des Schweilguts (<5 mi/100 g) zeichnen
diese Draht/Pulver-Kombination aus. Genauere Informationen tiber BOHLER BB 24 finden Sie im

detaillierten Produktdatenblatt fiir dieses Schweilpulver. Fiir step cooling-Anforderungen sollte das
speziell dafiir entwickelte Schweipulver BB 24-SC herangezogen werden

warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, aufhartbare und nitrierbare Stahle mit vergleichbarer
Zusammensetzung, warmebehandelbare Stahle mit vergleichbarer Zusammensetzung,
laugenrissbestandige Stahle

1.7335 13CrMo4-5, 1.7262 15CrMob5, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7225 42CrMo4,
1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5

ASTMA 182 Gr. F12; A 193 Gr. B7; A213 Gr. T12; A217 Gr. WC6; A 234 Gr. WP11;

A335 Gr. P11, P12; A336 Gr. F11, F12; A426 Gr. CP12

(0} Si Mn Cr Mo P As Sb Sn
0.08 0.25 0.90 1.10 0.45 <0.012 <0.010 <0.005 <0.005

. Dehngrenze .. Dehnung Kerbschlagarbeit
Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L,=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -30 °C:
a* (=470) (550-700) (=20) (=47) (=27)
n+a* =330 =480 30 120

(*) a angelassen, 680 °C/2 h/Ofen bis 300 °C/Luft; n + a normalisiert 920 °C und angelassen 680 °C/2 h

Riicktrocknung fiir Pulver:

i Polaritat = + 300-350 °C, min. 2 h
2.5 3.0 4.0

Draht/Pulver-Kombi: TUV (7809.), Draht: TUV (02605.), SEPROZ, CE

Stabelekirode: FOX DCMS Kb Draht/Pulver EMS 2 CrMo/BB 24 SC
’ FOX DCMS Ti Kombination: EMS 2 CrMo/BB 418 TT

WIG-Stab: DCMS-IG Fiilldrahtelektrode: DCMS Ti-FD

Autogendraht: DCMS Massivdrahtelektrode: DCMS-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Union S 2 CrMo UP-Draht

CrMo-legierte Kesselbleche und Kesselrohre der Qualitat 13CrMo4-5 und artéhnliche Stahle.

ASTMA193 Gr. B7, A355 Gr. P11 u. P12, A217 Gr. WCG;

C Si Mn Cr Mo
0.12 0.10 0.80 1.20 0.50

UV 420 TTR (UV 420 TTR-W), UV 420 TT

:: ! | | Polaritat = +

2.0 2.5 3.0 4.0

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Warmfeste Kesselbaustahle 10CrMo9-10 bzw. 12CrMo9-10.

ASTM A335 Gr. P22, A217 Gr. WC9; A387 Gr. 22;

C Si Mn Cr Mo
0.10 0.10 0.50 2.40 1.00

UV 420 TTR, UV 420 TTR-W

:2 t | | Polaritat = £

2.5 3.0 4.0 5.0

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER CM 2-UP / BOHLER BB 418 TT

Dieser Zusatzwerkstoff ist geeignet fur artgleiche und artahnliche Stahle im Dampfkessel-,
Druckbehalter- und Rohrleitungsbau, besonders fiir Crackanlagen in der Erddlindustrie. Die
Draht/Pulver-Kombination kann im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +600 °C einge-
setzt werden. Die Warmefiihrung wéhrend des Schweilens und die Warmebehandlung nach dem
SchweiRen haben analog zu den Angaben der Stahlhersteller zu erfolgen. Genauere Informationen
{iber BOHLER BB 418 TT finden Sie im detaillierten Produktdatenblatt fiir dieses Schweilpulver.
Fir step cooling Anforderungen sollte das speziell dafiir entwickelte Schweilpulver BB 24 SC
herangezogen werden.

warmfeste Stéhle und Stahlguss artgleich, Vergiitungsstahle legierungséhnlich bis 980 MPa
Festigkeit, legierungséhnliche Einsatz-, Nitrierstahle

1.7380 10CrMo9-10, 1.7276 10CrMo11, 1.7281 16CrMo9-3, 1.7383 11CrMo9-10, 1.7379 G17Cr-
Mo9-10, 1.7382 G19CrM09-10

ASTM A 182 Gr. F22; A 213 Gr. T22; A 234 Gr. WP22; 335 Gr. P22; A 336 Gr. F22; A 426 Gr. CP22

Mn Cr Mo P As Sb Sn
0.08 0.2 0.7 2.4 0.95 <0.010 <0.015 <0.005 <0.010

a* (=470) (=550-700) (=18) (=47) (=27)
a* angelassen, 690-750 °C/2 h/Ofen bis 300 °C/Luft

Riicktrocknung fiir Pulver:

Nt
, 300-350 °C, min. 1

| Polaritit = +

Draht/Pulver-Kombination: — Draht: TUV (02605.), KTA 1408.1 (8060.), SEPROZ, CE

Stabelektrode: FOX CM 2 Kb Draht/Pulver CM 2 SC-UF/BB 24
’ FOX CM 2 Kb SC Kombination: CM 2 SC-UP/BB 24 SC
WIG-Stab: CM 2-IG Flilldrahtelektrode: CM 2 Ti-FD

Massivdrahtelektrode: ~ CM 2-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



UnionS1CrMo 2V

Warmfester Stahl des Typs 2 1/4 % Cr—1 % Mo -0.25% V. V.

C Si Mn Cr Mo Nb andere
0.12 0.10 0.60 2.50 1.00 0.02 0.30V

:: t | | Polaritat = +

4.0

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER Ni 2-UP / BOHLER BB 24

Draht/Pulver-Kombination fiir das Verbindungsschweien von kaltzahen Bau- und Nickelstahlen.
Das Schweilgut (unbehandelt und spannungsarmgegliiht) zeichnet sich durch hervorragende
Tieftemperaturzahigkeit und Alterungsbesténdigkeit aus. Das Pulver zeichnet sich durch ein fast
neutrales metallurgisches Verhalten aus. Ein gutes Nahtaussehen und gute Benetzungseigenschaf-
ten sowie eine gute Schlackenentfernbarkeit und niedrige Wasserstoffgehalte des Schweilguts

(= 5ml/100 g) zeichnen diese Draht/Pulver-Kombination aus. Sie eignet sich besonders fiir die
Mehrlagenschweiflung an dicken Blechen. Genauere Informationen iber BOHLER BB 24 finden
Sie im detaillierten Produktdatenblatt fiir dieses Schweilpulver.

kaltzahe Feinkornbau- und Ni-Stahle

10Ni14, 12Ni14, 13MnNi6-3, 15NiMn6, S275N-S460N, S275NL-S460NL, S275M-S460M, S275ML-
S460ML, P275NL1-P460NL1, P275NL2-P460NL2

ASTM A 203 Gr. D, E; A 333 Gr. 3; A334 Gr. 3; A350 Gr. LF1, LF2, LF3; A 420 Gr. WPL3,

WPL6; A 516 Gr. 60, 65; AA 529 Gr. 50; A572 Gr. 42, 65; A633 Gr. A, D, E; A662 Gr. A, B,
C;A707 Gr.L1,L2,L3;A738 Gr.A;A841A,B,C

unbehandelt (2 460) (550-740)  (220) 160 100 (247)

= oo e

Draht/Pulver-Kombination: —
Draht: TUV (2603.), KTA 1408.1 (8058.), DB (52.014.10), SEPROZ. CE

Stabelektrode: FOX 2.5 Ni WIG-Stab: 2.5 Ni-IG
Massivdrahtelektrode: 2.5 Ni-IG

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Union S 2 Ni 2.5 UP-Draht

Kaltzahe Feinkornbaustahle bis S460NL, P460NL und Sonderbaustahle wie z. B. 12 Ni 14 G 1.

ASTMAG33 Gr. E, A572 Gr. 65, A203 Gr. D, A333 und 334 Gr. 3, A350 Gr. LF;

C Si Mn Ni
0.10 0.10 1.00 2.50

UV 421 TT, UV418 TT

:: t | | Polaritat = +

4.0
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Union S 2 Ni 3.5 UP-Draht

Fir das SchweiRRen von kaltzahen Stahlen: 10Ni14, SA350G.LF3, SA 203 Gr. D.

C Si Mn Ni
0.09 0.15 0.90 3.30
UV421TT UV 418 TT

:l‘ | | Polaritat = +

3.0 4.0
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Union SP 24 UP-Draht

7CrMoVTiB10-10; (1.7378); T/P 24

C Si Mn Cr Mo andere
V=0.24
0.10 0.20 0.60 2.50 1.0 TiNb= 0.05

n e

«E t | ' Polaritat = £
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Produktname EN ISO AWS Seite
ThermanitMTS 3 SSCrMo91 EB9 348
ThermanitMTS 616 SZ CrMoWWNb 90515 EG [EB9(mod.)] 349
BOHLER A7 CN-UP / BOHLER BB 203 S188Mn ER307 (mod.) 350
Thermanit X S188Mn ER307(mod.) 351
Avesta 308LIMVR S199L ER308L 352
Thermanit JE-308L S199L ER308L 353
Avesta 309L S2312L ER309L 354
Thermanit 25/14 E-309L S2312L ER309L 355
Avesta 316L/ISKR S19123L ER316L 356
BOHLER EAS 4 M-UP / BOHLER BB 202 S19123L ER316L 357
Thermanit GE-316L S19123L ER316L 358
Thermanit A S19123Nb ER318 359
Thermanit H-347 S199Nb ER347 360
Avesta 2205 S2293NL ER2209 361
Thermanit 22/09 S2293NL ER2209 362
Avesta P5 $23122L ER309LMo(mod.) 363
Avesta LDX 2101 S237NL - 364
Avesta 2507/P100 Cu/W S2594NL ER2594 365
BOHLER CN 13/4-UP/ BOHLER BB 203 S134 ER410NiMo (mod.) 366
Avesta P12 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 367
Thermanit 625 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 368
UTP UP 6222 Mo S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 369
Thermanit Nicro 82 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 370
ThermanitNimo C 276 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) ERNiCrMo-4 371




Thermanlt MTS 3

UP-Draht fiir hochwarmfeste, martensitische 9 - 12 % Cr-Stahle fiir den Turbinen- und Dampfkes-
selbau und in der chemischen Industrie. Zunderbestandig bis 600 °C.
Besonders geeignet fiir Verbindungen am artgleichen hochwarmfesten Grundwerkstoff T91, P91.

Warmfester 9 % Cr-Stahl wie X 10 CrMoVNb 9 1,A213-T 91, A 335-P 91. ASTM A199 Gr. T91,
A335 Gr. P91 (T91), A213/213M Gr. T91;

Mn Cr Mo Ni Nb andere
012 025 0.80 9.0 0.95 0.45 0.06 022V

m Marathon 543

Polantat =t

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit MTS 616 UP-Draht

Hochwarmfest martensitischer Stahl. Geeignet fiir Verbindungen und Auftragungen am artgleichen
hochwarmfesten Grundwerkstoff P92 gemaRl ASTM A 335.

ASTM A355 Gr. P92 (T92), A213/213M Gr. T92;

C Si Mn Cr Mo Ni Nb andere
1.65W
0.11 0.25 0.80 8.8 0.45 0.45 0.06 022V

Marathon 543

::' | | Polaritat = +

2.5 3.0
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BOHLER A7 CN-UP / BOHLER BB 203

Fur VerbindungsschweiBungen zwischen CrNi-Stahlen und unlegierten Stahlen sowie Auftrags-
schweifungen von Dichtfldchen an Armaturen und Auftragschweilen an Block-, Kniippel- und
Profilwalzen. Eigenschaften des Schweigutes: Kaltverfestigungsfahig, sehr gute Kavitationseigen-
schaften, risssicher, thermoschockbesténdig, zunderbesténdig bis +850 °C, unempfindlich gegen
Sigma-Phasen-Versprodung tiber 500 °C. Kaltz&h bis -100 °C. Eine Wérmebehandlung ist méglich.
BOHLER BB 203 ist ein agglomeriertes fluorid-basisches Schweilpulver und ergibt reine, fein-
schuppige Schweilnahte. Gute Schlackenentfernbarkeit sowie niedrige Wasserstoffgehalte.
Genauere Informationen tiber BB 203 finden Sie im detaillierten Produktdatenblatt fiir dieses

Schweilpulver.

Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit hochlegierten Cr- und
CrNi(Mo)-Stahlen; hitzebestandige Stahle bis +850 °C; austenitische Manganhartstahle miteinan-
der und mit anderen Stahlen; kaltzéhe Blech- und Rohrstahle in Verbindung mit kaltzahen
austenitischen Werkstoffen.

unbehandelt (= 350) (=500) (= 25) (= 40)

Riicktrocknung fiir Pulver:

Polaritat = + 300-350°C,2h

NY

|

2.4 3.0

Draht/Pulver-Kombi: — Draht: TUV (02604.), CE

. FOXA7/FOXA7CN* _. ) AT-MC,A7-FD,
Stabelektrode: FOXAT7-A Flilldrahtelektrode: A7 PW-FD
Massivdrahtelektrode: A 7-IG/A7 CN-IG* WIG-Stab: A7CN-IG
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Thermanit X UP-Draht

Verbindungen und Auftragungen an hitzebestandigen Cr-Stéhlen und austenitischen Stahlen. Hoch-
feste, unlegierte und legierte Bau-, Verguitungs- und Panzerstahle mit- und untereinander; unlegier-
te sowie legierte Kessel- oder Baustéhle mit hochlegierten Cr- und Cr-Ni-Stahlen; hitzebestandige
Stahle bis 850 °C; austenitische Manganhartstahle miteinander und mit anderen Stéhlen; kaltzahe
Blech- und Rohrstahle in Verbindung mit kaltzahen austenitischen Werkstoffen.

Marathon 104

unbehandelt

:l' | | Polaritat = +
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Avesta 308L/MVR UP-Draht

Avesta 308L/MVR wurde konzipiert, um austenitische rostfreie oder &hnliche Stahle vom Typ 19 Cr
10 Ni zu schweilRen von titan- und niobstabilisierten Stahlen wie ASTM 321 und ASTM 347 geeig-
net, wenn das Bauteil bei Temperaturen unter 400 °C eingesetzt wird. Fir hohere Temperaturen
ist ein niobstabilisierter Schweillzusatz wie Avesta 347-Si/MVNb-Si erforderlich. Entsprechend
ASTM 304, d.h. gute Eigenschaften unter schwierigen Bedingungen wie in oxidierender und kalter,
verdtinnter, reduzierender Saure.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu | EN ASTM BS NF SS
4301 1.4301 304 304S31 Z7 CN 18-09 2333
4307 1.4307 304L 304811 Z3 CN 18-10 2352
4311 1.4311 304LN 304S61 Z3CN 18-10Az | 2371
4541 1.4541 321 321831 Z6 CNT 18-10 2337

C Si Mn Cr Ni
0.02 0.40 1.7 20.0 10.0
Ferrit 8 FN; WRC - 92

801, 805

‘MPa MPa %
410 590 3

801 65 50 35
805 410 580 36 80 60 35

<\—i | ' Polaritat = +
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Thermanit JE-308L

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 350 °C). Korrosionsbestandig wie artgleiche
niedriggekohlte und stabilisierte austenitische 18/8 CrNi(N)-Stéhle/Stahigusssorten. Kaltzéh

bis — 196 °C. Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artéhnlichen stabilisierten und
nichtstabilisierten austenitischen CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stéhlen/Stahlgusssorten. Verbindungen
und Auftragungen an kaltzahen artgleichen/artahnlichen austenitischen CrNi(N)-Stahlen/
Stahlgusssorten.

1.4301; 1.4541; AISI 347, 321, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C, A157 Gr. C9; A320 Gr.
B8C oder D

C
0.025 0.6 1.8 20.0 9.8

Marathon 431

unbehandelt 2320 2550 35 65

Y | | Polaritét = + Schutzgas (EN 1SO 14175): 1, 13

2.4 3.0

TUV (9451.), DB (43.132.19), CWB (ER 308L), DNV
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Avesta 309L UP-Draht

Avesta 309L ist ein hochlegierter 23 Cr 13 Ni-Draht, vorrangig fiir das Auftragsschweilen auf
niedriglegierte Stahle und Mischverbindungen zwischen unlegiertem und rostfreien Stahl mit zahem
und rissbesténdigen Schweillgut. Bereits in der ersten Lage entspricht die chemische Zusammen-
setzung einer Auftragsschweiung ASTM 304. Normalerweifle werden eine oder zwei Lagen mit
309L mit einer Decklage aus 308L, 316L oder 347 kombiniert.

Korrosionsbestandigkeit besser als Typ 308L. Beim Auftragsschweiflen auf unlegierte Stahle kann
eine Korrosionsbestandigkeit gemal ASTM 304 bereits in der ersten Lage erreicht werden.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu | EN [AsTm  [Bs [ nF [ ss

Uberlegierte Elektrode zum AuftragschweiRen auf unlegierten Stahl, Verbindungsschweilen
von nicht Molybdén-legiertem rostfreiem Stahl sowie von plattierten Stahlen.

C Si Mn Cr Ni
0.02 0.40 1.80 23.5 14.0
Ferrit 9 FN; WRC-92

801, 805

<\—i | ' Polaritat = +
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Thermanit 25/14 E-309L

Rostfreies Schweilgut, nasskorrosionsbesténdig bis 350 °C. Sehr niedriger C-Gehalt bei erhdhtem
Cr-Ni-Gehalt. Bestens geeignet fiir die Verbindung von unlegierten mit hochlegierten Stahlen oder
Gussstahlen, sowie fir rostfreie hitzebesténdige Cr-Stahle und austenitische Stahle/Gussstahle.

Verbindungen von und zwischen hochfesten, unlegierten und legierten Vergitungsstahlen, nichtros-
tenden, ferritischen Cr- und austenitischen Cr-Ni-Stahlen, Manganhartstahlen sowie Schweilplat-
tierungen: fiir die erste Lage von chemisch bestandigen Schweilplattierungen an fiir den Dampf-
kessel- und Druckbehélterbau eingesetzten ferritisch-perlitischen Stéhlen bis zum Feinkornbaustahl
S500N, sowie an den warmfesten Feinkornbaustahlen 22NiMoCr4-7 nach dem SEW-Werkstoffblatt
365, 366, 20MnMoNi5-5 und G18NiMoCr3-7.

C Si Mn Cr Ni
<0.02 <06 1.8 240 13.2

Marathon 431

<\—' ' | Polaritat = +
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Avesta 316L/SKR UP-Draht

Avesta 316L/SKR wurde konzipiert, um austenitische rostfreie Stahle vom Typ 17 Cr 12 Ni 2.5 Mo
zu schweilen. Der Draht ist ebenso geeignet fir titan- und niobstabilisierte Stahle wie ASTM 316Ti,
wenn die Bauteile bei Temperaturen unter 400 °C verwendet werden. Fir hohere Temperaturen ist
ein niobstabilsierter Schweilzusatz wie Avesta 318/SKNb erforderlich.

Korrosionsbestandigkeit:

Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen allgemeine, Lochfral- und interkristalline Korrosion in
chloridhaltiger Umgebung. Geeignet fiir den Einsatz unter widrigen Bedingungen, zum Beispiel in
verdiinnten heifen Sauren.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu | EN ASTM BS NF SS
4436 1.4436 316 316S33 Z7 CND 18-12-03 | 2343
4432 1.4432 316L 316513 Z3 CND 17-12-03 | 2353
4429 1.4429 S31653 316563 Z3 CND 17-12-Az | 2375
4571 1.4571 316Ti 320831 Z6 CndT 17-12 2350

C Si Mn Cr Ni Mo
0.02 0.40 1.7 18.5 122 2.6
Ferrit 7 FN; WRC -92

801, 805

‘MPa MPa %
801 410 570 3 70 60 30

805 415 560 36 80 70 35

|

—\—' ' Polaritat = £
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BOHLER EAS 4 M-UP / BOHLER BB 202

Draht/Pulver Kombination fiir Ein- und Mehrlagenschweiungen an austenitischen CrNiMo-Stéhlen.
Glatte Nahtoberflache, leichte Schlackenentfernbarkeit ohne Schlackenreste sowie gute Schweilei-
genschaften auch fiir Kehlnahtschweifungen. Anwendungen im Reaktorbau, chem. Apparate- und
Behalterbau, in der Armaturenfertigung, in der Textil-, Zellulose- und Férbereiindustrie usw. Einsetz-
bar fiir Betriebstemperaturen von -120 °C bis +400 °C. BOHLER BB 202 ist ein agglomeriertes
fluorid-basisches Schweilpulver und ist durch einen geringen Pulververbrauch gekennzeichnet.
Genauere Informationen tiber BOHLER BB 202 finden Sie im detaillierten Produktdatenblatt fiir
dieses SchweilRpulver.

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNi-
Mo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4409 GX2CrNiMo19-11-2 UNS S31603, S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

C Si Mn Cr Ni Mo
0.02 0.60 1.2 18.0 122 2.8

unbehandelt (= 320) (2 510) (=25 80 260 =50 (=32)

il

2.0 24 3.2 4.0

Riicktrocknung fiir Pulver:
300 - 350 °C, min. 2 h

Polaritat = £

Draht/Pulver-Kombination: TUV (07508.), TUV (09175 mit BB 203)
Draht: TUV (02604.), DB (52.014.13), SEPROZ, CE

FOX EAS 4 M EAS 4 M-MC
. FOX EAS 4 M (LF) . . EAS 4 M-FD
Stabelektrode: FOX EAS 4 M-A Flilldrahtelektrode: EAS 4 PW-ED
FOX EAS 4 M-VD EAS 4 PW-FD (LF)
WIG-Stab: EAS 4 M-IG Massivdrahtelektrode: ~ EAS 4 M-IG (Si)
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Thermanit GE-316L

Nichtrostend; IK-bestandig (Nasskorrosion bis 400 °C). Korrosionsbestandigkeit wie artgleiche
niedriggekohlte und stabilisierte austenitische 18/8 CrNiMo-Stéhle/Stahigusssorten.
Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen nichtstabilisierten austenitischen
CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stahlen/Stahlgusssorten.

Verbindungen und Auftragungen an artgleichen 431/213 CrNiMo-Stahlen wie 1.4404; 1.4541;
1.4435;
UNS S31653; AlSI 316, 316L, 316Ti, 316Cb

C Si Mn Cr Mo Ni andere
<0.02 <06 1.7 18.5 2.8 12.2 N 0.04

m Marathon 431

::' | ' Polaritat = +
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Thermanit A UP-Draht

Verbindungen und Auftragungen an artgleichen stabilisierten und nichtstabilisierten CrNiMo-Stéhlen
wie 1.4571; 1.4583;

AISI 316, 316L, 316Ti, 316 Cb

© Si Mn Cr Mo Ni Nb
<0.05 <0.6 1.7 19.5 2.8 1.5 12xC

Marathon 431

—E' ' | Polaritat = £

4.0
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Thermanit H-347 UP-Draht

Verbindungen und Auftragungen an artgleichen stabilisierten und nichtstabilisierten austenitischen
Stahlen wie 1.4301; 1.4541;

1.4301; 1.4541; AISI 347, 321, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C, A157 Gr. C9; A320 Gr.
B8C oder D

C Si Mn Cr Ni Nb
<0.06 <06 1.8 19.5 93 2 12xC

Marathon 431

ol

Polaritat = £

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta 2205

Avesta 2205 ist in erster Linie zum Schweillen von Outokumpu 2205 und ahnlichen Duplexquali-
taten konzipiert. Avesta 2205 ergibt ein ferritisch-austenitisches Schweilgut, das viele der guten
Eigenschaften von sowohl ferritischen als auch austenitischen rostfeien Stéhlen kombiniert.
Korrosionsbestandigkeit:

Sehr gute Besténdigkeit gegen Lochfral3- und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltiger Umgebung.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu | EN ASTM BS NF SS
2205 1.4462 S$32205 318513 Z3 CDN 22-05Az | 2328

C Si Mn Cr Ni Mo N
0.02 0.5 1.6 228 8.5 3.1 017
Ferrit 50 FN; WRC-92

805

Nt

Polaritat = +
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Thermanit 22/09 UP-Draht

Verbindungen an artgleichen Duplexstéhlen wie 1.4462;
1.4462 UNS S31803, $32205

Si Mn Cr Mo Ni andere
< 0 02 <05 1.6 23.0 32 8.8 N0.15
Marathon 431

~ill

Polaritat = +
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Avesta P5 UP-Draht

Avesta P5 ist eine hochlegierte Elektrode mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, die AWS A5.4
E309MoL-17 entspricht. Diese Elektrode ist fiir Mischverbindungen von rostfreien, unlegierten oder
niedriglegierten Stahlen geeignet, kann aber auch fiir Auftragschweillen verwendet werden. Sie er-
gibt dann ein 18 Cr Ni 2 Mo Schweilgut bereits ab der ersten Lage. Auch geeignet zum Schweillen
von hochfesten Stahlen.

Korrosionsbestandigkeit:

Bessere Eigenschaften als 316L. Beim Auftragsschweilen entspricht die Korrosionsbestandigkeit
der ersten Lage ASTM 316.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie
Outokumpu | EN [asm  |Bs [ nF [ ss

Avesta P5 wird vorrangig zum Auftragschweilen auf unlegierte oder niedriglegierte Stahle
und zum Verbindungsschweillen molybdénhaltiger rostfreier Legierungen mit Kohlenstoffstahl
verwendet.

C Si Mn Cr Ni Mo
0.0015 0.35 14 215 15.0 2.6
Ferrit 8 FN; WRC-92

801, 805

::i | ' Polaritat = +
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Avesta LDX 2101 UP-Draht

AVESTA LDX 2101 ist entwickelt worden, um ferritisch-austenitische (Duplex) rostfreie Stahle wie
Outokumpu LDX 2101 zu schweien. LDX 2101 ist ein ,niedriglegierter* Duplex-Stahl mit ausge-
zeichneter Festigkeit und durchschnittlicher Korrosionsbestandigkeit. Der Stahl wird hauptséachlich
in der Stahlbautechnik, bei Vorratstanks, Behaltern usw. eingesetzt. AVESTA LDX 2101 ergibt ein
ferritisch-austenitisches Schweilgut, das viele der guten Eigenschaften von sowohl ferritischen als
auch austenitischen rostfreien Stahlen vereint. Das Duplex-Mikrogefiige besitzt hohe Zugfestigkeit
und damit auch gute Besténdigkeit gegen Spannungsrisskorrosion. AVESTA LDX 2101 ist in Bezug
auf Nickel ,liberlegiert’, um den richtigen Ferritgehalt im Schweilgut sicherzustellen. Outokumpu
LDX 2101 sollte wie jeder andere austenitische rostfreie Stahl geschweilt werden, d.h. Vermeidung
von hohen Stromstarken und Zwischenlagentemperatur von max. 150 °C.
Korrosionsbestandigkeit:

Gute Bestandigkeit gegen allgemeine Korrosion. Die Korrosionsbestandigkeit ist gleich oder besser
als bei ASTM 304.

Zum Schweifien von Stahlsorten wie

Outokumpu | EN ASTM BS NF SS
LDX2101® | 1.4162 $32101 - = .

C Si Mn Cr Ni Mo N
0.02 0.50 0.8 23.0 7.0 <05 0.14
Ferrit 45 FN; WRC-92

Nt

Polaritat = £
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Avesta 2507/P100 cW UP-Draht

Avesta 2507/P100Cu/W wurde fiir das Schweilen von Super Duplex Stahlen wie 2507, ASTM
$32760, S32550 und S31260 entwickelt. Sollte ein hoherer Korrosionsschutz erforderlich sein, ist
auch Standard Duplex vom Typ 2205 verschweiRbar - z.B. fiir Wurzelschweiung in Rohren. Die
Schweilbarkeit von Duplex Stahlen ist allgemein sehr gut, trotzdem sollten die Schweilparameter,
Warmeeinbringung, Nahtvorbereitung etc. genau auf das Grundmaterial und den Anwendungsfall
abgestimmt sein. Das Schweilgut bietet eine sehr hohe Sicherheit gegeniber Spannungsrisskorro-
sion in Chlor-haltigen Medien. PREN>46. Entspricht den Anforderungen gem. ASTM G48 Methode
A, BundE (40 °C).

Zum Schweilen von Stahlsorten wie
Outokumpu | EN ASTM BS NF SS
2507 1.4410 S32750 - Z3 CDN 25-06 Az | 2328

C Si Cr
0.02 0.35 0.4 25.0 9.5 4.0 0.25
Ferrit 50 FN; WRC-92

N]

| Polaritat = +
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BOHLER CN 13/4-UP/ BOHLER BB 203

Draht-/Pulver-Kombination fiir artgleiche korrosionsbestandige, martensitische und martensitisch-
ferritische Walz-, Schmiede- und Gussstéhle. Anwendung im Wasserturbinen- und Verdichterbau
sowie Dampfkraftwerksbau. Bestandig gegen Wasser und Dampf. BOHLER BB 203 ist ein agglo-
meriertes fluorid-basisches SchweiBpulver und ergibt gut ausgeflossene, glatte Schweinahte.
Gute Schlackenentfernbarkeit sowie niedrige Wasserstoffgehalte (HD < 5ml/100 g).

Genauere Informationen tiber BOHLER BB 203 finden Sie im detaillierten Produktdatenblatt fiir
dieses Schweillpulver.

1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4407 GX5CrNiMo13-4, 1.4414 GX4CrNiMo13-4
ACI Gr. CA6 NM

0.015 0.65 0.7 1.8 47 0.5

Nt ey Riicktrocknung fiir Pulver:
o ” Polartat =+ 300 - 350 °C, min. 2 h

Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur bei dickwandigen Teilen 100-160 °C. Warmeeinbringung
max. 15 kd/em. Anlassgliihung bei 580 - 620 °C.

2.0 2.4 3.0

Draht/Pulver-Kombination: SEPROZ, CE
Draht: SEPROZ

. FOX CN 13/4 " . CN 13/4-MC
Stabelektrode: FOX CN 13/4 SUPRA Filldrahtelektrode: CN 134-MC (F)
Massivdrahtelektrode: ~ CN 13/4-IG WIG-Stab: CN 13/4-1G
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Avesta P12 UP-Draht

AVESTA P12 ist eine Nickelbasislegierung zum Schweilen von 6 %-Mo-Stéahlen wie Outokumpu
254 SMO. Der Schweilzusatz ist aber auch geeignet fiir Nickelbasislegierung wie Inocel 625 und
Inicoloy 825 und fiir Mischverbindungen zwischen rostfreien oder Nickelbasislegierungen und
unlegiertem Stahl. Das SchweiRen von vollaustenitischen Stahlen und Nickelbasislegierungen
sollte sehr sorgfaltig ausgefiihrt werden, um Wéremeeinbringung, Zwischenlagentemperatur und
Aufmischung mit dem Grundwerkstoff so gering wie mdglich zu halten.
Korrosionsbestandigkeit:

Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen allgemeine, Lochfral- und interkristalliner Korrosion in
chloridhaltiger Umgebung.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie
Outokumpu | EN ASTM BS NF SS
254 SMO® | 1.4547 S31254 | - - 2378
20-25-6 1.4529 N08926 | - - -
c Si Mn Cr Nb Fe Ni Mo
0.01 0.2 0.1 220 35 <1.0 Rest 9.0
Ferrit0 FN

N]

| Polaritat = +
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Thermanit 625 UP-Draht

Austenit-Ferrit-Verbindungen; Verbindungen von nichtrostenden, hitzebestandigen, hochwarmfes-
ten und kaltzahen Stéhlen.

2.4856 NiCr22Mo9Nb, 2.4858 NiCr21Mo, 2.4816 NiCr15Fe, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4876
X10NiCrAITi32-21, 1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7, X2CrNiMoCuN20-18-6, 2.4641 NiCr21Mo6Cu;
Verbindungen dieser Stahlqualitdten mit unlegierten Stahlen wie P265GH, P285NH, P295GH.
Weiters fiir Nickel Legierungen Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800 und 9 %-Ni Stahle.

C Si Mn Cr Mo Ni Fe Nb
0.015 0.15 0.2 220 9.0 Rest <05 3.6

Marathon 444

unbehandelt 2420 2700 240 2380

:l' | Polaritat = +

|
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UTP UP 6222 Mo
UTP UP FX 6222 Mo

UP-Draht

UTP UP 6222 Mo und Pulver UTP UP FX 6222 Mo wird eingesetzt fiir die Verbindungsschweiung
von Grundwerkstoffen mit gleicher oder ahnlicher Zusammensetzung z. B. Alloy 625 (UNS
NO6625) oder NiCr22Mo9Nb, Werkstoff-Nr. 2.4856 als auch fiir Mischverbindungen mit rostfreien
Stahlen und Kohlenstoffstahlen. Des Weiteren wird die Draht-Pulver-Kombination eingesetzt fiir
kaltzahen Ni-Stahl, wie z. B. X8Ni9 fiir LNG-Projekte. Sie wird auch eingesetzt beim Plattieren von
korrosionsbesténdigen Anlagen auf unlegiertem oder legiertem Stahl.

2.4856 NiCr22Mo9Nb, 2.4858 NiCr21Mo, 2.4816 NiCr15Fe, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4876
X10NiCrAITi32-21, 1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7, X2CrNiMoCuN20-18-6, 2.4641 NiCr21Mo6Cu-
Verbindungen dieser Stahlqualitdten mit unlegierten Stéhlen wie P265GH, P285NH, P295GH.
Weiters fiir Nickel Legierungen Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800 und 9 %-Ni Stahle.

C Si Cr Mo Ni Nb Fe
<0.02 <0.2 21.0 9.0 Rest 3.3 20

unbehandelt 460 725 40 >80 65

Der Schweilbereich muss frei von Verunreinigungen (Ol, Farbe,

Kennzeichnungen usw.) sein.

Die Schweilung ist mit moglichst geringer Warmeeinbringung

Y Polaritat =+  auszufiihren. Maximale Zwischenlagentemperatur betrégt 150 °C.
= Vor dem Verarbeiten des Pulvers muss dies riickgetrocknet werden.

Riicktrocknung: 2 Stunden bei 300 - 400 °C.

Pulverschiitthéhe: ca. 25 mm

Freie Drahtlange: ca. 25 mm

1.6 2.0 2.4 32

TUV (03918.)
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Thermanit Nicro 82 UP-Draht

Austenit-Ferrit-Verbindungen; Verbindungen von nichtrostenden, hitzebestandigen, hochwarmfes-
ten und kaltzahen Stéhlen.

24816 NiCr15Fe, 2.4817 LC- NiCr15Fe, Alloy 600, Alloy 600 L

© Si Mn Cr Ni Nb Fe
0.02 0.2 3.2 20.5 Rest 2.6 22

Marathon 104

unbehandelt =380 =600 =35 =100

|

:l' | Polaritat = +
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Thermanit Nimo C 276

Anwendung im chemischen Apparatebau; vorwiegend im Tieftemperaturbereich bis — 163 °C, z.B.
LNG-Tanks. Das SchweiRgut mit Thermanit Nimo C 276 ist nichtrostend mit hoher Korrosionsbe-
standigkeit in reduzierenden und oxidierenden Medien.

24819 NiMo16Cr15W UNS N10276

C Si Mn Cr Mo Ni Fe W
0.012 0.1 0.5 15.5 16 Rest 7.0 3.8

Marathon 104

unbehandelt 2460 2730 240 290

:l' | Polaritat = +

|
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Kapitel 4.3 - Schweilipulver

Produktname ENISO AWS Seite
BOHLERBB 418 TT SAFB155AC H5 374
UvV418TT SAFB155AC H5 376
uv421T1T SAFB155AC H5 378
BOHLER BB 24 SAFB165DCH5 381
Uv420TT SAFB165DCH5 383
UV420 TTR/UV420 TTR-W SAFB165DC/SAFB165AC 386
UV420 TTR-C SAFB165DC 389
UV310P SAAB 155AC H5 390
BOHLER BB 400 SAAB 167 ACH5 391
Uuv400 SAAB 167 ACH5 392
UV309 P SAAB 165AC H5 394
UV305 SAAR 176 ACH5 395
UV 306 SAAR 177 ACH5 396
Avesta Flux 805 SAAF2CrDC 398
BOHLER BB 202 SAFB2DC 399
Marathon 431 SAFB2DC 400
Marathon 543 SAFB255DCH5 402
Avesta Flux 801 SACS2CrDC 403




BOHLER BB 418 TT SchweiRpulver

BOHLER BB 418 TT ist ein agglomeriertes fluorid-basisches Schweillpulver fiir das Verbindungs-
und Auftragsschweilen verschiedener Stahle, vor allem aber eignet es sich fiir hochfeste und
kaltzéhe Feinkornbaustahle. Das Pulver kann mit vielen unlegierten, kaltzahen und warmfesten
Drahtelektroden verschweil8t werden. Das Schweilpulver ist an Gleich- und Wechselstrom
schweiflbar und kann fiir das Tandem- und MehrdrahtschweiRen eingesetzt werden. Es zeichnet
sich durch gute Schlackenldslichkeit aus.

Unlegierte Stahle, warmfeste und hochwarmfeste Stéhle, kaltzéhe Stéhle, Feinkornbaustahle

Si02+TiO2 Ca0+MgO Al203+MnO CaF;
15 35 20 25

Basizitat nach Boniczewski: 3.5 Mol.% 2.6 Gew.%
Y Polaritat = + / ~ Kérnung gemaR EN ISO 14174: 3-20 (0.3-2.0 mm)
olaritat = Pulververbrauch: 1.0 kg Pulver je kg Draht
Riicktrocknung: 300-350 °C, 2 h

Als DPK fir BOHLER BB 418 TT gemeinsam mit BOHLER-Drahten:
TUV: EMS 2, EMS 2 Mo,3 NiMo 1-UP, DB: (51.014.04) EMS 2, EMS 2 Mo,
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BOHLER BB 418 TT

BOHLER EMS 2

BOHLER
EMS 2 Mo

BOHLER Ni 2-UP

BOHLER
3 NiMo 1-UP

BOHLER
3 NiCrMo 2.5-UP

BOHLER
EMS 2 CrMo

BOHLER CM 2-UP

0.07

0.06

0.08

0.05

0.8

0.08

0.2

0.25

0.25

0.3

0.15

0.2

0.95

0.95

1.55

0.7

S 38 5FB S2
F7A5-EM12K | F48A4-EM12K

S 2 Mo
0.45 S 46 4 FB S2Mo
F8A6-EA2-A2 | F55A5-EA2-A2

S2Ni2

S 46 8 FB S2Ni2

F8A10-ENi2-Ni2 /

F55A8-ENi2-Ni2

S3Ni1Mo

055 09 S556FB S3Ni1Mo
F7A8-EH12K / F48A6-EH12K

S3Ni2.5CrMo

S 69 6 FB S3Ni2.5CrMo
F11A8-EM4 (mod.)-M4H4 |
F76A6-EM4 (mod.)-M4H4

S CrMo1
1.1 045 S S CrMo1 FB
F8P2-EB2-B2 / F55P3-EB2-B2

S CrMo2
24 095 S S CrMo2 FB
F8P2-EB3-B3 / F55P3-EB3-B3

225

05 05 22
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UV4BTT Schweilpulver

UV 418 TT ist ein agglomeriertes Schweilpulver des fluoridbasischen Typs fiir das Verbindungs-
und Auftragschweilen verschiedener Stahle, vor allem aber eignet es sich fiir hochfeste und kaltza-
he Feinkornbaustahle. Sein metallurgisches Verhalten hinsichtlich Zu- und Abbrand der Elemente
Silizium und Mangan ist neutral. Das Schweipulver kann mit fast allen denkbaren Drahtelektroden
eingesetzt werden. Das Schweillgut — erstellt mit der Drahtelektrode Union S 3 Si - weist ein sehr
gutes Zahigkeitsniveau bis — 60 °C und sehr gute CTOD-Werte bis — 30 °C auf, so dass sich diese
Kombination hervorragend fiir das Schweien von Offshore-Konstruktionen eignet. Das Schweil3-
pulver ist an Gleich- und Wechselstrom schweibar und kann fiir das Tandem und Mehrdraht-
schweilen eingesetzt werden. Es zeichnet sich durch sehr gute Schlackenléslichkeit aus.

Si02+TiOy CaO+MgO Al,03+MnO CaF;
15 38 20 25

Nt Basizitat nach Boniczewski: 3.5 Mol.% 2.6 Gew.%
-— | | Polaritat = -/ ~ Kornung gemaR EN ISO 14174: 3-20 (0.3-2.0 mm)
Riicktrocknung: 300-350 °C, 2 h
Union S 2 10410 51.132.05
Union S 2 Mo 11576 51.132.05
Union S 2Ni 2.5 11575
Union S 3 Si 07276 51.132.05 X X X X
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UV418 TT
Richtanalysen fiir Drahtelektroden und SchweiRgut in %:

EN ISO 14171/
) ) EN ISO 26304-A -

Marke C Si Mn Cr Mo Ni AWS A5.17 — SFA5.17

AWS A5.23 - SFA5.23
Union S 2 0.10 0.10 1.00 S354FBS2
Schweilgut 007 020 095 F7A5-EM12 ++
Union S 2 Mo 0.10 0.10 1.00 0.50 S 46 4 FB S2Mo o
Schweilgut 007 020 095 0.45 F8AB-EA2-A2 )

>
Union S2Ni 2.5 0.10 0.10 1.00 230 S468FB S2Ni2 >
Schweilgut 007 020 095 220 F8A10-ENi2-Ni2 3—
Union S 2 Ni 3.5 0.09 015 0.90 330 S468FBS2Ni3 g
Schweilgut 006 020 0.85 320 F8A15-ENi3-Ni3 ¥
O

Union S 2 NiMo 1 011  0.10 1.00 025 090 S506FB SZ2Ni1Mo N
Schweilgut 0.07 020 0.95 0.23 085 F8A10-ENi1-Ni1
Union S 2 Si 0.10 030 1.10 S 425 FB S2Si 377
Schweilgut 0.08 030 1.10 F7A6-EM12K ¢+
Union S 3 012 010 1.50 S384FBS3
Schweilgut 0.08 020 1.35 F7A6-EH10K ¢+
Union S 3 Mo 012 010 1.50 0.50 S 46 4 FB S3Mo
Schweilgut 0.08 020 1.35 0.45 F8A5-EA4-A4
Union S 3 NiMo 0.08 010 1.50 045 150 S506 FB S3Ni1.5Mo
Schweilgut 006 020 140 040 140 F9A8-EG-F1
Union S 3 NiMo 1 012 010 1.60 060 0.95 S506FB S3Ni1Mo
Schweilgut 008 025 155 0.55 0.90 F9A8-EG-F3
Union S3NiMoCr 014 010 175 035 060 210 S696FBSZ3Ni2,5CMo *
Schweilgut 0.08 020 150 032 058 200 F11A8-EG-F6
Union S 3 Si 0.10 030 1.70 S 46 6 FB S3Si
Schweilgut 008 030 155 F7A8-EH12K ««
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Uv421 TT SchweiRpulver

UV 421 TT ist ein agglomeriertes Schweilpulver des fluoridbasischen Typs fiir das Verbindungs- und
Auftragschweiflen von hochfesten und kaltzdhen Feinkornbaustéhlen. Sein metallurgisches Verhal-
ten hinsichtlich Zu- und Abbrand der Elemente Silizium und Mangan ist fast neutral. Das Schweilgut,
hergestellt mit niedrig Ni- bzw. NiMo-legierten UP-Drahtelektroden erfiillt hohe Anforderungen an
die Tieftemperaturzahigkeit. Das SchweiRpulver ist fiir das Eindraht- und das Tandem-Schweillen
geeignet. Es zeichnet sich durch gute Schlackenldslichkeit aus.

Si02+TiOy CaO+MgO Al03+MnO CaF;
15 38 20 25

Basizitat nach Boniczewski: 3.5 Mol.% 2.6 Gew.%

::' | | Polaritat = +/ ~ Koémung gemaB EN 1SO 14174: 3-20 (0.3-2.0 mm)
Riicktrocknung: 300-350 °C, 2 h
Zubssungen  TOV. ABS BV WWEB GL LR DNV DB

Union S 2 05497 X 51.132.06
Union S 2 Mo 03344 X 51.132.06
Union S2Ni2.5 02213 X X X X X 51.132.06
Union S 3 05498 X X 51.132.06
Union S 3 Si 10424 X X

Union S 3 NiMo X X

UnionS3NiMo1 10425 X X

Union S3NiMoCr 05063 X X X X X X 51.132.06
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Uvi421 1T

Richtanalysen fiir Drahtelektroden und Schweilgut in %:

ENISO 14171
: _ ENISO 26304-A-
Marke C Si Mn Cr Mo Ni AWS A5A7 — SFA5.17 =
AWS A5.23 — SFA-5.23
Union S 2 010 010 1.00 S354FBS2
Schweilgut 007 020 105 F7AG-EM12 ¢+
Union S 2 Mo 010 010 1.00 0.50 S 46 4 FB S2Mo .
SchweiRgut 007 020 105 047 F8A4-EA2-A2 o
>
UnionS2Ni25 040 0.0 1.00 230  S468FB S2Ni2 S
SchweiRgut 007 020 1.05 220  F8A10-ENi2-Ni2 g—
UnionS2Ni35 009 015 090 330  S468FB S2Ni3 “;’
SchweiRgut 006 020 090 320  F8A15-ENi3-Ni3 =
[T)
UnionS2NMo1 011 010 1.00 025 090 S506FB SZ2Nit (7}
Schweigut 008 020 1.05 022 085 F8AS-ENi1-Nit
Union S 3 012 015 150 S385FB S3 379
Schweifgut 008 025 150 F7AB-EH10K ++
Union S 3 NiMo 008 010 150 045 150 S556FB S3Nit.5Mo
Schweifgut 006 020 150 042 145 FOAS-EG-F1
UnionS3NMo1 012 010 1.60 060 095 S556FBS3NitMo
SchweiRgut 008 020 155 055 090 F9AS-EG-F3
UnionS3NiMoCr 014 010 175 035 060 210 S696FBSZ3Ni25CMo+
SchweiRgut 008 020 160 032 058 200 F11A3-EG-F6
Union S 3 Si 010 030 1.70 S 46 5 FB S3Si
SchweiRgut 008 030 1.55 F7A8-EH12K ++
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uv4a1 1T

] e e0C: |20 °C:] 40 °C:] 60 °C

g";"" 400 510 26 15 130 100 47 27
g";};o 470 560 24 140 120 100 47
g"zi%‘i a5 470 550 24 160 140 120 80 60
g"zi%‘i a5 470 560 25 160 140 120 100 47
‘S’"2‘°,giMo , 500 560 24 160 140 120 100 47
g'},§°" 420 50 2 150 150 120 60 27
g'}mMo 560 620 22 140 120 100 80 47
n gy 560 60 2 140 120 100 70 47
non o 60 780 17 120 10 80 60 47
g'g%", 460 550 26 15 120 80 60 47

* Mittelwerte aus 3 Proben
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BOHLER BB 24 SchweiRpulver

Agglomeriertes fluorid-basisches Schweilpulver, das sich durch sein neutrales metallurgisches Ver-
halten auszeichnet. In Verbindung mit geeigneten Drahtelektroden weist das Schweillgut ausge-
zeichnete Zahigkeitseigenschaften im Tieftemperaturbereich auf. Anwendungsgebiet ist das Verbin-
dungs- und Auftragsschweilen von allgemeinen Baustéhlen, Feinkorbaustahlen und warmfesten

Stahlqualitéten. Das Pulver zahlt zu den wasserstoffkontrollierten Pulvern, der diffusible Wasserstoff-
gehalt betragt max. 5 ml/100 g Schweilgut.

unlegierte Stahle, warmfeste und hochwarmfeste Stahle, kaltzahe Stahle, Feinkornstahle

Si02+TiO2 Ca0+MgO Al203+MnO CaF;
15 35 21 26

Basizitat nach Boniczewski: 3.4 Mol.% 2.5 Gew.%
N Schiittgewicht; 1.0 kg/dm?®
-— | | Polaritat = +/ ~ Koérnung gemaR EN ISO 14174: 3-25 (0.3-2.5 mm)
Pulververbrauch: 1.0 kg Pulver je kg Draht
Riicktrocknung: 300-350 °C, 2 h

DB (51.014.02), NAKS; Als DPK BOHLER BB 24 gemeinsam mit BOHLER-Drahten: TUV: EMS 2,
EMS 2 Mo, EMS 2 CrMo, CM 2-UP, 3 NiMo 1-UP
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BOHLER BB 24

BOHLEREMS2 007 025 12 3306 Fa S
F7A8-EM12K / F48A6-EM12K
) S2Mo
BOHLEREMS2Mo 007 025 1.5 045 $ 46 4 FB S2Mo
FBA4-EA2-A2 | F55A4-EA2-A2
S2Ni2
A . S 46 6 FB S2Ni2
BOHLERNi2UP 007 025 1.5 22 FaotiB SN2
F55A6-ENi2-Ni2
A S3NiMo
e TP 009 025 165 055 09 S504FB S3NitMo
FOA4-EF3-F3 | F62A4-EF3-F3
.. S3Ni2.5CrMo
BOHLER $696 FB S 3Ni2.5CrMo
3NCiMo25.up 006 03 1505 05 22 pypag EMa(mod)M4
n F76A6-EM4(mod)-M4
A S CrMo1
VAN 008 025 095 11 045 .
F8P2-EB2-B2 / F55P3-EB2-B2
.. S CrMo2
BOHLERCM2UP 008 025 075 24 095 .
F8P2-EB3-B3 / F55P3-EB3-B3
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UV420 TT SchweiRpulver

UV 420 TT ist ein agglomeriertes Pulver auf Fluoridbasis. Geeignet sowohl fiir Verbindungsschwei-
Rungen wie fiir Auftragsschweilungen im Stahlbau. Fiir Feinkornbaustéhle wie fiir warmfeste Stahle.
Das Pulver hat ein metallurgisch neutrales SchweiRverhalten. Bei Verarbeitung mit entsprechenden
UP Drahten erreicht das Schweilgut hohe Zahigkeiten bei niedrigen Temperaturen. Kann sowohl fiir
Eindraht- wie fiir Mehrdrahtanwendungen verwendet werden.

Si02+TiO2 Ca0+MgO Al203+MnO CaF;
15 35 21 26

Nt Basizitat nach Boniczewski: 3.4 Mol.% 2.5 Gew.%
-— | ' Polaritat = - / ~ Koérnung geman EN ISO 14174: 3-20 (0.3-2.0 mm)
Riicktrocknung: 300-350 °C, 2 h
Zdassungen: v 8 B

Union S 2 03358 51.132.02

Union S 2 CrMo 01794

Union S 2 Mo 01793

Union S 3 01795

Union S 3 Mo 01796

Union S 3 NiMo 01797

Union S 3 NiMo 1 03020

Union S 3 NiMoCr 02206
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UV420 TT

Union S 2 0.10 0.10 1.00 S354FBS2
SchweiRgut 0.07 025 1.05 F7TA4-EM12 «

Union S 2 Mo 0.10 0.10 1.00 0.50 S 46 4 FB S2Mo
Schweilgut 0.07 025 1.05 0.45 F8A4-EA2-A2

Union S 3 0.12 0.10 1.50 S384FBS3
Schweilgut 0.08 0.25 1.50 F7A4-EH10K «+
Union S 3 Mo 0.12 0.10 1.50 0.50 S 46 4 FB S3Mo
SchweiRgut 0.08 025 1.50 0.45 F8A4-EA4-A4

Union S 1 CrMo 2 0.10 0.10 0.50 2.40 1.00 SSCrMo2FB ¢+
SchweiRgut 0.07 025 075 225 095 F9P0-EB3R-B3
Union S 2 CrMo 0.12 010 0.80 1.20 0.50 S S CrMo1 FB s+
SchweiRgut 008 025 095 1.10 045 F8P0-EB2R-B2
Union S 2 Ni 2.5 0.10 0.10 1.00 2.50 S 46 6 FB S2Ni2
Schweilgut 0.07 025 1.05 240 F8AB8-ENi2-Ni2

Union S 3 NiMo 0.08 0.10 1.50 045 1.50 S50 6 FB S3Ni1.5Mo
Schweilgut 0.06 0.25 1.50 0.40 1.40 F9A8-EG-F1

Union S3NiMo 1*  0.12 0.10 1.60 0.60 0.95 S50 6 FB S3Ni1Mo
SchweiRgut 0.08 025 155 0.55 0.90 F9A8-EG-F3

Union S3NiMoCr 014 0.10 1.70 0.35 0.60 2.10 S 694 FB SZ3Ni2.5CrMo *
SchweiRgut 0.08 025 155 032 058 2.00 F11A6-EG-F6

* Spurenelemente Co und Ta, gem. den Regelwerken im Reaktorbau.
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UV420 TT

ZMPa zMPa 2% +20°C:

Union S 2 400 510 26 160 140 100 47
Union S 2 Mo 470 550 24 140 120 80 47
Union S 2 Ni 2.5 470 550 24 160 140 100 47
Union S 3 400 510 26 160 140 100 47
Union S 3 Mo 470 550 24 140 120 80 47
Union S 3 NiMo 560 620 22 160 140 80 47
Union S3NiMo1 560 620 20 160 140 80 47 385
Union S 3 NiMoCr 690 760 17 100 80 60 47

* Mittelwerte aus 3 Proben
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UV 420 TTR/ UV 420 TTR-W SchweiRpulver

UV 420 TTR ist ein agglomeriertes Schweilpulver des fluoridbasischen Typs, das vor allem fir das
Verbindungs- und Auftragschweien von warmfesten Stahlqualitaten seinen Einsatz findet. UV 420
TTR verhalt sich metallurgisch neutral und zeichnet sich durch einen hohen Einheitsgrad aus. Bedingt
durch den niedrigen P-Zubrand von max. 0.004 % eignet es sich inshesondere fiir den Einsatz

im Reaktorbau sowie zum Schweilen von Hydrocrackern. In Verbindung mit den Drahtelektroden
Union S 2 CrMo und Union S 1 CrMo 2 lassen sich hochste Zahigkeitsanforderungen bei tiefen Tem-
peraturen auch nach einer step-cooling-Behandlung erfiillen. Die Variante UV 420 TTR-W erméglicht
ein sicheres Schweiflen an Wechselstrom und mit dem Tandemverfahren, womit sich die Zahigkeit
beim Schweifen mit CrMo-legierten Drahtelektroden auf ein noch hoheres Niveau einstellen Iasst.

Si02+TiO2 Ca0+MgO Al203+MnO CaF
15 35 21 26

n Nt » Basizitat nach Boniczewski: 3.4 Mol.% 2.5 Gew.%
-— ' | Polaritat = - / ~ Kornung gemaB EN ISO 14174: 3-20 (0.3-2.0 mm)
Riicktrocknung: 300-350 °C, 2 h
Zuassngen TV R
Union S 1 CrMo 2* 06541
Union S 1 CrMo 2 02734
Union S 2 03437
Union S 2 CrMo 03439
Union S 2 Mo 03438
Union S 3 03440 X
Union S 3 Mo 03441
Union S 3 NiMo 03442
Union S 3 NiMo 1 03021/08015
Union S 3 NiMoCr 03443

*mit UV 420 TTR-W, alle anderen nur mit UV 420 TTR.
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UV 420 TTR/ UV 420 TTR-W

UnionS1CrMo2 010 0.10 050 240 1.00 S S CrMo2 FB *
Schweilgut 007 020 075 225 0.95 FOP2-EB3R-B3R
Union S 2 CrMo 012 010 080 120 0.50 S S CrMo1FB »
Schweilgut 008 020 100 110 045 F8P2-EB2R-B2
Union S 2 Mo 010 010 1.00 0.50 S 46 4 FB S2Mo
Schweilgut 007 020 1.05 0.45 F8A4-EA2-A2

Union S 3 NiMo 008 010 1.50 045 150 S506 FB S3Ni1.5Mo
Schweilgut 005 020 1.50 040 140 F9A8-EG-F1

Union S 3 NiMo 1 012 010 1.60 060 095 S504FBS3NitMo
Schweilgut 008 020 1.55 055 090 F9AG-EF3-F3-N

---

Union S 2 Mo 470 140 120 100 47
Union S3NiMo 560 660 22 140 120 100 47 47
Union S3NiMo 1 560 680 22 140 120 100 47 27

* Mittelwerte aus 3 Proben
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UV 420 TTR/ UV 420 TTR-W

Union o + + 4
S 1 CiMo 2 a 380 500 20
Union a* 380 540 22
S 2 CrMo n+a* 200 440 19
Union S 370 570 24
S2 Mo n+a 220 420 25
Union S 450 600 20
S 3 NiMo n+a 320 510 25
Union S 420" 590 24
S 3 NiMo 1 ) 420" 580" 24

angelassen, 580 — 620 °C/Luft
angelassen, 670 — 700 °C

QO
*
nn

spannungsarmgegliiht, 580 — 620 °C
60 h 550 °C + 40 h 620 °C/Luft
normal gegliiht, 920 °C/Luft

w
o
munu

Mittelwerte aus 3 Proben
Werte bei Priftemperatur 450 °C
Werte bei Priiftemperatur 400 °C
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UV 420 TTR-C SchweiBpulver

UV 420 TTR-C ist ein agglomeriertes Schweillpulver des fluoridbasischen Typs mit hoher Basizitat
und neutralem metallurgischem Verhalten. UV 420 TTRC ist eine spezielle Variante des Schweif-
pulvers UV 420 TTR. Der C-Gehalt der Drahtelektrode wird beim DC-Schweien unterstiitzt. Im Ver-
gleich mit UV 420 TTR ist der C-Gehalt des Schweilmaterials ca. 0.03-0.04 % hoher. Das Schweil3-
pulver ist geeignet fiir das Mehrlagenschweillen mit Eindraht- und Tandem-Technik. UV 420 TTRC
wird vorwiegend fiir UP-SchweilRungen von hoch-hitzebesténdigen Stahlen, fiir Verbindungs- und
Auftragschweifungen eingesetzt.

Si02+TiO2 Ca0+MgO Al03+tMnO CaFz
15 35 21 26
Nt Basizitat nach Boniczewski: 3.4 Mol.% 2.5 Gew.%
-— ' | Polaritat = - / ~ Koérnung geméaR EN ISO 14174: 3-20 (0.3-2.0 mm)
Riicktrocknung: 300-350 °C, 2 h
Union S 3 NiMo1 F10A6-EF3-F3 S 62 6 FB S3Ni1Mo

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



UV310P SchweiRpulver

UV 310 P ist ein agglomeriertes Schweiflpulver des aluminatbasischen Typs mit neutralen metallur-
gischen Eigenschaften. Es eignet sich besonders fiir die Ein- und Mehrdrahtschweilung an Gleich-
und Wechselstrom bei der Herstellung von Langs- und Spiralnahtrohren mit der Lage/Gegenlage-
Technik. Das Pulver ist besonders fiir die Mn-, Mo-, Ti, und B bzw. Mn-, Ti- und B-legierten Drah-
telektroden wie Union S 3 MoTiB und Union S 3 TiB geeignet und um im SchweiRgut optimale Zahig-
keitseigenschaften zu erreichen. Es kann fiir das SchweiRen von Rohrstahlen nach API X 60, X 65,
X 70, X 80 bzw. nach EN 10208-2: L415 MB, L450 MB, L485 MB und L555 MB eingesetzt werden.

Bemerkung:

Die mechanisch-technologischen Eigenschaften des Schweillgutes (vor allem die Zahigkeitseigen-
schaften), das in der Lage/Gegenlage-Technik erstellt wurde, sind starker als bei der Mehrlagen-
schweifung durch viele andere Faktoren als nur durch die Drahtelektrode und das Schweipulver
beeinflusst.

Zu den wichtigsten Faktoren zahlen:

+ Einfluss der chemischen Zusammensetzung des Grundwerkstoffes bedingt durch den hohen
Aufmischungsgrad (60 bis 70 %)

+ Einfluss der relativ langen Abkuhlzeit t8/5 aus der Schweilwérme bedingt durch:

— Schweilparameter (Streckenenergie)

— Blechdicke (zwei- bzw. dreidimensionale Wérmeableitung)

— Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur

Si0x+TiO2 Ca0+MgO Al03+MnO CaF;
18 25 32 18
Nt Basizitat nach Boniczewski: 2.2 Mol.% 1.5 Gew.%
-— ' | Polaritat = +/ ~ Koérnung geméaR EN ISO 14174: 3-20 (0.3-2.0 mm)
Riicktrocknung: 350-400 °C, 2 h
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BOHLER BB 400 SchweiRpulver

BOHLER BB 400 ist ein agglomeriertes Schweiflpulver des aluminat-basischen Typs fiir das Ver-
bindungs- und Auftragsschweilen von allgemeinen Baustahlen, Feinkornbau-, Kesselbau- und
Rohrstahlen. Das Schweipulver zeichnet sich durch geringen Silizium- und mittleren Manganzu-
brand aus. BOHLER BB 400 ist verschweilbar an Gleich- und Wechselstrom. Seine guten
Schweileigenschaften und die erreichbaren guten technologischen Eigenschaften der mit unter-
schiedlichen Drahtelektroden erstellten SchweiRgiter ermdglichen einen universellen Einsatz.

Allgemeine Baustahle, Feinkornbau-, Kesselbau- und Rohrstahle

Si02+TiO2 Ca0+MgO Al203+MnO
20 30 28 16

|

Basizitat nach Boniczewski: 2.3 Mol.% 1.7 Gew.%
Koérnung geman EN ISO 14174: 3-20 (0.3-2.0 mm)
Pulververbrauch: 1.0 kg Pulver je kg Draht

Riicktrocknung: 300-350 °C, 2 h

Polaritat =+/-/~

-—

\i'

BOHLER EMS 2 0.06 0.35 1.35 S 38 AB S2
F7A4-EM12K / F48A4-EM12K
.. S2Mo
BOHLEREMS2Mo 0.06 0.35 1.35 0.35 S 46 4 AB S2Mo
F8A4-EA2-A4 | F55A4-EA2-A4

DB (51.014.03) .

Als DPK BOHLER BB 400 gemeinsam mit BOHLER-Dréahten:
TUV: EMS 2, EMS 2 Mo

DB: EMS 2, EMS 2 Mo
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Schweilpulver

UV 400 ist ein agglomeriertes Schweilpulver des aluminatbasischen Typs fiir das Verbindungs- und
Auftragschweiflen von allgemeinen Baustahlen, Feinkornbau-, Kesselbau- und Rohrstahlen. Das
Schweilpulver zeichnet sich durch geringen Silizium- und mittleren Manganzubrand aus. Ver-
schweilbar an Gleich- und Wechselstrom. Seine guten Schweileigenschaften und die erreichbaren
guten technologischen Eigenschaften der mit unterschiedlichen Drahtelektroden erstellten Schweif3-
guter ermdglichen einen universellen Einsatz.

Si02+TiOy CaO+MgO Al03+MnO CaFy
20 30 28 16

Nt Basizitat nach Boniczewski: 2.3 Mol.% 1.7 Gew.%
-— | | Polaritat = -/ ~ Kormung gemaB EN 1SO 14174: 3-20 (0.3-2.0 mm)

Riicktrocknung: 300-350 °C, 2 h

Union S 2 0.10 0.10 1.00 S384ABS2
Schweilgut 0.06 0.35 1.35 F7A4-EM12 «
Union S 2 Mo 0.10 0.10 1.00 0.50 S 46 4 AB S2Mo
Schweilgut 0.06 0.35 1.35 0.45 F8A4-EA2-A2
Union S 2 Si 0.10 0.30 1.00 S 42 4 AB S2Si
Schweilgut 0.06 0.35 1.50 F7A4-EM12K «
Union S 3 0.12 0.10 1.50 S424ABS3
Schweilgut 0.07 0.35 1.60 F7A4-EH10K »
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~ zMPa 2MPa 2%  +20°C:

u 400 480 2 120 100 60 47
UnionS2 s 35 480 25 140 120 100 47
n 200 460 2 80 80 47
. 70 550 2 100 0 47 4
Union $ 2 Mo 470 550 22 100 100 60 47
. : 420 500 2 100 80 47 47
Uit 2L 3/5 480 25 140 120 80 47
. u 20 50 2 120 120 60 47
UnionS:3= | 380 500 25 140 120 100 47

* Mittelwerte aus 3 Proben
u = ungegliiht

s = spannungsarmgegliiht: 580 °C /5 h / Luft
n = normal gegliiht: 920 °C /1 h / Luft

Union S 2 06170 5113203 X
UnionS2Mo 06233 5113203 X X X X X
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Schweilpulver

UV 309 P ist ein agglomeriertes Schweipulver des aluminatbasischen Typs mit neutralen me-
tallurgischen Eigenschaften. Es eignet sich besonders fiir die Ein- und Mehrdrahtschweiung an
Gleich- und Wechselstrom bei der Herstellung von Langs- und Spiralnahtrohren mit der Lage/Gegen-
lage-Technik. Das Pulver in Verbindung mit entsprechenden Drahtelektroden (z. B. Union S 2, Union
S 2 Mo, Union S 4 Mo, Union S 2 NiMo 1, Union S 3 MoTiB, Union S 3 NiMo 1, Union S 1 Mo 1,2)
kann fiir die Lage/Gegenlage-Schweilung von Rohrstahlen z. B. APl Grade A 25, A, B, X 42, X 46,
X 52, X 56, X 60, X 65, X 70, X 80 bzw. nach EN 10208-2 L290MB bis L555MB eingesetzt werden.

Bemerkung:
Die mechanisch-technologischen Eigenschaften des Schweillgutes (vor allem die Zahigkeitseigen-
schaften), das in der Lage/Gegenlage-Technik erstellt wurde, sind starker als bei der Mehrlagen-
schweifung durch viele andere Faktoren als nur durch die Drahtelektrode und das Schweipulver
beeinflusst.

Zu den wichtigsten Faktoren zahlen:

+ Einfluss der chemischen Zusammensetzung des Grundwerkstoffes bedingt durch den hohen
Aufmischungsgrad (60 bis 70 %)

+ Einfluss der relativ langen Abkuhlzeit t8/5 aus der Schweilwérme bedingt durch:

— Schweilparameter (Streckenenergie)

— Blechdicke (zwei- bzw. dreidimensionale Wérmeableitung)

— Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur

Si0x+TiO2 Ca0+MgO Al03+MnO CaF
22 26 30 15
Nt Basizitat nach Boniczewski: 2.1 Mol.% 1.4 Gew.%
-— ' | Polaritat = - / ~ Koérnung geméaR EN ISO 14174: 3-20 (0.3-2.0 mm)
Riicktrocknung: 350-400 °C, 2 h
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Schweilpulver

UV 305 ist ein agglomeriertes Schweipulver des Aluminat-Rutilen Typs fiir das Verbindungs- und
Auftragschweifen. Anwendbar an Gleich- und Wechselstrom. Das SchweiRpulver eignet sich fiir
das Stumpfschweilen in Lage-/Gegenlagetechnik bis zu einer Blechdicke von 10 mm und fiir das
Kehinahtschweilen. Es eignet sich auch besonders fiir das Schweillen von Rohr-Steg-Rohr-Verbin-
dungen bzw. von Flossenrohren (Kesselwéande).

Die passenden UP-Drahtelektroden sind:
Union S 1,S 2, S2 Si, S 2 Mo und fiir Kesselwande auch Union S 2 CrMo, S 1 CrMo 2, Union S P23,
Union S P24, Union MVMoS Es zeichnet sich durch sehr gute Schlackenléslichkeit (auch in engen
Fugen) aus und gestattet hohe Schweilgeschwindigkeiten.

Si02+TiO2 Al203+MnO CaF2+CaO+ MgO

30 55 8
Nt Basizitat nach Boniczewski: 0.7 Mol.% 0.6 Gew.% 395
-— | | Polaritat = -/ ~ Kérnung gemaR EN ISO 14174: 4 - 14 (0.4-1.4 mm)
Riicktrocknung: 300-350 °C, 2 h

Union S 2 Mo, Union S 2 CrMo, Union S 1 CrMo2, Union SP 24
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Schweilpulver

UV 306 ist ein agglomeriertes Schweilpulver fiir das Verbindungsschweilen an allgemeinen
Bau- und Rohrstahlen. Anwendbar an Gleich- und Wechselstrom. Geeignet fiir das Eindraht- und
Mehrdrahtschweien mit hoher SchweiBgeschwindigkeit in Lage und Gegenlage

sowie firr das Kehlnahtschweillen. Guter Schlackenabgang.

Si02+TiO2 Al03+MnO CaFa+ CaO+MgO
24 50 14

Basizitat nach Boniczewski: 0.8 Mol.% 0.6 Gew.%
Polaritat = - / ~ Kérnung gemaR EN ISO 14174: 3 - 16 (0.3 - 1.6 mm)
Riicktrocknung: 300-350 °C, 2 h

-—

\i'

|

Union S 2 0.10 0.10 1.00 S423ARS2
Schweilgut 0.06 0.60 1.40 F7A2-EM12 ¢
Union S 2 Mo 0.10 0.10 1.00 0.50 S 46 2 AR S2Mo
Schweilgut 0.06 0.60 1.40 0.45 F8A2-EA2-A2
Union S 2 Si 0.10 0.30 1.00 S 422 AR S2Si
Schweilgut 0.06 0.75 1.60 F7A2-EM12K -
Union S 3 0.12 0.10 1.50 S423ARS3
Schweilgut 0.07 0.60 1.60 F7A2-EH10K ¢
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Union S 2 420 530 22 80 60 47 47

UnionS2Mo 470 550 22 70 60 47 28
Union S 2 Si 420 540 22 70 50 47 28
Union S 3 420 520 22 80 60 47 47

* Mittelwerte aus 3 Proben

Union S 2 02590 5113204 X X X X
Union S 2 Mo 07739

Union S 2 Si X

397
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Avesta Flux 805 SchweiRpulver

Avesta Flux 805 ist ein basisches, leicht Chromabbrand kompensierendes agglomeriertes Schweif3-
pulver. Es dient zum Schweiflen von hochlegierten rostfreien Schweizusatzen wie AVESTA P12,
904L und 2205. Auch Standart-Cr-Ni- und Cr-Ni-Mo-SchweiRzusatze kénnen mit ausgezeichneten
Ergebnissen verarbeitet werden. Flux 805 ist besonders fiir Anwendungen geignet, bei denen hohe
Kerbschlagzahigkeitswerte gefordert sind. Flux 805 besitzt sehr gute Schweileigenschaften, eine
leichte Schlackenentfernbarkeit und ergibt eine saubere Nahtoberflache.

+ Schittdichte: 1.0 kg/dm?

+ Basizitatsgrad: 1.7 (Boniszewski)

+ Verbrauch: 0.5 kg Pulver/ kg Draht (26 V/)
0.8 kg Pulver/ kg Draht (34 V)

LDX 2101, 2304, 2205, 2507/P100, 904L, P12 und P16, aber auch mit 308L/MVR, 347/MVNb,
316L/ SKR, 318/SKNb, 309L und P5

316L/SKR 002 06 12 195 120 26 1
2205 002 07 1.0 235 80 3.1 50
P12 001 03 0.1 220 Rest 85

* gemal WRC-92.

S zMPa EMPa 2% s0°C

316L/SKR 415 560 36 80 40 35
2205 600 800 27 100 70
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BOHLER BB 202 SchweiRpulver

Agglomeriertes fluorid-basisches Schweipulver fiir VerbindungsschweiBungen an Cr-Stahlen und
unstabilisierten bzw. stabilisierten austenitischen CrNi(Mo)-Stéhlen sowie austenitisch-ferritischen
Duplex-Stahlen. Das Pulver BOHLER BB 202 ergibt gut ausgeflossene glatte Nahte, eine sehr

diinne Schlacke und damit einen niedrigen Pulververbrauch. Das Pulver zeichnet sich durch gute
Schlackenentfernbarkeit und gute KehlnahtschweiReigenschaften aus.

Cr-Stahle und unstabilisierte bzw. stabilisierte austenitische CrNi(Mo)-Stéhle sowie
austenitisch-ferritische Duplex-Stéhle.

SiO; Al,03
10 38 50

Basizitat nach Boniczewski: 2.3 Mol.%

Nt Schittgewicht: 1.0 kg/dm?

-— | | Polaritat = + Koérnung gemaR EN ISO 14174: 4-14 (0.4-1.4 mm)
Pulververbrauch: 0.7 kg Pulver je kg Draht
Riicktrocknung: 300-350 °C, 2 h

BOHLER S19123L
EAS 4 M-U 002 06 12 180 28 122 ER316L

BOHLER BB 202 gemeinsam mit BOHLER EAS 4 M-UP: TUV
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Marathon 431 SchweiRpulver

Marathon 431 ist ein agglomeriertes basisches Schweipulver zum Schweilen nichtrostender
hochlegierter CrNi(Mo)-Stéhle. Die SchweiRnahte sind glatt und fein gezeichnet ohne Schlackenreste.
Das Pulver zeichnet sich neben der guten Schlackenentfernbarkeit auch durch gute Kehlnaht-
schweileigenschaften aus. Die Schweillgliter weisen hohe Reinheit und gute mechanische Giite-
werte aus.

SiO Al,O3 CaF
10 38 50

Nt Basizitat nach Boniczewski: 2.3 Mol.%
| ' Polaritat Koérnung geman EN ISO 14174: 4 -14 (0.4 - 1.4 mm)
Riicktrocknung: 300-350 °C, 2 h

Thermanit A 0.040 050 1.7 19.5 15 065
Schweilgut 0.038 060 1.2 19.0 28 1.5 050
Thermanit GE-316L 0.012 050 1.7 185 28 122

Schweilgut 0.012 060 12 180 28 122

Thermanit H-347 0.040 050 1.8 19.5 95 065
Schweilgut 0.038 060 1.3 19.0 95 050
Thermanit JE-308L 0.016 050 18  20.0 9.8

Schweilgut 0.015 060 1.3 19.5 9.8

Thermanit 22/09 0015 040 16 230 32 88 0.15
Schweilgut 0.013 0.50 1.1 225 32 8.8 0.15
Thermanit 25/14 E-309L 0.014 050 18 240 13.2

Schweilgut 0.013 060 13 238 132
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Marathon 431

Thermanit A

Thermanit GE-316L
Thermanit H-347
Thermanit JE-308L
Thermanit 22/09
Thermanit 25/14 E-309L

550
690
600

30 70
30 70
30 65
35 65
25 80
30 100

X2CrNiMoN22-5
X6CrNiMoTi17-12-2
X2CrNiMo17-13-2
X6CrNiNb18-9
X2CrNi19-11

Thermanit 22/09
Thermanit A n
Thermanit GE-316L

Thermanit H-347
Thermanit JE-308L

Thermanit A
Thermanit GE-316L
Thermanit H-347
Thermanit JE-308L
Thermanit 22/09

06113
06479
06114
06112
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Marathon 543 SchweiRpulver

Marathon 543 ist ein agglomeriertes SchweiRpulver des fluoridbasischen Typs mit hohem Basizi-
tatsgrad. Es zeichnet sich durch gute SchweiReigenschaften aus. Einsatz zum Verbindungs- und
Auftragschweiften von warmfesten CrMo-Stahlen wie z. B. 12CrMo19-5 (Wst.-Nr. 1.7362), P 91/T 91,
X10CrMoVNb9-1 (Wst.-Nr. 1.4903), P92/T92. Das Pulver eignet sich auch zum Schweiflen mit den
neuen Drahtelektroden Thermanit MTS 616 fiir den Stahl des Typs P 92 gemaR ASTM A 335 und
Thermanit MTS 911 fiir den Stahl des Typs X11CrMoWVNb9-1-1 (Wst.-Nr. 1.4905), E 911.

Si0,+AlLO, CaF,+ Ca0 + MgO
g8 60

Koérnung geman EN ISO 14174: 3 -20 (0.3 - 2.0 mm)

Nt e
- | ' FUATEL= ] Riickirocknung: 300-350°C, 2h

Thermanit MTS 3 06527
Thermanit MTS 616 09391

Thermanit MTS 3 011 025 050 900 095 040 022 006 0.05
Schweilgut 009 022 070 890 093 040 0.18 005 0.04

ThermanitMTS 616 0.1 025 050 890 045 040 022 006 005 1.70
Schweilgut 009 022 070 880 043 040 0.18 005 004 170

Thermanit q 400 400 540 14
MTS 3 750°C/4h  4ep  agg 500 14

50 360 360 14
Thermanit . 20 560 700 18 #
MTS616  100°C/4h ghy 290 350 16
*Sonderwarmebehandlung
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Avesta Flux 801 SchweiRpulver

Avesta Flux 801 ist ein Chromabbrand kompensierendes, agglomeriertes Schweilpulver. Es ist ein
Mehrzweck —Schweilpulver sowohl fiir Verbindungsschweilen von rostfreiem Stahl als auch fiir Auf-
tragsschweifungen auf un- oder niedriglegierte Stahle. Flux 801 kann in Verbindung mit allen Arten
von stabilisierten und nichtstabilisierten Cr-Ni- un Cr-Ni-Mo Schweizusatzen verwendet werden.
Es ergibt eine saubere Nahtoberflache bei leichter Schlackenentfernbarkeit und besitzt sehr gute
Schweileigenschaften. Flux 801 ist chromlegiert, um Verluste im Lichtbogen wahrend des Schwei-
Rens zu kompensieren.

+ Schiittdichte: 0.8 kg/dm3

+ Basizitatsgrad: 1.0 (Boniszewski)

+ Verbrauch: 0.4 kg Pulver/kg Draht (26 V)
0.7 kg Pulver/kg Draht (34 V)

308L/MVR, 347/MVNDb, 316L/SKR, 318/SKNb, 309L und P5

Richtanalysen fir Drahtelektroden und Schweigutin%: [
Make C S Mo C N Mo N
308LIMVR 002 09 10 200 95 1
316LISKR 002 09 10 190 120 26 10
* gema WRC-92

zMPa (zMPa (2% (+20°C: [0
308L/MVR 410 590 ¥ 65 40 3
316LISKR 430 580 3 70 60 30
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Produkiname ENISO AWS Seite
BOHLER Ti 52-FD T464PM1H10T 422PC1H5 |E71T1-M21A4-CS1-H8/E71T1-C1A2-CS1-H4 | 406
Union TG 55 M T464PM1H10T 422PC 1H5 |E71T-IMJHB/E71T-1CH4 407
BOHLER PIPESHIELD 71 T8-FD E7178-M-K6 408
BOHLER PIPESHIELD 81 T8-FD E81T8-M-Ni2 409
BOHLER Ti 60-FD T 506 1NiPM 1H5 E81T 1-M21A8-Ni1-H4 410
BOHLER Ti 70 Pipe-FD T 554 Mn1INiPM 1H5 E9T1-M21M-G 411
BOHLER DMO Ti-FD TMoLPM1 AB1T 1-M21PY-A1H8 412
BOHLER DCMS Ti-FD T CrMo1PM 1H10 E81T1-M21PY-B2H8 413




BOHLER Ti 52-FD Fllldrahtelektrode

Rutil-Fulldrahtelektrode mit rasch erstarrender Schlacke. Hervorragende Schweieigenschaften in
allen Positionen. Ausgezeichnete mechanische Giitewerte, gute Schlackenentfernbarkeit, geringe
Spritzverluste, glatte feingezeichnete Nahtoberflache, hohe Rontgensicherheit, kerbfreie Nahtiiber-
gange. Zwangslagen konnen mit angehobenem Schweillstrom und daher duferst wirtschaftlich mit
erhdhter Abschmelzleistung geschweil3t werden.

Stahle bis zu einer Streckgrenze von 460 MPa (67 ksi) (Schutzgas M21)

S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2, S275N-S460N,

S275M-S460M, P235GH-P355GH, P275NL1-P460NL1, P215NL, P265NL, P355N,
P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NBL415NB,
L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE240, Schiffsbaustahle: A, B, D, E, A 32-E 36

ASTMA 106 Gr. A, B, C; A 181 Gr. 60, 70; A 283 Gr. A, C; A 285 Gr. A, B, C; A 350 Gr. LF1; A
414 Gr.A,B,C, D, E, F, G;A501 Gr. B; A513 Gr. 1018; A 516 Gr. 55, 60, 65, 70;

A573 Gr. 58, 65, 70; A 588 Gr. A, B; A633 Gr. C, E; A662 Gr. B; A711 Gr. 1013;

A 841 Gr.A; API 5 L Gr. B, X42, X52, X56, X60, X65

0.06 0.5 12 0.05

unbehandelt 500 580 26 180 130 90

Riicktrocknung falls erforderlich: 150 °C/24 h
Schutzgas:

Polaritat = + Argon +15-25 % CO,
100 % CO,
Schweifung mit herkdmmlichen MAG-Geraten.

TUV (11164.), DB (42.014.35), ABS, GL, LR, DNV, BV, CRS, CE
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Union TG 55 M Fiilldrahtelektrode

Union TG 55 M ist eine Rutil-Fiilldrahtelektrode mit schnell erstarrender Schlacke fiir das Schwei-
Ren in allen Positionen unter der Verwendung von Mischgas M21 und C1 gemaR EN ISO

14175. Die Fulldrahtelektrode verfiigt tiber sehr gute mechanisch-technologische Eigenschaften,
sowohl im Schweil- als auch im spannungsarmgeglihten Zustand. Kennzeichen der hervorragen-
den SchweiReigenschaften sind der ruhige Lichtbogen, die gute Modellierfahigkeit, die geringe
Spritzerneigung, feingezeichnete und kerbfreie Nahtlibergénge und eine gute Schlackenldslichkeit.
Die WurzelschweiBbarkeit ist in allen Positionen auf Keramikschiene nachgewiesen. Die schnell
erstarrende Schlacke ermdglicht ein Schweillen in den Zwangslagen mit erhdhtem Schweilstrom
sowohl fiir die Hand- und mechanisierte Schweillung.

$185, S235J2G3, S275JR, S355J2G3 (St 33, St 37-3N, St44-2, QSt 52-3N), E295 (St 50-2,
P235GH, P265GH, P295GH, P355GH (HI, HIl, 17 Mn 4, 19 Mn 6), P275N, P355N, P355NL2,
P460N (StE 285, EstE 285, EstE 355, StE 460), S275N, S275NL, S355N, S355NL, S460N (StE
285, TStE 285, StE 355, TStE 355, StE 460), L210, L240, L290, L360 (StE 210.7, StE 240.7, StE
290.7, StE 360.7), L290NB, L360MB, L415MB (StE 290.7 TM, StE 360.7 TM, StE 415.7 TM), X42 /
StE 290.7 TM — X65 / StE 445.7 TM (API-5LX), GS-38 — GS-52

C Si Mn P S
0.05 0.45 1.35 <0.015 <0.015

unbehandelt M21 460 560 24 140 80
580 °C/2 h M21 420 500 26 140 50
unbehandelt C1 420 520 24 140 70

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M1- M3 und C1

12 150-350

TOV (1831.), DB (42.132.14)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER PIPESHIELD 71 T8-FD Sebstschitzende

Fllldrahtelektrode

Selbstschiitzender Fiilldraht, der speziell fiir die Pipeline Schweiung in fallender Position (5G)
entwickelt wurde. Auch anwendbar fiir Schweilungen an unlegierten Stahlkonstruktionen.
BOHLER Pipeshield 71 T8-FD bietet eine schnell erstarrende, leicht entfernbare Schlacke, gute
SchweiBeigenschaften, leichte Handhabung fiir den Schweiler und eine hohe Produktivitat.

Der Draht bietet gute mechanische Eigenschaften sowie hohe Kerbschlagwerte bei niedrigen
Temperaturen. Die Einstufung K6 gemaR AWS garantiert einen Ni-Gehalt unter 1 %. Vorteile in der
Fallnahtschweilung fiir (Hot Pass), Fll- und Decklagen. Aufgrund der fluoridbasischen Fiillung ist
die Zwischenlagentemperatur ahnlich wie bei basischen Elektroden, wir empfehlen 80-200 °C.
BOHLER selbstschiitzender Fiilldraht bietet eine leichte Handhabung fiir den Schweiler infolge
des toleranten stick out. Weiters bietet er eine niedrige Tendenz zu Porositét auch wenn mit groe-
rem stick out geschweilt wird.

Nach API 5L:
A, B, X42, X46, X52, X56, X60, (X65, X70)

unbehandelt 435 535 28 200 150 100

kein Schutzgas

FEEERS- empfohlener stick out: 10-25 mm

Sl

NAKS, GAZPROM

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER PIPESHIELD 81 T8-FD Selbstschitzende

Flldrahtelektrode

BOHLER Pipeshield 81 T8-FD ist ein selbstschiitzender Fiilldraht und wurde speziell fiir die
halb-automatische Pipeline Schweillung in fallender Position (5G) entwickelt. Auch anwendbar

fiir Schweillungen an niedriglegierten Stahlkonstruktionen. Dieser Draht bietet eine schnell
erstarrende, leicht entfernbare Schlacke und gute SchweiReigenschaften in allen Lagen. BOHLER
Pipeshield 81 T8-FD bietet gute mechanische Eigenschaften sowie durchwegs hohe Kerbschlag-
werte bei niedrigen Temperaturen. Er bietet Vorteile in der Fallnahtschweilung fiir (Hot Pass), Fiill-
und Decklagen. Aufgrund der fluorid-basischen Fiillung ist die Zwischenlagentemperatur &hnlich
wie bei basischen Elektroden, wir empfehlen 80-200 °C. BOHLER selbstschiitzender Fiilldraht
bietet eine leichte Handhabung fiir den Schweiler infolge des toleranten stick out. Weiters bietet er
eine niedrige Tendenz zu Porositéat auch wenn mit groRerem stick out geschweit wird.

Nach API 5L: X65, X70
C Si Mn Al Ni
0.05 0.15 1.4 0.8 1.95

unbehandelt 500 600 25 170 120 90

kein Schutzgas

Polaritit = - empfohlener stick out: 10-25 mm

il

NAKS, GAZPROM

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER Ti 60-FD Fllldrahtelektrode

Rutil-Fiilldrahtelektrode mit rasch erstarrender Schlacke fiir das Schweilen kaltzaher Stahle. Her-
vorragende Schweifleigenschaften in allen Positionen. Ausgezeichnete mechanische Giitewerte,
gute Schlackenentfernbarkeit, geringe Spritzverluste, glatte feingezeichnete Nahtoberflache, kerb-
freie Nahtlibergénge. Zwangslagen konnen mit angehobenem Schweilstrom und daher &uRerst
wirtschaftlich mit erhohter Abschmelzleistung geschweilt werden. Fiir hochwertige Schweifungen
im Schiffbau, bei Offshore Anwendungen und Konstruktionsbau mit hheren Festigkeitsanforderun-
gen sowie bei Tieftemperaturanwendungen bis -60 °C.

allgemeine Baustahle, Rohr- und Druckbehalterstéhle, kaltzéhe Feinkornbaustéhle und
Sondergiiten. S355JR, S355J0, S355J2, $450J0, S355N-S460N, S355NL-S460NL, S355M-
S460M, S355ML-S460ML, S460Q, S500Q, S460QL, S500QL, S460QL1, S500QL1, P355GH,
P355NH, P420NH, P460NH, P355N-P460N, P355NH-P460NH, P355NL1-P460NL1,
P355NL2-P460NL2, L245NB-L415NB, L245MB-L485MB, L360QB-L485QB, aldur 500Q,

aldur 500QL, aldur 500QL1 ASTM A 350 Gr. LF2; A516 Gr. 65, 70; A 572 Gr. 42, 50, 60, 65; A 573
Gr. 70;A588 Gr. B, C, K;A633 Gr. A, C, D, E; A662 Gr. B, C; A678 Gr. B; A707 Gr. L2, L3; A 841
Gr. A, B, C; API 5 L X42, X52, X60, X65, X70, X52Q, X60Q, X65Q, X70Q

Ni
0.9

unbehandelt 530 570 27 140 120 100 60

Riicktrocknung falls erforderlich: 150 °C /24 h
Schutzgas: Argon + 15-25 % CO

Polaritat = + Schweiung mit herkdmmlichen f1aG-Geraten.
Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur
auf Grundwerkstoff abstimmen.

TOV (12544.), DB (42.014.42), GL (6Y46H5S), DNV, ABS, LR, BV, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER Ti 70 Pipe-FD Fulldrahtelektrode

Mikrolegierter Rutil-Fulldraht fiir Ein- und MehrlagenschweifRung von Kohlenstoff- Mangan Stahlen
und hochfesten Stéhlen unter der Verwendung von Ar-CO, Schutzgas. Hervorragende Schweifei-
genschaften in allen Positionen, ausgezeichnetes Raupenaussehen, keine Spritzer, schnell
erstarrende und leicht entfernbare Schlacke. Die auBergewdhnlichen mechanischen Eigenschaften
von diesem Draht auch bei niedriger Temperatur (-40 °C), als auch der niedrige Wasserstoffgehalt
machen ihn speziell einsetzbar fiir Pipeline Verlegungen. Weitere Anwendungen sind in der
Off-Shore Industrie, im Schiffbau und fiir Konstruktionen mit hochfesten Stahlen.

Rohrstahle und Feinkombaustahle $460-S500N, S460NL-S500NL, S500NC-S550NC, L450MB-
L485MB (L555MB) API spec. 5L: X65, X70, (X80)

Riicktrocknung falls erforderlich: 150 °C/24 h
Schutzgas: Ar + 15-25 % CO,
Gasmenge: 14-20 I/min

Polaritat = + Schweiung mit herkdmmlichen MAG-Geraten.
Das Produkt ist erhaltlich auf 5 kg und 16 kg Spu-
len. Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur
auf Grundwerkstoff abstimmen.

TUV (12279.), CE, GAZPROM

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER DMO Ti-FD Fllldrahtelektrode

BOHLER DMO Ti-FD ist ein Fiilldraht fiir das Schweien im Kessel-, Druckbehélter-, Rohrleitungs- und
Stahlbau, vorzugsweise fiir die warmfesten Stahlqualitaten mit 0.5 % Mo. Durch die schnell erstarrende
Schlacke eignet sich dieser Fiilldraht speziell fir die Zwangslagenschweiung, wobei durch die An-
wendung eines hoheren Schweilstromes bedeutende Zeit- und Kosteneinsparungen erzielt werden
kénnen. Er zeichnet sich durch einfache Verschweilbarkeit und Spriihlichtbogen in allen SchweiRpo-
sitionen aus. Gute Schlackenentfernbarkeit, geringe Spritzverluste, glatte und sauber ausgeflossene
Nahtprofile in Rontgen-Qualitat sind weitere Kennzeichen dieses Fiilldrahtes.

warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich 16Mo3, S235JR-S355JR, P195TR1 P265TR1, L245NB-
L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE300 ASTM A 29 Gr. 1016; A 106 Gr. A, B: A 182 Gr.,
F1; A 234 Gr. WP1; A 283 Gr,, C, D; A335 Gr. P1; A501 Gr. B; A510 Gr 1013 A512 Gr. 1021, 1026;
A513 Gr. 1021, 1026; A 711 Gr. 1013; API 5 L B, X42, X52, X60, X65

C Si M Mo

0.04 0.25 0.75 0.5

Wérmebehandlung 3%”.%‘7’6"29 Zugfestigkeit I(.'iehggsg gejbg%agarbeit

MPa MPa % +20 °C:
unbehandelt 540 600 23 120
angelassen® 510 570 23 140

*620 °C/1 h/Ofen bis 300 °C/Luft — Schutzgas Ar + 18 % CO2

Rucktrocknung: —
Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h
Schutzgas: Argon + 15-25 % CO,

N SchweiRung mit herkdmmlichen MAG Geréten. Die Verwendung von
__f Polaritat = + 100 % CO, als Schutzgas ist mogych das erhohte Oxidationspoten-
| tial und def damit verbundene Abbrand verursacht Festigkeitsver-
luste. Vorwérmung, Zwischenlagentemperatur und Warmenachbe-
handlunﬁ auf den Grundwerkstoff abstimmen. Bei dicken Bauteilen
empfiehlt sich eine Vorwarmung auf 2 150 °C. Spannungsarmglii-

hung bei 600 °C bis 630 °C min. 1 Stunde.

12 150-330

TOV (11120.), CE

o
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6.5t Draht/Pulver EMS 2 Mo/BB 24
g EMS 2 Mo/BB 400 Kombination: EMS 2 Mo/BB 306

Stabelektrode: FOX DMO Kb

- . DMO-G
. DMO Massivdrahtelekirode: £ 2 o/BB 418 TT
Autogendraht: —ENS 2 Mo/BB 421 TT

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER DCMS Ti-FD Fllldrahtelektrode

Der SchweiRzusatz BOHLER DCMS Ti-FD ist ein niedriglegierter, schlackefiihrender Fuilldraht
mit rutiler Fillung fiir das SchweiBen im Kessel-, Druckbehalter-, Rohrleitungsbau, vorzugsweise
fiir die warmfesten Stahlgtiten mit 1 % Chrom- und 0.5 % Molybdan-Legierung. Durch die schnell
erstarrende Schlacke eignet sich dieser Fiilldraht speziell fiir die Zwangslagenschweilung, wobei
durch die Anwendung eines héheren Schweilstromes bedeutende Zeit- und Kosteneinsparungen
erzielt werden kénnen.

warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, aufhartbare und nitrierbare Stahle mit vergleichbarer
Zusammensetzung, warmebehandelbare Stahle mit vergleichbarer Zusammensetzung mit
Zugfestigkeiten bis 780 MPa, laugenrissbesténdige Stahle

1.7335 13CrMo4-5, 1.7262 15CrMo5, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7225 42CrMod4,
1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5 ASTM A 182 Gr. F12; A 193 Gr. B7; A
213 Gr. T12; A 217 Gr. WC6; A 234 Gr. WP11;

A335 Gr. P11, P12; A 336 Gr. F11, F12; A426 Gr. CP12

C Si Mn Cr Mo P As Sn Sb
0.06 0.22 0.75 12 047 <0.015 <0.005 <0.005 <0.005

angelassen® =460 555-740 220 247
*690 °C/1 h — Schutzgas Ar + 18 % CO2

Riicktrocknung: —

Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h

Schutzgas:

Argon + 15-25 % CO

Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur sowie Warmenach-
behandlung sind auf den Grundwerkstoff abzustimmen.

Polaritat = +

12 150-330

TOV (11162.), CE

. DCMS Draht/Pulver
Autogendraht: FOX DCMS Ti Kombination: EMS 2 CrMo/BB 24
, DCMS-IG ) . DCMS-IG
WHERSERS EMS 2 CriMo/BB 24 s Massivdrahtelektrode:  oyq > o vio/Ba 418 TT
Stabelektrode: FOX DCMS Kb

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung






Produktname EN ISO AWS Seite
Avesta FCW-2D 308L/MVR T199LPM213T199LPC13 E308LT0-4/1 416
Avesta FCW 308L/MVR-PW T199LRM213T199LRC13 E308LT1-4/1 417
BOHLER EAS 2-FD T199LRM213T199LRC13 E308LT0-4/1 418
BOHLER EAS 2 PW-FD T199LPM211/T199LPC11 E308LT1-4/1 419
Thermanit TG 308 L T199LRM213T199LRC13 E308LT0-4/1 420
Avesta FCW-2D 309L T2312LPM21(C1)3 E309LT0-4/1 421
Avesta FCW 309L-PW T2312LPM211/T 2312LPC11 E309LT1-4/1 422
BOHLER CN 23/12-FD T2312LRM213/T 2312LRC13 E309LT0-4/1 423
BOHLER CN 23/12 PW-FD T2312LPM211/T 2312LPC11 E309LT1-4/1 424
Thermanit TG 309 L T2312LRM213/T2312LRC13 E309LT0-4/1 425
Avesta FCW-2D 316L/SKR T19123LRM213T19123LRC13 E316LT0-4/1 426
Avesta FCW 316L/SKR-PW T19123LPM211/T 19123LPC11 E316LT1-4/1 427
BOHLER EAS 4 M-FD T19123LRM213T 19123LRC13 E316LT0-4/1 428
BOHLER EAS 4 PW-FD T19123LPM211T19123LPC11 E316LT1-4/1 429
BOHLER EAS 4 PW-FD (LF) T2Z19123LPM211/T 2Z19123LPC11 E316LT1-4/1 430
Thermanit TG 316 L T19123LRM213/T19123LRC13 E316LT0-4/1 431
Avesta FCW-2D 347/MVNb T199NbRM213/T 199NbRC13 E347T0-4/1 432
BOHLER SAS 2-FD T199NbRM213/T 199NbRC13 E347T0-4/1 433
BOHLER SAS 2 PW-FD T199NbPM211/T 199NbPC11 E347T1-41 434
Avesta FCW-2D 2205 T2293NLRM213/T2293NLRC13 E2209T0-4/1 435
Avesta FCW 2205-PW T2293NLPM211T2293NLPCT 1 E2209T1-4/1 436
BOHLER CN 22/9 PW-FD T2293NLPM211T2293NLPC11 E2209T1-4/1 437
Avesta FCW-2D LDX 2101 T237NLRM213T237NLRC13 E2307T0-4(1) 438
Avesta FCW LDX 2101-PW T237NLPM211T237NLPC11 E2307T1-4(1) 439
Avesta FCW 2507/P100-PW T2594NLPM212[T2594NLPC12 E2594T1-4/1 440
BOHLERA7-FD T188MnRM213/T 188MnRC13 E307T0-G (mod.) 441
BOHLER A7-MC T188MnMM121 EC307 (mod.) 442
Avesta FCW-2D P5 T23122LRM213/T23122LRC13 E309LMoT 0-4/1 443
BOHLER CN 23/12 Mo-FD T23122LRM213/T23122LRC13 E309LMoT 0-4/1 444
BOHLER CN 23/12 Mo PW-FD T23122LPM211/T 23122LPC11 E309LMoT 1-4/1 445
BOHLER CN 13/4-MC T134MM122 EC410NiMo (mod.) 446
Avesta FCW P12-PW T Ni6625P M212 ENiCrMo3T 1-4 447
BOHLER NIBAS 625 PW-FD T Ni6625 P M212 ENiCrMo3T 1-4 448
UTP AF 6222 Mo PW T Ni 6625 P M212 ENiCrMo3T 1-4 449
BOHLER NIBAS 70/20-FD T Ni6082RM213 ENiCr3T0-4 450
UTP AF 068 HH T Ni6082RM213 ENiCr3T0-4 451




AVESTA FCW-2D 308L/MVR wurde konzipiert, um austenitische rostfreie Stahle vom Typ 19 Cr 10
Ni zu schweiBen. Kann auch zum Verschweillen von titan- und niobstabilisierten Stahlen wie ASTM
321 und ASTM 347 verwendet werden, wenn die Bauteile bei Temperaturen unter 400 °C einge-
setzt sind. Fiir hohere Temperaturen ist ein niobstabilisierter Schweilzusatz wie AVESTA FCW-2D
347/ MVND erforderlich. FCW-2D 308L/MVR ist fiir das Schweilen in Wannenlage und Querpositi-
on geeignet. Durchmesser 0.9 mm kann in allen Positionen geschweilt werden.
Korrosionsbestandigkeit:

Entsprechend ASTM 304, d.h. gute Eigenschaften unter schwierigen Bedingungen wie in oxidieren-
der und kalter, verdiinnter, reduzierender Saure.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu | EN ASTM BS NF SS

4301 1.4301 304 304531 Z7 CN 18-09 2333

4307 1.4307 304L 304S11 Z3 CN 18-10 2352

4311 1.4311 304LN 304561 Z3CN 18-10Az | 2371

4541 1.4541 321 321831 Z6 CNT 18-10 2337

Richanalyse des Schweifgues Gew%)

(© Si Mn C Ni
0.025 0.8 1.5 19.3 10.9

Ferrit 7 FN; WRC-92

" Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Wérmebehandlung 0.2% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -40 °C: -196 °C:
unbehandelt 380 560

Schutzgas: Ar +15-25 % CO,
Ar mit 15 bis 25 % CO, bietet beste Schweilbarkeit,
Polaritat = + aber 100 % CO, kann ebenfalls gewahlt werden. Aller-
/4 dings sollte dann die Spannung um 2 V erhdht werden.
Gasmenge: 20 bis 25 I/min.

0.9 100-160
12 125-280
1.6 200-350

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Fllldrahtelektrode

AVESTA FCW 308L/MVR-PW dient zum Schweilen von austenitischen rostfreien Stahlen vom Typ
19 Cr 10 Ni. Diese Fiilldrahte sind jedoch auch geeignet, um titan- und niobstabilisierte Stahle wie
ASTM 321 und ASTM 347 zu schweilen, wenn die Bauteile bei Betriebstemperaturen unter 400 °C
verwendet werden. Fir hohere Temperaturen ist ein niobstabilisierter Schweilzusatz wie AVESTA
FCW-2D 347/MVNb erforderlich. AVESTA FCW 308L/MVR-PW ist ein Allround-Schweizusatz und
kann, ohne die Parameter zu andern, in allen Positionen verwendet werden.
Korrosionsbestandigkeit:

Entsprechend ASTM 304, d.h. gute Eigenschaften unter schwierigen Bedingungen wie in oxidieren-
der und kalter, verdiinnter, reduzierender Séure.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu | EN ASTM BS NF SS

4301 1.4301 304 304831 Z7 CN 18-09 2333

4307 1.4307 304L 304511 Z3 CN 18-10 2352

4311 1.4311 304LN 304361 Z3 CN 18-10Az | 2371

4541 1.4541 321 321831 76 CNT 18-10 | 2337

Richtanalyse des reinen Schweiigutes (Gew-%)
Si Mn Cr Ni
0.025 0.7 14 19.7 10.2

Ferrit 9 FN; WRC-92

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C:
unbehandelt 390 570 39 60

Schutzgas: Ar + 1525 % CO,
Nt Ar mit 15 bis 25 % CO, bietet beste Schweibarkeit,
-— | ' Polaritat = + aber 100 % CO, kann ebenfalls gewahlt werden. Aller-
4 dings sollte dann die Spannung um 2 V erhéht werden.
Gasmenge: 20 bis 25 I/min.

12 150-240

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER EAS 2-FD Fllldrahtelektrode

Bandlegierte Fillldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fiillung zum MAG-Schweilen austenitischer
CrNi-Stahle in vorwiegend waagrechten und horizontalen SchweiBpositionen. Die einfache Hand-
habung und hohe Abschmelzleistung von BOHLER EAS 2-FD fiihrt zu hoher Produktivitat mit
exzellentem Schweilverhalten, selbstabldsender Schlacke, geringster Spritzerbildung und Nahtoxi-
dation, feinschuppiger Nahtzeichnung mit guter Flankenbenetzung und gleichmagig sicherem
Einbrand. Neben den bedeutenden verarbeitungstechnischen Zeit- und Kosteneinsparungen ein-
schlieBlich des geringeren Reinigungs- und Beizaufwandes gewahrleistet BOHLER ein zuverldssig
hohes Qualitatsniveau sowie hohe Sicherheit zur Vermeidung von Schweilfehlern. Das Schweilgut
ist kaltzah bis -196 °C und IK-bestandig bis +350 °C. BOHLER EAS 2-FD @ 0.9 mm ist speziell fiir
das Verbindungsschweilen von Diinnblechen (ca. 1.5 mm, in Zwangslagen ab 5.0 mm) geeignet.
Die Schlackenbeschaffenheit ist so konzipiert, dass diese Abmessung in allen Positionen eingesetzt
werden kann. Der g 1.2 mm kann ab einer Wanddicke von ca. 3 mm verschweif3t werden.

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541
X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10 AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321,
347, ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C oder D

(¢ Si Mn Cr Ni
0.03 0.7 15 19.8 10.5

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Wérmebehandlung 0.2% Zugfestigkeit (=50, inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -196 °C:
unbehandelt 380 560 40 60 35

Rucktrocknung: -
Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h
Schutzgas: M1 - M3; C1
Polaritat = + Schweilung mit herkommlichen MAG-Geraten, leicht
s schleppende Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca.80°), mit
100 % CO, um 2 V héhere Spannung erforderlich. Die
Gasmenge sollte 15-18 I/min betragen.

0.9 100-160
12 125-280
1.6 200-350

TUV (5348.), DB (43.014.14), CWB (E308LTO-1(4)), GL (4550 (C1, M21)), SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER EAS 2 PW-FD Fllldrahtelektrode

BOHLER EAS 2 PW-FD ist eine bandlegierte Fiilldrahtelektrode mit rutiler Schlackencharakte-
ristik fiir das Positionsschweilen von austenitischen CrNi-Stahlen. Die Sttitzwirkung der schnell
erstarrenden Schlacke ermdglicht die Zwangslagenschweilung mit hohen Stromstérken bei hohen
SchweiRgeschwindigkeiten. Der feintropfige, spritzerarme, sehr intensiv schweiende Spriihlicht-
bogen, der sichere Einbrand, die selbstablésende Schlacke sowie die gut benetzende Nahtaus-
bildung fiihren zu einer hohen Schweilqualitat bei gleichzeitig kurzen Schweilzeiten. Zusatzliche
Anwendungsvorteile ergeben sich durch die einfache Handhabung, geringe Warmeeinbringung
durch die hdhere Schweilgeschwindigkeit und den geringeren Reinigungs- und Beizaufwand. Fir
waagrechte und horizontale Schweilpositionen (PA, PB) sollte BOHLER EAS 2-FD bevorzugt
werden. Das Schweilgut ist kaltzéh bis -196 °C und IK-bestandig bis +350 °C.

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541
X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10 AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321,
347, ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C oder D

0.03 0.7 1.5 19.8 10.5

unbehandelt 380 560 40 70 40

Rucktrocknung: -
Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h

Schutzgas: M1 - M3; C1

Schweiung mit herkdmmlichen MAG-Geraten, leicht
schleppende Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80°),
leichtes Pendeln des Brenners in allen Positionen emp-
fehlenswert. Mit 100 % CO, um 2 V héhere Spannung
erforderlich. Die Gasmenge sollte 15-18 I/min betragen.

Polaritat = +

100-220
175-260

TOV (09117.), DB (43.014.23), CWB (E308LT1-1(4)), GL (45508 (C1,M21)), SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung




Thermanit TG 308 L Fiilldrahtelektrode

Thermanit TG 308 L ist eine austenitische CrNi-Fiilldrahtelektrode mit rutiler Schlackencharak-
teristik. Sie ist geeignet fiir das MAG-Schweilen unter Mischgas M21 und C1 gemaR EN ISO
14175 von artgleichen und artahnlichen, unstabilisierten und stabilisierten korrosionsbestandigen
CrNi(N)-Stahlen/ Stahlgusssorten. Das Schweilgut weist eine gute Bestandigkeit gegen Salpeter-
séure auf, ist nichtrostend, IK-bestandig (Nasskorrosion bis 350 °C), kaltzéh bis — 196 °C und
zunderbestandig bis 800 °C. Die Elektrode hat aufgrund ihrer langsam erstarrenden Schlacke eine
sehr feine und glatte Nahtzeichnung bei fast spritzerfreiem SchweiRverhalten. Sie besitzt eine sehr
gute Schlackenldslichkeit mit kerbfreien und sauberen Nahten mit einer geringen Anlauffarbung,
daher geringer Aufwand beim Reinigen und Beizen. Wurzelschweilen ist zusatzlich auf Keramikun-
terlage nachgewiesen.

1.4301 - X5CrNi18-10 1.4311* - X2CrNiN18-10
1.4306 — X2CrNi19-11 1.4541 - X6CrNTi18-10
1.4308 — G-X6CrNi18-9 1.4550 — X6CrNiNb18-10
1.4552 - G-X5CrNiNb18-9 1.4948 - X6CrNi18-11

0.03 0.7 15 18.9 10.5

Schutzgas (EN I1SO 14175): M21 und C1
Verbrauch: 15 - 20 I/min.

0.9 100-180
1.2 120-280
1.6 200-350

TUV (7538.) DB (43.132.15) GL, UDT

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Fllldrahtelektrode

AVESTA FCW-2D 309L ist ein hochlegierter 23 Cr 13 Ni Draht, der vor allem fiir das Auftragschwei-
Ren an niedriglegierten Stahlen und fiir Mischverbindungen zwischen unlegierten und rostfreien
Stéhlen bestimmt ist. AVESTA FCW-2D 309L ist in erster Linie fiir das Schweien in Wannenpositi-
on und Querposition konzipiert. Steigposition und Uberkopfposition sollten vorzugsweise mit
FCW-3D 309L ausgefiihrt werden.

Korrosionsbestandigkeit:

Bessere Eigenschaften als 308L Schweilzusatze. Beim Auftragschweilen auf unlegierten Stahl,
wird eine Korrosionsbestandigkeit vergleichbar mit ASTM 304 bereits in der ersten Lage erreicht.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu [ENn  [asw [Bs [N [ss

AVESTA 309L wird vorzugsweise zum Auftragschweilen unlegierter oder niedriglegierter Stahle
und zum Verbindungsschweilen nicht molybdanlegierter, rostfreier Stahle mit Kohlenstoffstah-
len verwendet.

0.025 0.7 1.4 228 12.5

unbehandelt 400 540 35 60 45

Schutzgas:
Ar mit 15 bis 25 % CO, bietet beste SchweiRbarkeit,

' Polaritat = + aber 100 % CO, kann ebenfalls gewahit werden. Aller-

dings sollte dann die Spannung um 2 V erhéht werden.

Gasmenge: 20 bis 25 I/min.

N]

0.9 100-160
12 125-280
1.6 200-350

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta FCW 309L-PW Fiilldrahtelektrode

AVESTA FCW 309L-PW ist ein hochlegierter 23 Cr 13 Ni Draht, der vor allem fiir das Auftrag-
schweilen auf niedriglegierte Stahle und Mischverbindungen zwischen unlegiertem und rostfreiem
Stahl bestimmt ist. AVESTA FCW 309LPW ist ein Allrounddraht fiir das Schweifen in allen Positio-
nen, ohne dass die Parameter geandert werden missen.

Korrosionsbestandigkeit:

Bessere Korrosionsbestandigkeit als 308L Schweillzusétze. Beim Auftragschweilen auf unlegierten
Stahl wird eine Korrosionsbestandigkeit vergleichbar mit ASTM 304 bereits in der ersten Lage
erreicht.

Zum Schweif3en von Stahlsorten wie
Outokumpu [en  Jastw [Bs [N [ss

AVESTA 309L wird vorzugsweise zum Auftragschweilen unlegierter oder niedriglegierter Stahle
und zum Verbindungsschweilen nicht molybdanlegierter, rostfreier Stahle mit Kohlenstoffstah-
len verwendet.

0.025 0.7 15 23.0 12.2

unbehandelt 390 550 35 55

Schutzgas:

Ar mit 15 bis 25 % CO, bietet beste Schweibarkeit,
Polaritat = + aber 100 % CO, kann ebenfalls gewahlt werden. Aller-
dings sollte dann die Spannung um 2 V erhéht werden.
Gasmenge: 20 bis 25 I/min.

1.2 150-240

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER CN 23/12-FD Fllldrahtelektrode

Bandlegierte Fillldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fiillung zum Schweien von Austenit-Ferrit Verbin-
dungen sowie fiir Schweifplattierungen in vorwiegend waagrechten und horizontalen Schweiposi-
tionen. Die einfache Handhabung und hohe Abschmelzleistung fiihrt zu hoher Produktivitat mit
exzellentem SchweiRverhalten, selbstablésender Schiacke, geringer Spritzerbildung und Nahtoxi-
dation, feinschuppigen Schweiinahten mit guter Flankenbenetzung und gleichméaRig sicherem
Einbrand. Das SchweiRgut ist fiir Betriebstemperaturen von -60 °C bis +300 °C geeignet. BOHLER
CN 23/12-FD @ 0.9 mm ist speziell fiir das Verbindungsschweiften von Diinnblechen (ca. 1.5 mm,
in Zwangslagen ab 5.0 mm) geeignet. Die Schlackenbeschaffenheit ist so konzipiert, dass diese
Abmessung in allen Positionen eingesetzt werden kann. Der @ 1.2 mm kann ab einer Wanddicke
von ca. 3 mm verschweilt werden.

Verbindungen: Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit hoch-
legierten Cr- und CrNi(Mo)-Stéhlen, Manganhartstahlen sowie Schweilplattierungen: fiir die erste

Lage von chemisch- bestandigen Schweif3plattierungen an fiir den Dampfkessel- und Druckbehal-
terbau eingesetzten ferritisch- perlitischen Stéhlen bis zum Feinkornbaustahl S500N, sowie an den
warmfesten Feinkornbaustahlen 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5 und GS-18NiMoCr 3 7.

C Si Mn Cr Ni
0.03 0.7 14 23.0 12.5

x Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L,=5d,) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -60 °C:
unbehandelt 400 540 33 60 45

Ricktrocknung: -
Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h
Schutzgas: Argon + 15-25 % CO, 100 % CO,
Polaritit = + Die Gasmenge sollte 15-18 I/min betragen Leicht

Va) schleppende Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80°). Mit
Schutzgas 100 % CO, wird empfohlen die Spannung um
2V zu erhdhen. Vorwarmung und Zwischenlagentempe-
ratur sind auf den Grundwerkstoff abzustimmen.

0.9 100-160
12 125-280
1.6 200-350

TOV (5350.), DB (43.014.16), CWB (E309LTO-1(4)), GL (4332 (C1, M21)), LR (DX, CMn/SS),
SEPROZ, CE, RINA (309L5), DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER CN 23/12 PW-FD

Bandlegierte rutile Fiilldrahtelektrode mit schnell erstarrender Schlacke fiir das Positionsschweillen
von Austenit-Ferrit Verbindungen sowie fiir die 1. Lage bei Schweif3plattierungen an un- und
niedriglegierten Tragerwerkstoffen. Die Stiitzwirkung der schnell erstarrenden Schlacke erméglicht
die Zwangslagenschweilung mit hohen Stromstarken bei hohen Schweilgeschwindigkeiten. Der
feintropfige, spritzerarme, sehr intensive Spriihlichtbogen, der sichere Einbrand, die selbstablosende
Schlacke sowie die gute Flankenbenetzung fiihren zu einer hohen SchweiRlqualitét bei gleichzeitig
kurzen SchweiRzeiten. Zusatzliche Anwendungsvorteile sind die einfache Handhabung, die geringe
Warmeeinbringung durch die hohe Schweilgeschwindigkeit und der geringe Reinigungs- und Bei-
zaufwand. Fir waagrechte und horizontale Schweilpositionen (PA, PB) sollte BOHLER CN 23/12-FD
verwendet werden. Das Schweilgut ist fiir Betriebstemperaturen von -60 °C bis +300 °C geeignet.

Verbindungen: Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergtitungsstahlen mit
hochlegierten Cr- und CrNi(Mo)-Stahlen, Manganhartstahlen sowie Schweilplattierungen: fir die
erste Lage von chemisch- bestandigen SchweiBplattierungen an fiir den Dampfkessel- und Druck-
behalterbau eingesetzten ferritisch-perlitischen Stahlen bis zum Feinkornbaustahl S500N, sowie an
den warmfesten Feinkornbaustahlen 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5 und GS-18NiMoCr 3 7.

C Si Mn Cr Ni
0.03 0.7 14 23.0 12.5

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -60 °C:
unbehandelt 400 540 33 65 50
Riicktrocknung: -

Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h
Schutzgas: Argon + 15-25 % CO, 100 % CO,
Nt Polaritit =+ Die Gasmenge sollte 15-18 l/min betragen. Leicht schieppende Bren-
2z nerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80°), leichtes Pendeln des Brenners
in allen Positionen empfehlenswert. Mit Schutzgas 100 % CO, wird
empfohlen die Spannung um 2 V zu erhhen. Vorwarmung und Zwi-
schenlagentemperatur sind auf den Grundwerkstoff abzustimmen.

12 100-220
1.6 175-260

TOV (09115.), DB (43.014.22), ABS (E 309 LT 1-1(4)), LR (DXV und O, CMn/SS), GL
(4332S{C1,M21}), CWB (E309LT0-1(4)), SEPROZ, DNV, RINA; CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit TG

Thermanit TG 309 L ist eine austenitische CrNi-Filldrahtelektrode mit rutiler Schlackencharakteristik
fir das MAG-SchweiBen unter Mischgas M21 und C1 gemaB EN ISO 14175. Sie ist gut geeignet
fir das Verbindungsschweiflen hochlegierter CrNi(Mo,N)-Stahle/Stahlgusssorten mit un-/niedrig-
legierten Stahlen (Austenit-Ferrit-Verbindungen) mit einer maximalen Anwendungstemperatur von
300 °C sowie fiir das Verbindungsschweilen hochlegierter CrNi(Mo, N)-Stahle/Stahlgusssorten mit
nichtrostenden und hitzebestandigen Cr-Stahlen/Stahlgusssorten. Ferner fiir Zwischenlagen beim
Schweilen der Plattierungsseite von Blechen und Gusswerkstoffen mit Auflagen aus nichtstabilisier-
ten und stabilisierten CrNi(Mo, N)-Austeniten. Das Schweilgut ist nichtrostend. Thermanit TG 309
L hat aufgrund seiner langsam erstarrenden Rutilschlacke eine feine und glatte Nahtzeichnung bei
fast spritzerfreiem Schweilverhalten. Sie besitzt eine gute Schlackenldslichkeit mit kerbfreien und
sauberen Nahten mit geringer Anlauffarbung, daher geringer Aufwand beim Reinigen und Beizen.

1.4301 - X5CrNi18-10 1.4436 — X5CrNiMo17-13-3
1.4306 — X2CrNi19-11 1.4541 - X6CrNiTi18-10
1.4308 — G-X6CrNi18-9 1.4550 — X6CrNiNb18-10

1.4401 — X5CrNi Mo17-12-2

1.4552 — G-X5CrNiNb18-9

1.4404 — X2CrNiMo17-13-2

1.4571 - X6CrNiMoTi17-12-2

1.4408 — G-X6CrNiMo

1.4580 — X6CrNiMoNb17-12-2

1.4435 — X2CrNiMo18-14-3

1.4581 — G-XCrNiMoNb18-10

C Si Mn Cr Ni
0.03 0.7 14 23.0 12.5

x Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 0.2% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -60 °C:
unbehandelt 380 540 35 47 32

Schutzgas (EN ISO 14175): M21 und C1

7 Polaritat = + Verbrauch: 15 - 20 I/min.
0.9 100-180
12 120-280
1.6 200-350

TOV (07540.), DB (43.132.14), GL, UDT

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



AVESTA FCW-2D 316L/SKR wurde konzipiert, um austenitische rostfreie Stahle vom Typ 17 Cr 12
Ni 2.5 Mo zu schweilRen. Der Schweilzusatz ist auch geeignet, um titan- oder niobstabilisierte Stahle
wie ASTM 316Ti zu schweilen, wenn diese bei Betriebstemperaturen von unter 400 °C eingesetzt
werden. AVESTA FCW-2D 316L/SKR ist geeignet fiir das Schweien in Wannen- und Querposition.
Durchmesser 0.9 mm kann in allen Positionen verarbeitet werden.

Korrosionsbestandigkeit:

Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen allgemeine, LochfraB8- und interkristalline Korrosion in chlorid-
haltiger Umgebung. Geeignet fiir den Einsatz unter widrigen Bedingungen, zum Beispiel in verdiinn-
ten, heifen Sauren.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM BS NF SS

4436 1.4436 | 316 316S33 | Z7 CND 18-12-03 | 2343

4432 1.4432 | 316L 316513 | Z3 CND 17-12-03 | 2353

4429 14429 | S31653 | 316S63 | Z3CND 17-12Az | 2375

4571 1.4571 | 316Ti 320S31 | Z6 CNDT 17-12 2350

Richtanalyse des reinen Schweifgutes (Gew:-%)

c Si Mn Cr Ni Mo
0.025 0.7 1.5 19.0 12.0 2.7

Ferrit 10 FN; WRC-92

x Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d,) inJ CUN
MPa MPa % +20°C:  -40°C:  -196 °C:
unbehandelt 400 560 33 55 50 28
Schutzgas:
Ar mit 15 bis 25 % CO, bietet beste Schweibarkeit,
Polaritat = + aber 100 % CO, kann ebenfalls gewahlt werden. Aller-
1 dings sollte dann die Spannung um 2 V erhéht werden.

Gasmenge: 20 bis 25 I/min.

0.9 100-160
12 125-280
1.6 200-350

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Fllldrahtelektrode

AVESTA FCW 316L/SKR-PW wurde konzipiert, um austenitische rostfreie Stahle vom Typ 17 Cr

12 Ni 2.5 Mo zu schweifen. Der Schweilzusatz ist auch zum Schweilen von titan- oder niobstabi-
lisierten Stéhlen wie ASTM316Ti geeignet, wenn das Bauteil bei Arbeitstemperaturen unter 400 °C
eingesetzt wird. AVESTA FCW 316L/SKR-PW ist als Allround-SchweiRzusatz konzipiert und kann in
allen Schweilpositionen verwendet werden, ohne dass die Parameter verandert werden miissen.
Korrosionsbestandigkeit:

Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen allgemeine, Lochfral- und interkristalline Korrosion in chlorid-
haltiger Umgebung. Geeignet fiir den Einsatz unter widrigen Bedingungen, zum Beispiel in verdlinn-
ten, heiflen Sauren.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM BS NF SS

4436 1.4436 | 316 316S33 | Z7 CND 18-12-03 | 2343

4432 14432 | 316L 316513 | Z3 CND 17-12-03 | 2353

4429 14429 | S31653 | 316563 | Z3 CND 17-12Az | 2375

4571 1.4571 | 316Ti 320831 | Z6 CNDT 17-12 2350

Riaralyse des einen Schweitgutes Gew=%)
Si M C Ni M
0.025 0.8 15 18.8 11.8 2.7

Ferrit 10 FN; WRC-92

x Dehngrenze .. Dehnung Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: —40 °C:
unbehandelt 400 560
Schutzgas:
Nt Ar mit 15 bis 25 % CO, bietet beste Schweibarkeit,
7 | | | Polaritat = + aber 100 % CO, kann &benfalls gewahlt werden. Aller-

dings sollte dann die Spannung um 2 V erhéht werden.
Gasmenge: 20 bis 25 I/min.

12 150-240

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER EAS 4 M-FD

Bandlegierte Filldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fillung zum MAG-Schweilen austenitischer CrNi-
Mo-Stéahle in vorwiegend waagrechten und horizontalen Schweilpositionen. Die einfache Handha-
bung und hohe Abschmelzleistung von BOHLER EAS 4 M-FD fiihrt zu hoher Produktivitat mit exzel-
lentem Schweilverhalten, selbstabldsender Schlacke, geringster Spritzerbildung und Nahtoxidation,
feinschuppiger Nahtzeichnung mit guter Flankenbenetzung und gleichmaBig sicherem Einbrand.
Neben den bedeutenden verarbeitungstechnischen Zeit- und Kosteneinsparungen einschlieflich
des geringeren Reinigungs- und Beizaufwandes gewahrleistet BOHLER ein zuverlassig hohes Qua-
litatsniveau sowie hohe Sicherheit zur Vermeidung von Schweiffehlern. Das Schweilgut ist kaltzah
bis -120 °C und IK-bestandig bis +400 °C. BOHLER EAS 4 M-FD g 0.9 mm ist speziell fiir

das Verbindungsschweilen von Diinnblechen (ca. 1.5 mm, in Zwangslagen ab 5.0 mm) geeignet.
Die Schlackenbeschaffenheit ist so konzipiert, dass diese Abmessung in allen Positionen eingesetzt
werden kann. Der @ 1.2 mm kann ab einer Wanddicke von ca. 3 mm verschweif3t werden.

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNi-
Mo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2 UNS S31603, S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

Richtanalyse des Schweibgutes (Gew.%)
C

Si Mn Cr Ni Mo
0.03 0.7 15 19.0 12.0 2.7

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -120 °C:
unbehandelt 400 560 38 55 35
Rucktrocknung: -
Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h
Schutzgas: M1 - M3; C1
Polaritat = + Schweilung mit herkdmmlichen MAG-Geraten, leicht
s schleppende Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80°), mit

100 % CO, um 2 V héhere Spannung erforderlich.
Die Gasmenge sollte 15-18 I/min betragen.

0.9 100-160
12 125-280
1.6 200-350

TOV (5349.), DB (43.014.15), CWB (E316LT0-1(4)), GL (4571 (C1, M21)), LR (DX BF, 316L S),
SEPROZ, CE, DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER EAS 4 PW-FD Fllldrahtelektrode

BOHLER EAS 4 PW-FD ist eine bandlegierte Fiilldrahtelektrode mit rutiler Schlackencharakteristik
fir das Positionsschweillen von austenitischen CrNiMo-Stahlen. Die Stiitzwirkung der schnell er-
starrenden Schlacke ermdglicht die Zwangslagenschweiung mit hohen Stromstarken bei hohen
Schweilgeschwindigkeiten. Der feintropfige, spritzerarme, sehr intensive Spriihlichtbogen, der si-
chere Einbrand, die selbstablésende Schlacke sowie die gut benetzende Nahtausbildung fiihren

zu einer hohen Schweilqualitat bei gleichzeitig kurzen Schweilzeiten. Zuséatzliche Anwendungs-
vorteile ergeben sich durch die einfache Handhabung, geringe Warmeeinbringung durch die hdhere
Schweilgeschwindigkeit und den geringeren Reinigungs- und Beizaufwand. Fiir waagrechte und
horizontale SchweiRpositionen (PA, PB) sollte BOHLER EAS 4 M-FD bevorzugt werden. Das
Schweilgut ist kaltzah bis -120 °C und IK-besténdig bis +400 °C.

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNi-
Mo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2 UNS 31603, S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

0.03 0.7 15 19.0 12.0 27

unbehandelt 400 560 38 65 45

Riicktrocknung: -
Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h

Schutzgas: M1 - M3; C1

Schweiung mit herkdmmlichen MAG-Geréten, leicht
schleppende Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80°),
leichtes Pendeln des Brenners in allen Positionen emp-
fehlenswert. Mit 100 % CO, um 2 V héhere Spannung
erforderlich. Die Gasmenge sollte 15-18 I/min betragen.

Polaritat = +

12 100-220
1.6 175-260

TOV (09118.), DB (43.014.24), CWB (E316LT1-1(4)), LR (DXV und O, BF 316LS), GL (4571S
(C1,M21)), SEPROZ, CE, DNV

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER EAS 4 PW-FD (LF) Fillldrahtelektrode

Rutile Filldrahtelektrode, mit kontrolliertem Ferritgehalt (3-6 FN), besonders geeignet fiir Tieftempe-
raturanwendungen bis -196 °C, wie z.B. fir LNG- Anwendungen. Das Schlackesystem des Drahtes
garantiert ausgezeichnete Positionsschweileigenschaften und hohe Schweilgeschwindigkeiten.

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNi-
Mo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2 UNS S§31603, S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

125 2.1

unbehandelt 390 550 40 75 45
Riicktrocknung: -
Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h
Schutzgas: M1 - M3; C1

Polaritat = + Schweiung mit herkdmmlichen MAG-Geraten, leicht

schleppende Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80°), mit
100 % CO, um 2 V héhere Spannung erforderlich.
Die Gasmenge sollte 15-18 I/min betragen.

1.2 100-220

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Thermanit TG 316 L Fiilldrahtelektrode

ThermanitTG 316 Listeine austenitische CrNiMo-Fiilldrahtelektrode mitrutiler Schlackencharakteristik.
Sie ist geeignet fir das MAG-Schweilen unter Mischgas M21 und C1 gemaR EN ISO 14175 von
artgleichen und artahnlichen, unstabilisierten und stabilisierten korrosionsbestandigen CrNi(N)- und
CrNi-Mo(N)-Stahlen/Stahlgusssorten. Das Schweilgut ist nichtrostend, IK-bestandig, kaltzah bis

- 120 °C und zunderbestéandig bis 800 °C. Thermanit TG 316 L hat aufgrund seiner langsam erstar-
renden Rutilschlacke eine sehr feine und glatte Nahtzeichnung bei fast spritzerfreiem SchweiRver-
halten. Sie besitzt eine sehr gute Schlackenldslichkeit mit kerbfreien und sauberen Nahten mit einer
geringen Anlauffarbung, daher geringer Aufwand beim Reinigen und Beizen.

1.4301 - X5CrNi18-10 1.4541 — X6CrNiTi18-10
1.4306 — X2CrNi19-11 1.4550 — X6CrNiNb18-10
1.4308 — G-X6CrNi18-9 1.4552 — G-X5CrNiNb18-9
1.4401 — X5CrNi Mo17-12-2 1.4583 — X10CrNiMoNb18-12
1.4404 — X2CrNiMo17-13-2 1.4571 — X6CrNiMoTi17-12-2 n
1.4408 - G-X6CrNiMo18-10 1.4573 — X10CrNiMoTi18-12
1.4435 — X2CrNiMo18-14-3 1.4580 — X6CrNiMoNb17-12-2
1.4436 — X5CrNiMo17-13-3 1.4581 — G-XCrNiMoNb18-10
Richtanalyse des Schweibgutes (Gew-%)
c Si Mn Cr Mo Ni
0.03 0.7 1.5 19.0 2.7 12.0

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L,=5d,) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -120 °C:
unbehandelt 350 560 35 47 32

Polaritat = + Schutzgas (EN ISO 14175): M21 und C1

V2 Verbrauch: 15 - 20 I/min.
0.9 100-180
1.2 120-280
1.6 200-350

TOV (7539.), DB (43.132.16), GL, UDT

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta FCW-2D 347/MVNb Fiilldrahtelektrode

AVESTA FCW-2D 347/MVNb wird zum SchweiBen von titan- und niobstabilisierten Stahlen vom Typ
19 Cr 10 Ni verwendet. Das stabilisierte Schweilligut gewahrleistet verglichen mit nicht-stabilisiertem
Schweilgut mit niedrigem Kohlenstoffgehalt verbesserte Hochtemperatureigenschaften, wie z.B.
hohere Warmfestigkeit. FCW 347 wird deshalb in erster Linie fiir Anwendungen verwendet, bei denen
die Betriebstemperaturen tiber 400 °C liegen. AVESTA FCW-2D 347/MVNb wurde vor allem fiir

das Schweil3en in Wannenposition konzipiert, kann aber auch in Querposition mit gutem Ergebnis
verwendet werden.

Korrosionsbestandigkeit:

FCW 347 wird in erster Linie bei hohen Betriebstemperaturen eingesetzt, oder fiir Anwendungen, die
mit Warmebehandlung zu tun haben. Jedoch entspricht die Korrosionsbesténdigkeit der von 308H,
d.h. gute Bestandigkeit gegen allgemeine Korrosion.

Zum Schweifien von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM BS NF SS
4541 1.4541 321 321831 | Z6 CNT 18-10 | 2337
- 1.4550 347 347S31 | Z6 CNNb 18-10 | 2338

C Si Mn Cr Ni Nb
0.03 0.6 1.6 19.4 10.5 >8xC
Ferrit 7 FN; WRC-92

x Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L,=5d,) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C:
unbehandelt 420 600 35 75
Schutzgas:
Ar + 15 - 25 % CO, bietet beste SchweiRbarkeit,
Polaritat = + aber 100 % CO, kann ebenfalls gewahlt werden. Aller-

AN

dings sollte dann die Spannung um 2 V erhéht werden.
Gasmenge: 20 bis 25 I/min.

—
N

125-280

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER SAS 2-FD Fllldrahtelektrode

Bandlegierte Filldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fiillung zum MAG-Schweilen stabilisierter austeniti-
scher CrNi-Stéhle. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéhle sowie ferritische

13 %-Chromstahle verschweilt werden. Typische Einsatzbereiche sind der chemische Apparate- und
Behalterbau, die Textil- und Zelluloseindustrie, Férbereibetriebe u.v.a. Die einfache Handhabung
und hohe Abschmelzleistung von BOHLER SAS 2-FD fiihrt zu hoher Produktivitat mit exzellentem
Schweilverhalten, selbstablosender Schlacke, geringster Spritzerbildung und Nahtoxidation, fein-
schuppiger Nahtzeichnung mit guter Flankenbenetzung und gleichméaRig sicherem Einbrand. Neben
den bedeutenden verarbeitungstechnischen Zeit- und Kosteneinsparungen einschlieRlich des gerin-
geren Reinigungs- und Beizaufwandes gewahrleistet BOHLER ein zuverlassig hohes Qualitatsniveau
sowie hohe Sicherheit zur Vermeidung von Schweilfehlern. Das Schweilgut ist kaltzéh bis -196 °C
und IK-besténdig bis +400 °C.

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11
AISI 347, 321.302, 304, 304L, 304LN, ASTM A296 Gr. CF 8 C, A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C oder D

C Si Mn Cr Ni Nb
0.03 0.6 14 19.0 14 +

unbehandelt 420 600 35 75 45

Riicktrocknung: -
Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h
Schutzgas: M1 - M3; C1
Polaritat = + Schweilung mit herkommlichen MAG-Geraten,
leicht schieppende Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca.
80 °C), mit 100 % CO, um 2 V héhere Spannung erfor-
derlich. Die Gasmenge sollte 15-18 I/min betragen.

12 125-280
1.6 200-350

TOV (09740.), SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER SAS 2 PW-FD Fllldrahtelektrode

BOHLER SAS 2 PW-FD ist eine bandlegierte Filldrahtelektrode mit rutiler Schlackencharakteristik
zum Positionsschweilen stabilisierter austenitischer CrNi-Stéahle. Die Stiitzwirkung der schnell er-
starrenden Schlacke ermdglicht die Zwangslagenschweiung mit hohen Stromstérken bei hohen
SchweiRgeschwindigkeiten. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéhle sowie fer-
ritische 13 %-Chromstahle verschweilt werden. Typische Einsatzbereiche sind der chemische Ap-
parate-und Behalterbau, die Textil- und Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe u.v.a. Der feintropfige,
spritzerarme, sehr intensive Spriihlichtbogen, der sichere Einbrand, die selbstabldsende Schlacke
sowie die gut benetzende Nahtausbildung fiihren zu einer hohen Schweiqualitat bei gleichzeitig
kurzen Schweilzeiten. Zusétzliche Anwendungsvorteile ergeben sich durch die einfache Handha-
bung, geringe Warmeeinbringung durch die hohere Schweillgeschwindigkeit und den geringeren
Reinigungs- und Beizaufwand. Fiir waagrechte und horizontale Schweilpositionen (PA, PB) sollte
BOHLER SAS 2-FD bevorzugt werden. Das Schweilgut ist kaltzah bis -120 °C und IK-besténdig bis
+400 °C.

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11
AISI 347, 321.302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C, A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C oder D

C Si Mn Cr Ni Nb
0.03 0.7 14 19.0 10.4 +

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -120 °C:
unbehandelt 420 600 35 75 38

Riicktrocknung: -
Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h
Schutzgas: M1 - M3; C1
Nt Polaritat = + SchweiRung mit herkommlichen MAG-Geraten, leicht
Pz schleppende Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80°),
leichtes Pendeln des Brenners in allen Positionen emp-
fehlenswert. Mit 100 % CO, um 2 V hohere Spannung
erforderlich. Die Gasmenge sollte 15-18 I/min betragen.

=
N

100-220

TOV (10059.), SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta FCW-2D 2205 Fiilldrahtelektrode

AVESTA FCW-2D 2205 wurde konzipiert, um Outokumpu 2205 und &hnliche ferritisch-austenitische
rostfreie (Duplex-)Stéahle zu verarbeiten. Die Verarbeitung in Steigposition und Uberkopfposition wird
vorzugsweise mit FCW 2205-PW ausgefiihrt.

Korrosionsbestandigkeit:

Sehr gute Bestéandigkeit gegen Lochfral- und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltiger Umgebung.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM | BS NF SS
2205 1.4462 | S32205 | 318513 | Z3 CND 22-05Az | 2377

C Si Mn Cr Ni Mo N
0.025 0.7 0.9 229 9.2 3.2 0.13
Ferrit 45 FN; WRC-92

Schutzgas: Ar +15-25% CO,

Ar mit 15 bis 25 % CO, bietet beste Schweibarkeit,
Polaritat = + aber 100 % CO, kann ebenfalls gewahlt werden. Aller-
dings sollte dann die Spannung um 2 V erhéht werden.
Gasmenge: 20 bis 25 I/min.

12 125-280
1.6 200-350

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta FCW 2205-PW Fiilldrahtelektrode

AVESTA FCW 2205-PW wurde konzipiert, um Outokumpu 2205 und &hnliche ferritisch-austenitische
rostfreie (Duplex-)Stahle zu verarbeiten. AVESTA FCW 2205-PW gewahrleistet ausgezeichnete
SchweiBbarkeit in Steigposition und Uberkopfposition.

Korrosionsbestandigkeit:

Sehr gute Bestandigkeit gegen Lochfra3- und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltiger Umgebung.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM BS NF SS
2205 1.4462 | S32205 | 318513 | Z3 CND 22-05Az | 2377

C Si Mn Cr Ni Mo N
0.025 0.7 1.0 23.0 9.1 3.2 0.13
Ferrit 40 FN; WRC-92

unbehandelt 600 800 27 80 55

Schutzgas: Ar +15-25 % CO,
Ar mit 15 bis 25 % CO, bietet beste Schweilbarkeit, aber 100 %
CO, kann ebenfalls gewahlt werden. Allerdings sollte dann die
Spannung um 2 V erhéht werden. Gasmenge: 20 bis 25 |/min.

Polaritat = +

1.2 125-240

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER CN 22/9 PW-FD Fiilldrahtelektrode

BOHLER CN 22/9 PW-FD ist eine bandlegierte, Duplex- Stahl- Fiilldrahtelektrode mit rutilhaltiger
Fillung zum Positionsschweien von Duplexstahlen im chem. Apparate- und Anlagenbau, im
Chemikalien- und Behalterbau sowie fiir Tankschiffe fiir den Transport von Chemikalien und in der
Offshoreindustrie. Die Stiitzwirkung der schnell erstarrenden Schlacke erméglicht die Zwangslagen-
schweilung mit hohen Stromstarken bei hohen Schweilgeschwindigkeiten. Der Vorteil der Schlacke
ist ihr Stiitzeffekt auf das Schweilbad. Das erlaubt z.B. auch in schwierigen Positionen am Rohr (5G,
6G) ein Schweilen in der Strichraupentechnik mit entsprechend hoher SchweiRgeschwindigkeit.
Der feintropfige, spritzerarme, sehr intensive Spriihlichtbogen, der sichere Einbrand, die selbstabl-
sende Schlacke sowie die gut benetzende Nahtausbildung fiihren zu einer hohen Schweilqualitat
bei gleichzeitig kurzen Schweilzeiten. Das Gefiige des Schweillguts besteht aus Austenit und Ferrit
(FN 30-50). Die Wirksumme der Lochfrakorrosionsbesténdigkeit betragt PREN =35 (% Cr+3.3 %-
Mo+16 %N). Die Uberpriifung des SchweiRgutes gemal ASTM G48 Methode A ergab eine CPT
(critical pitting temperature) von 25 °C. Ebenfalls geeignet fiir das Verbinden unterschiedlicher
Werkstoffe und Plattierungsschweiungen. Einsetzbar von -46 °C bis +250 °C.

Artgleiche Duplex-Stahle, sowie ahnlich legierte, ferritisch- austenitische Werkstoffe mit erhdhter
Festigkeit sowie fiir Mischverbindungen zwischen Duplexstahlen und un-, niedriglegierten, warm-
festen austenitischen Stéahlen.

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4,1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 mit 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12,1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 mit P235GH/ P265GH, S255N, P295GH, S460N, 16Mo3,
UNS S31803, S32205

C Si Mn Cr Ni Mo N PREn FN
<003 08 0.9 22.7 9.0 3.2 0.13 235 30-50

» Dehngrenze .. Dehnung Kerbschlagarbeit
Wérmebehandlung 029% Zugfestigkeit (L=5d,)  ind CVN
MPa MPa % +20 °C:  -20 °C: -40 °C: -46 °C:
unbehandelt 600 800 27 80 65 55 45

Ricktrocknung: -

Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h

Schutzgas: M1 - M3; C1

Schweifung mit herkdmmlichen MAG-Geraten, leicht schleppende
Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80°), leichtes Pendeln des
Brenners in allen Positionen empfehlenswert, mit 100 % CO, um 2
V hdhere Spannung erforderlich. Die Gasmenge sollte 15-18 limin
betragen.

<\—i | ' Polaritat = +
e

12 100-220

TUV (07666.), ABS (E 22 09 T1-4(1)), CWB (E2209T1-1(4)), DNV (X (M21;C1)), GL (44625 (M21)),
LR (X (M21,C1)), RINA (2209 S), SEPROZ, CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta FCW-2D LDX 2101 Fiilldrahtelektrode

AVESTA FCW-2D LDX 2101 ist konzipiert, um ferritisch-austenitischen rostfreien (Duplex) Stahl,
Outokumpu LDX 2101 zu schweifRen. LDX 2101 ist ein ,niedriglegierter* Duplex-Stahl mit ausge-
zeichneter Festigkeit und mittlerer Korrisionsbestandigkeit. Der Stahl wird hauptséchlich in der
Stahlbautechnik, bei Vorratstanks, Behéltern usw. eingesetzt. AVESTA FCW-2D LDX 2101 lasst
sich ausgezeichnet sowohl in Wannenposition als auch in Querposition verarbeiten.
Korrosionsbestandigkeit:

Gute Bestandigkeit gegen allgemeine Korrosion. Die Korrosionsbestandigkeit ist gleich oder besser
als ASTM 304.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM BS NF SS
LDX 2101® 1.4162 S$32101 - - -

G Si Mn Cr Ni Mo N
0.025 0.7 1.1 24.0 9.0 0.5 0.14
Ferrit 35 FN; WRC-92

unbehandelt 550 740 31 65 45
Schutzgas:
Nt Ar mit 15 bis 25 % CO, bietet beste SchweiRbarkeit,
-— | ' Polaritat = + aber 100 % CO, kann ebenfalls gewahit werden. Aller-
dings sollte dann die Spannung um 2 V erhéht werden.

Gasmenge: 20 bis 25 I/min.

12 125-280

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Fllldrahtelektrode

AVESTA FCW LDX 2101-PW ist geeignet fiir das Schweillen von ferritisch-austenitischem rostfrei-
em (Duplex-) Stahl Outokumpu LDX 2101 und vergleichbaren Qualitaten. LDX 2101 ist ein ,Lean
Duplex“-Stahl mit ausgezeichneter Festigkeit und mittlerer Korrosionsbestandigkeit. Dieser Stahl
wird hauptséchlich fiir Anwendungen in der Bautechnik und im Vorratstank- und Behalterbau usw.
verwendet. AVESTA FCW LDX 2101-PW ist als Allroundschweilzusatz konzipiert und kann in allen
Schweilpositionen verwendet werden, ohne dass die Parameter verandert werden miissen.
Korrosionsbestandigkeit:

Gute Bestandigkeit gegen allgemeine Korrosion. Die Korrosionsbestandigkeit ist gleich oder besser
als ASTM 304.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM BS NF SS
LDX 2101® 1.4162 $32101

C Si Mn Cr Ni Mo N
0.025 0.7 0.9 243 9.0 03 0.13
Ferrit 30 FN; WRC-92

unbehandelt 575 765 30 70 50

Schutzgas:

Ar mit 15 bis 25 % CO, bietet beste Schweibarkeit,
Polaritat = + aber 100 % CO, kann ebenfalls gewahit werden. Aller-
dings sollte dann die Spannung um 2 V erhéht werden.
Gasmenge: 20 bis 25 I/min.

1.2 150-240

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Avesta FCW 2507/P100-PW Fiilldrahtelektrode

Avesta FCW 2507/P100-PW ist eine Fiilldrahtelektrode mit rutiler Fiillung fiir das Positionsschwei-
Ren von ferritisch-austenitischen Superduplex Stahlen und artahnlichen Stahlen wie Zeron 100
(UNS S32760, EN 1.4501) und 2507 (UNS S32570, EN 1.4410). Der Fiilldraht kann fiir Verbin-
dungen zwischen Superduplex Stahlen und austenitischen Stahlen oder unlegierten Stéhlen
verwendet werden. Das Schweillgut bietet eine hohe Festigkeit und Kerbschlagarbeit sowie eine
ausgezeichnete Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion und lokaler Korrosion. Superduplex
Stahle werden hauptsachlich fiir Entsalzungsanlagen, in der Papierindustrie, Abgasreinigung und
Meerwasseraufbereitungssysteme eingesetzt. Der Schweilzusatz kann im Temperaturbereich von
-40 °C bis +220 °C eingesetzt werden.

Zum Schweilen von Stahlsorten wie

Outokumpu EN ASTM BS NF SS
2507 14410 | S32750 Z3 CND 25-06 Az | 2328
4501 14501 | S32760 |- - -

© Si Mn Cr Ni Mo N
0.03 0.7 0.9 24.7 9.8 37 0.23
Ferrit 40 FN WRC-92

unbehandelt 670 890 26 50 32

Schutzgas: Ar +15-25 % CO,

Auch mit 100 % CO, verschweittbar. (Spannung sollte
um 2V erhoht werden).

Gasmenge 20 — 25 I/min.

Polaritat = +

12 150-240

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER A 7-FD Fllldrahtelektrode

Rutile Fiilldrahtelektrode fiir vorwiegend waagrechte und horizontale SchweiR3positionen. Die
einfache Handhabung und hohe Abschmelzleistung von BOHLER A7-FD fiihrt zu hoher Produktivi-
tat mit exzellentem SchweiRverhalten, selbstablsender Schlacke, geringster Spritzerbildung und
Nahtoxidation, feinschuppige Schweilnahte mit guter Flankenbenetzung und gleichmaRig sicherem
Einbrand. Eigenschaften des Schweilgutes: kaltverfestigungsfahig, sehr gute Kavitationsbestandig-
keit, risssicher, thermoschockbestandig, zunderbestandig bis 850 °C, unempfindlich gegen
Sigma-Phasen-Versprodung tiber 500 °C, kaltzah bis -60 °C. Bei Betriebstemperaturen von tber
650 °C ist eine Riicksprache mit dem Hersteller zu empfehlen.

Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit hochlegierten Cr- und
CrNi(Mo)-Stahlen; hitzebestandige Stahle bis +850 °C; austenitische Manganhartstahle mitei-
nander und mit anderen Stahlen; kaltzahe Blech- und Rohrstéhle in Verbindung mit kaltzahen
austenitischen Werkstoffen.

unbehandelt 420 630 39 60

Riicktrocknung: -
Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h

Schutzgas: Argon + 15-25 % CO,

100 % CO,

Die Gasmenge sollte 15-18 I/min betragen. Leicht schleppende
Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80°). Mit Schutzgas 100 % CO,
wird empfohlen die Spannung um 2 V zu erhéhen. Vorwéarm- und
Zwischenlagentemperatur sind auf den Grundwerkstoff abzustimmen.

Polaritat = +

12 125-280
1.6 200-350

TOV (11101.), CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Metallpulver
Fulldrahtelektrode

BOHLER A 7-MC

Die Metallpulverfiilldrahtelektrode zeichnet sich durch eine einfache Handhabung, hohe Abschmelz-
leistung, ausgezeichnetes Schweilverhalten, geringster Spritzerbildung, feinschuppige Schweif-
nahte, guter Flankenbenetzung und gleichméaRig sicherem Einbrand aus. Der im Vergleich zum
Massivdraht breitere Lichtbogen vermindert das Risiko von Bindefehlern deutlich und gewéhrleistet
eine gute Spaltiberbriickbarkeit. Eigenschaften des Schweillgutes: kaltverfestigungsfahig, sehr
gute Kavitationsbestandigkeit, risssicher, thermoschockbestandig, zunderbesténdig bis +850 °C,
unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprodung tber +500 °C, Warmebehandlung ist ohne Prob-
leme maglich, kaltzah bis -110 °C. Bei Betriebstemperaturen von tiber +650 °C ist eine Riickspra-
che mit dem Hersteller zu empfehlen.

Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit hochlegierten Cr- und
CrNi(Mo)-Stahlen; hitzebestandige Stahle bis +850 °C; austenitische Manganhartstahle miteinan-
der und mit anderen Stahlen; kaltzahe Blech- und Rohrstahle in Verbindung mit kaltzéhen
austenitischen Werkstoffen.

C Si Mn Cr Ni
0.1 0.6 6.3 18.8 9.2

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CVN
MPa MPa % +20 °C:
unbehandelt 400 600 42 70

Riicktrocknung: -

Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h

Schutzgas: Argon + 2.5 % CO,
Nt Die Gasmenge sollte 15-18 I/min betragen. Vorwarmung und Zwi-
-— | ' Polaritat = + schenlagentemperatur sind auf den Grundwerkstoff abzustimmen.
4 Bevorzugt stechende Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80°).

Empfohlene freie Drahtlénge 15-20 mm und Lichtbogenlange

3-5 mm. Fiir die Positionsschweilung ist wie bei den Massivdrah-

ten die Pulsarc-Technik empfehlenswert.

12 60-280
1.6 100-370

TUV (10871.), DB (43.014.27), CE

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta FCW-2D P5 Fiilldrahtelektrode

AVESTA FCW-2D P5 ist ein molybdan-legierter Draht vom Typ 309MoL fiir Mischverbindungen
zwischen rostfreien und niedriglegierten Stahlen. Er wird auch haufig fiir Auftragschweiungen auf
niedriglegierte Stahle verwendet und ergibt dann bereits in der ersten Lage ein Schweilgut, das mit
ASTM 316 vergleichbar ist. AVESTA FCW-2D P5 ist in erster Linie fiir das Schweilen in Wannen-
position und Querposition konzipiert. Steigposition und Uberkopfposition sollten vorzugsweise mit
FCW-3D P5 ausgefiihrt werden.

Korrosionseigenschaften:

Bessere Eigenschaften als 316L. Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen Lochfra und Spaltkorrosion
in chloridhaltiger Umgebung. Die beim Auftragschweiflen in der ersten Lage erreichte Korrosions-
bestandigkeit entspricht ASTM 316.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu [En  Jastw [Bs  [nF [ss

AVESTA 309L wird vorzugsweise zum Auftragschweilen unlegierter oder niedriglegierter Stahle
und zum Verbindungsschweillen molybdanlegierter, rostfreier und Kohlenstoffstahle verwendet.

C Si Mn Cr Ni Mo
0.025 0.7 14 229 12.6 27
Ferrit 25 FN; WRC-92

x Dehngrenze .. Dehnung Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C:
unbehandelt 500 700 30 55

Schutzgas: Ar +15-25 % CO,
Ar mit 15 bis 25 % CO, bietet beste Schweibarkeit,
Polaritat = + aber 100 % CO, kann ebenfalls gewahlt werden. Aller-
1 dings sollte dann die Spannung um 2 V erhéht werden.
Gasmenge: 20 bis 25 I/min.

12 125-280
1.6 200-350

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER CN 23/12 Mo-FD

Bandlegierte Fiilldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fillung zum SchweifRen von Austenit-Ferrit Verbindun-
gen sowie fir Schweilplattierungen in vorwiegend waagrechten und horizontalen Schweilpositionen.
Der Fiilldraht zeichnet sich durch besondere Sicherheit gegen Heifrisse auch bei hoher Aufmischung
aus und ist bei Mo-legierten Plattierungsschweiungen fiir die 1. Lage zu empfehlen. Die einfache
Handhabung und hohe Abschmelzleistung fiihrt zu hoher Produktivitat mit exzellentem Schweil-
verhalten, selbstabldsender Schlacke, geringer Spritzerbildung und Nahtoxidation, feinschuppigen
Schweillnahten mit guter Flankenbenetzung und gleichmaig sicherem Einbrand. Das Schweillgut
eignet sich fiir einen Betriebstemperaturbereich von -60 °C bis +300 °C. BOHLER CN 23/12 Mo-FD
@ 0.9 mm ist speziell fiir das Verbindungsschweien von Diinnblechen (ca. 1.5 mm, in Zwangslagen
ab 5.0 mm) geeignet. Die Schlackenbeschaffenheit ist so konzipiert, dass diese Abmessung in allen
Positionen eingesetzt werden kann. Der @ 1.2 mm kann ab einer Wanddicke von ca. 3 mm verschweift
werden.

Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit hochlegierten Cr- und
CrNi(Mo)-Stahle. Austenit-Ferrit Verbindungen fiir den Dampfkessel- und Druckbehélterbau. Beson-
ders geeignet fiir die erste Lage von korrosionsbestandigen Mo-legierten SchweiBplattierungen an
P235G1TH, P255G1TH, S255N, P295GH, S355N - S500N sowie an warmfesten vergiiteten
Feinkornbaustéhlen nach AD HP 0, Priifgruppe 3.

C Si Mn Cr Ni Mo
0.03 0.6 14 23.0 12.5 2.7

" Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (=54 inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -60 °C:
unbehandelt 500 700 30 55 37

Riicktrocknung: - Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h
Schutzgas: Argon + 15-25 % CO,
100 % CO.
Polaritdt =+ Die Gasmenge sollte 1518 limin betragen. Leicht schleppende Bren-
/4 nerfiirung (Anstellwinkel ca. 80°). Mit Schutzgas 100 % CO, wird
empfohlen die Spannung um 2 V zu erhhen. Vorwarmung und Zwi-
schenlagentemperatur sind auf den Grundwerkstoff abzustimmen.

0.9 120-160
12 125-280
1.6 200-350

TUV (5351.), DB (43.014.17), ABS (E 308 MoLT0-4), DNV (309MoL (M21)), GL (4459 (C1, M21)),
LR (X (M21)), RINA (309MO S), SEPROZ, CE, CWB (E309LMoTO-1 (4))

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



BOHLER CN 23/12 Mo PW-FD

Bandlegierte Filldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fiillung zum Positionsschweilen von Austenit-Ferrit
Verbindungen sowie fiir die 1. Lage bei Schweilplattierungen un- und niedriglegierten Trager -
werkstoffen. Der Fiilldraht zeichnet sich durch besondere Sicherheit gegen Heilrisse auch bei hoher
Aufmischung aus und ist bei Mo-legierten Plattierungsschweiungen fiir die 1. Lage erforderlich. Die
Stutzwirkung der schnell erstarrenden Schlacke ermdglicht die Zwangslagenschweiung mit hohen
Stromstarken bei hohen Schweilgeschwindigkeiten. Der feintropfige, spritzerarme, sehr intensive
Sprihlichtbogen, der sichere Einbrand, die selbstabldsende Schlacke sowie die gute Flankenbe-
netzung fiihren zu einer hohen Schweiqualitat bei gleichzeitig kurzen Schweilzeiten. Zuséatzliche
Anwendungsvorteile sind die einfache Handhabung, die geringe Warmeeinbringung durch die hohe
Schweilgeschwindigkeit und der geringe Reinigungs- und Beizaufwand. Das Schweilgut eignet
sich fiir einen Betriebstemperaturbereich von -60 °C bis +300 °C. Firr waagrechte und horizontale
Schweilpositionen (PA, PB) sollte BOHLER CN 23/12 Mo-FD bevorzugt werden.

Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergiitungsstahlen mit hochlegierten Cr- und
CrNi(Mo)-Stahlen. Austenit-Ferrit Verbindungen fiir den Dampfkessel- und Druckbehalterbau. Be-
sonders geeignet fir die erste Lage von korrosionsbestandigen Mo-legierten Schweifplattierungen

an P235G1TH, P255G1TH, S255N, P295GH, S355N - S500N sowie an warmfesten vergiiteten
Feinkornbaustahlen nach AD HP 0, Priifgruppe 3

© Si Mn Cr Ni Mo
0.03 0.7 14 23.0 2.7 125

x Dehngrenze .. Dehnung Kerbschlagarbeit
Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -60 °C:
unbehandelt 530 720 32 65 50

Ricktrocknung: -
Im Ausnahmefall: 150 °C/24 h
Schutzgas: Argon + 15-25 % CO,
Xt Die Gasmenge sollte 15-18 I/min betragen. Leicht schleppende
-— | ' Polaritat = + Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80°), leichtes Pendeln des
/4 Brenners in allen Positionen empfehlenswert. Mit Schutzgas
100 % CO, wird empfohlen die Spannung um 2V zu erhGhen.
Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur sind auf den Grund-
werkstoff abzustimmen.

1.2 100-220

TOV (09116.), BV (309 Mo), LR (SS/CMn), SEPROZ, CE, DNV (309 MoL)

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



Metallpulver
Fulldrahtelektrode

BOHLER CN 13/4-MC

Metallpulverfiilldraht fir artgleiche korrosionsbesténdige, weichmartensitische und martensitischfer-
ritische Walz-, Schmiede- und Gussstéhle. Anwendung im Wasserturbinen- und Verdichterbau.

Die einfache Handhabung und hohe Abschmelzleistung von BOHLER CN 13/4-MC fiihrt zu

hoher Produktivitét bei ausgezeichnetem Schweilverhalten, geringster Spritzerbildung, feinschup-
piger Nahtzeichnung, guter Flankenbenetzung und gleichmaRig sicherem Einbrand. BOHLER CN
13/4-MC zeichnet sich durch sehr gute Z&higkeitseigenschaften des warmebehandelten Schweil-
gutes, sowie sehr niedrigen Wasserstoffgehalten im SchweiRgut (unter AWS-Bedingungen HD max.
4 ml/100 g) und optimalen Fordereigenschaften aus.

1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4407 GX5CrNiMo13-4, 1.4414 GX4CrNiMo13-4
ACI| Grade CA 6 NM

unbehandelt 60

Riicktrocknung: -

Schutzgas: M1

Schweiung mit herkdmmlichen MAG-Geraten oder

mittels Pulsarc, leicht schieppende Brennerfiihrung

Polaritat = + (Anstellwinkel ca. 80°). Empfohlene freie Drahtléange ca.
18-20 mm. Lichtbogenlénge ~ 3 mm. Vorwérmung und
Zwischenlagentemperatur bei dickwandigen Komponen-
ten 100-160 °C. Warmeeinbringung max. 15 KJ/cm.
Anlassgliihung: +580-620 °C.

12 130-370
1.6 250-550

SEPROZ
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Avesta FCW P12-PW Fiilldrahtelektrode

Avesta FCW P12-PW ist eine Fiilldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fillung fiir hochwertige Schweil3-
verbindungen von hoch Mo-legierten Nickelbasislegierungen (z.B. Alloy 625 und Alloy 825) sowie
CrNiMo-Stéahlen mit hohem Mo-Gehalt (z.B. ,6 Mo*-Stéhle). Weiters ist diese Type auch fiir warm-
und hochwarmfeste Stahle, hitzebestandige sowie kaltzahe Werkstoffe, Mischverbindungen und
niedriglegierte wenig schweilgeeignete Stahle geeignet. Eignung im Druckbehalterbau fiir -196 °C
bis +550 °C, sonst bis zur Zunderbestandigkeit von +1200 °C (S-freie Atmosphére). Aufgrund der
Grundwerkstoffversprodung zwischen 600-850 °C, ist dieser Temperaturbereich zu vermeiden.
Hohe Heifrisssicherheit, auerdem wird die C-Diffusion bei hohen Temperaturen oder Warme-
behandlungen artverschiedener Verbindungen weitgehend gehemmt. Extrem hohe Bestandigkeit
gegen Spannungstisskorrosion und Lochkorrosion (PREN 52). Thermoschockbestandig, nichtros-
tend, vollaustenitisch. Niedriger Ausdehnungskoeffizient zwischen C-Stahl und austenitischen
CrNi(Mo)-Stahl. In Zwangslage verschweilbar.

Zum Schweiflen von Stahlsorten wie
Outokumpu EN ASTM BS NF SS
254 SMO® 1.4547 S31254 - - 2378

Ebenso geeignet fiir die Verbindung von Nickelbasiswerkstoffen mit rostfreien oder unlegierten
Stahlen sowie fiir Auftragsschweillungen.

(0} Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe
0.02 04 0.1 20.5 Rest 8.7 33 <1.0
Ferrit 0 FN

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d,) inJ CUN
MPa MPa % +20°C: -40°C:  -196 °C:
unbehandelt 460 750 40 75 60 45

Schutzgas: Ar+15-25% CO,

N\t e
7 | ' RIS Gasmenge: 20 — 25 |/min.

1.2 150-240

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweillung



BOHLER NIBAS 625 PW-FD Fiilldrahtelektrode

Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fiillung fiir hochwertige Schweilverbindungen von hoch
Mo-legierten Nickelbasislegierungen (z.B. Alloy 625 und Alloy 825) sowie CrNiMo-Stahlen mit
hohem Mo-Gehalt (z.B. ,6 Mo*-Stéhle). Weiters ist diese Type auch fiir warm- und hochwarmfeste
Stahle, hitzebestandige sowie kaltzahe Werkstoffe, Mischverbindungen und niedriglegierte wenig
schweilgeeignete Stahle geeignet. Eignung im Druckbehélterbau fiir -196 °C bis +550 °C, sonst
bis zur Zunderbestéandigkeit von +1200 °C (S-freie Atmosphére). Aufgrund der Grundwerkstoff-
versprodung zwischen 600-850 °C, ist dieser Temperaturbereich zu vermeiden. Hohe Heifriss-
sicherheit, auBerdem wird die C-Diffusion bei hohen Temperaturen oder Warmebehandlungen
artverschiedener Verbindungen weitgehend gehemmt. Extrem hohe Bestandigkeit gegen Span-
nungsrisskorrosion und Lochkorrosion (PREN 52). Thermoschockbestandig, nichtrostend, vollaus-
tenitisch. Niedriger Ausdehnungskoeffizient zwischen C-Stahl und austenitischen CrNi(Mo)-Stahl. In
Zwangslage verschweillbar.

2.4856 NiCr22Mo9Nb, 2.4858 NiCr21Mo, 2.4816 NiCr15Fe, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4876
X10NiCrAITi32-21, 1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7, X2CrNiMoCuN20-18-6, 2.4641 NiCr21Mo6Cu,
Verbindungen oben genannter Werkstoffe mit unlegierten und niedriglegierten Stahlen z.B.
P265GH, P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N

X8Ni9

N 08926, ASTM A 553 Gr.1, Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800, 9 % Ni-Stahle

C Si Mn Cr Mo Ni Nb Fe
<0.05 0.4 0.4 21.0 8.5 Rest 3.3 <1.0

o
o

unbehandelt 500 740 40 90

Argon + 15-25 % CO,
Polaritat = + Schweilung mit herkommlichen MAG- Geraten, leicht
schleppende Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80°).
Die Gasmenge sollte 15 — 18 I/min betragen.

150-250

TOV (11223.), CE
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UTP AF 6222 Mo PW Fiilldrahtelektrode

UTP AF 6222 Mo PW ist ein Nickel-Basis-Fiilldraht (NiCrMo) fir Verbindungs- und Auftragsschwei-
Bungen von artgleichen Nickel-Basis-Legierungen und Mischverbindungen mit C- und CrNi-Stahlen
sowie Plattierungsschweilungen auf C-Stahlen. Auch Hochtemperaturanwendungen zahlen zum
Einsatzgebiet.

UTP AF 6222 Mo PW zeichnet sich durch ein heiRrisssicheres und zahes Schweilgut aus. Das
SchweiRgut ist bis 500 °C und > 800 °C einsetzbar. Im Temperaturbereich 550-800 °C darf das
Schweilgut nicht eingesetzt werden, da eine Versprodung und somit ein Zahigkeitsabfall eintritt.
UTP AF 6222 Mo PW ist in allen Positionen zu verschweilen, hat hervorragende Schweileigen-
schaften mit gleichmé&Rigem, feinem Tropfeniibergang. Die Naht ist feinschuppig mit flieBendem,
kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff. Der breite SchweiRparameterbereich ermdglicht eine
universelle Anwendung an sehr unterschiedlichen Wanddicken.

DIN-Bezeichnung Material Nr. UNS Nr. Legierungstyp
NiCr22Mo9Nb 2.4856 N 06625 625
X NiCrMoCu25205 | 1.4539 N 08904 904
XNiCrNb 18 12 1.4583
StE 355 1.0562
X 8Ni9 1.5662 A553Tp.1
Ritanalyse des Seweifgutes Gew%)
c Si Mn Cr Mo Nb Fe P S Ni

<003 04 0.4 215 9.0 35 0.5 0.01 0.01 Rest

Dehngrenze Dehnung Kerbschlagarbeit

Waérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % -196 °C:
unbehandelt 490 750 30 60

Ay o Schutzgas:
1z | ' Polartat =+ Argon + 15 - 25 % CO,

12 160-260

TOV (10991.)
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BOHLER NIBAS 70/20-FD Fiilldrahtelektrode

Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Ftillung mit basischen Anteilen fiir vorwiegend waagrechte und
harizontale Schweilpositionen. Die einfache Handhabung und hohe Abschmelzleistung von
BOHLER NIBAS 70/20-FD fiihrt zu hoher Produktivitat mit exzellentem Schweiverhalten, selbst -
ablésender Schlacke, geringster Spritzerbildung und Nahtoxidation, feinschuppiger Nahtzeichnung
mit guter Flankenbenetzung und gleichmaRig sicherem Einbrand. Neben den bedeutenden verar-
beitungstechnischen Zeit- und Kosteneinsparungen und des geringeren Reinigungs- und Beizauf-
wandes, gewahrleistet Bohler ein zuverlassig hohes Qualitatsniveau sowie hohe Sicherheit zur
Vermeidung von SchweiBfehlern. Geeignet fiir hochwertige Schweilverbindungen von Nickelbasis-
legierungen, warm- und hochwarmfesten Werkstoffen, hitzebestandigen sowie kaltzéhen Werkstof-
fen, weiters fiir niedriglegierte wenig schweillgeeignete Stahle und Mischverbindungen geeignet.
Ferner fiir Ferrit-Austenit-Verbindungen bei Betriebstemperaturen 2300 °C oder bei nachtraglichen
Wérmebehandlungen. Eignung im Druckbehalterbau fiir -196 °C bis +550 °C, bzw. zunderbesténdig
bis +1200 °C (schwefelfreie Atmosphare). Unempfindlich gegen Versprodung, C-Diffusion wird bei
hohen Temperaturen weitgehend gehemmt. Thermoschockbesténdig, nichtrostend, vollaustenitisch,
niedriger Ausdehnungskoeffizient. Bedingt in Zwangslage verschweillbar, wobei die Impulslichtbo-
gentechnik in Einzelfallen Vorteile bieten kann.

2.4816 NiCr15Fe, 2.4817 LC-NiCr15Fe, Alloy 600, Alloy 600 L

Nickel- und Nickellegierungen, kaltzahe Stahle bis X8Ni9, hochlegierte Cr- und Cr-Ni-Mo-Stéhle vor
allem bei Mischverbindungen, sowie deren Verbindungen zu unle%lerten, niedriglegierten, warm-,
hochwarmfesten Stéahlen. Auch geeignet fiir den Werkstoff Alloy 800 (H).

C Si Mn Cr Ni Nb )
<0.03 0.4 32 19.5 Rest 25 <2.0

" Dehngrenze ... Dehnung Kerbschlagarbeit
Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C: -196 °C:
unbehandelt 400 650 39 135 110

Riicktrocknung: -
Schutzgas: Argon + 15-25 % CO
Polaritat = + Schweillung mit herkdmmlichen fVIAG-Geréten, leicht
V2 schleppende Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80°),
Uberhitzung vermeiden, nur leichtes Pendeln des Bren-
ners. Die Gasmenge sollte 15-20 I/min betragen.

12 130-260
1.6 150-350

TOV (10298.), CE
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UTP AF 068 HH Fiilldrahtelektrode

UTP AF 068 HH ist ein Nickel-Basis-Fulldraht (NiCr) fir Verbindungs- und Auftragsschweiungen
von artgleichen und artahnlichen Nickel-Legierungen und Mischverbindungen mit C- und Cr-
Ni-Stéhlen sowie Plattierungsschweiungen auf C-Stéhle. Ein weiteres Anwendungsgebiet sind
Hochtemperatur-Anwendungen.

UTPAF 068 HH gewahrleistet ein heiRrisssicheres, z&hes Schweilgut undist fiir Betriebstemperaturen
bis 900 °C im Langzeitbereich einsetzbar.

UTP AF 068 HH hat hervorragende SchweiReigenschaften mit gleichmaBigem, feinem Tropfeniiber-
gang. Die Naht ist feinschuppig mit flieRendem, kerbfreiem Ubergang zum Grundwerkstoff. Der
grolRe Schweilparameterbereich ermdglicht eine universelle Anwendung an sehr unterschiedlichen
Wanddicken.

DIN-Bezeichnung Material Nr. UNS Nr. Legierungstyp
NiCr15Fe 24816 N06600 600

LC NiCr15Fe 2.4817 NO01665 600 LC
X10CrNiMoNb18 12 | 1.4583*

X10NICrAITi 32 21 1.4876 800
GX10NiCrNb32 20 1.4859

StE 355 1.0562*

* Mischverbindungen mit Nickellegierungen

c Si Mn P S Cr Ni Nb Fe
<0.03 04 3.0 0.007 0.005 20.0 Rest 24 14
" Dehngrenze L Dehnung Kerbschlagarbeit
Wérmebehandlung 02% Zugfestigkeit (L=5d) inJ CUN
MPa MPa % +20 °C:
unbehandelt 400 650 39 135

e Schutzgas:
i Polaritat = + Argon + 15— 25 % CO,

12

TOV (10209.)
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Produktname ENISO AWS Seite
Avesta Pickling Gel 122 - - 454
Avesta BlueOneTM Pickling Paste 130 - 455
Avesta RedOneTM Pickling Paste 140 - 456
Avesta Pickling Spray 204 - 457
Avesta RedOneTM Pickling Spray 240 - 458
Avesta Pickling Bath 302 - 459
Avesta Cleaner 401 - 460
Avesta Passivator 601 - 461
Avesta FinishOneTM Passivator 630 - 462




Avesta Pickling Gel 122 Finishing Chemical

Avesta Pickling Gel 122 ist ein eher fliissiges Gel denn eine Paste und erméglicht eine einfache
Anwendung mit einer hohen Benetzung.
Das Gel erzielt auch bei der Reinigung sehr gute Ergebnisse.

Pickling Gel 122 ist universell geeignet fiir normales Abbeizen mit der Biirste, fiir kleinere Oberfla-
chen und Schweilnahte aller rostfreien Stahlgiiten.

0 Erneuert die Passivschicht rostfreier Stahloberflachen z.B. bei Schweilnahten durch die
Entfernung der SchweiRoxide, sowie Entfernung der darunterliegenden, reduzierten Chrom-
schicht. Beseitigt auch andere Verunreinigungen, die zu lokaler Korrosion fiihren kénnen.

. Verbessertes Beizergebnis, bietet eine saubere Oberflache mit weniger Farbabweichungen
als klassische Produkte.

. Die transparente Gelkonsistenz ermdglicht eine gute Haftung an der rostfreien
Stahloberfléche.

J Die Beizpaste kann bei warmen Bedingungen gelagert bzw. verwendet werden. (Das Gel ist
Warmebesténdig bis +45 °C).

Fiir mehr Information besuchen Sie bitte unsere Internetseite
www.avestafinishing.com

Bestseller - Schweillzusatze fiir die Verbindungsschweiung



Avesta BlueO Pickling Paste 130 Finishing Chemical

Eine einzigartige, patentierte Beizpaste, praktisch ohne Beizdampfe!

Avesta BlueOneTM Pickling Paste 130 wurde speziell entwickelt, um die Sicherheit wahrend des
Beizens zu erhdhen. Die stickstoffhaltigen Dampfe, die beim Beizen entstehen, wurden bei diesem
Produkt um 80 % reduziert, ohne den Beizprozess dabei zu beeintrachtigen. Sie ist universell
einsetzbar und kann mittels Biirste sehr einfach auf Schweinahte und kleinere Oberflachen aller
rostfreien Stahlguten aufgetragen werden.

Avesta BlueOne™ Pickling Paste 130 stellt die Oberflache des beschadigten Edelstahls und den
Schweinahten wieder her. Entfernung der Schweioxide, sowie Entfernung der darunterliegenden,
reduzierten Chromschicht. Beseitigt auch andere Verunreinigungen, die zu lokaler Korrosion fiihren
kénnen.

J Erneuert die Passivschicht rostfreier Stahloberflachen z.B. bei Schweinahten durch die
Entfernung der SchweiRoxide, sowie Entfernung der darunterliegenden, reduzierten Chrom-
schicht. Beseitigt auch andere Verunreinigungen, die zu lokaler Korrosion fiihren konnen.

. Verbessertes Beizergebnis, bietet eine glanzendere Oberflache mit weniger Farbabweichun-
gen als klassische Produkte.

J Die Paste hat einen hohen Wirkungsgrad und ist dank der sichtbaren blauen Farbe und der
dunnflissigen Konsistenz sehr ergiebig.

J Sehr einfache Anwendung.
. Avesta BlueOneTM Beizpaste 130 ist weltweit patentrechtlich geschiitzt!

Fiir mehr Information besuchen Sie bitte unsere Internetseite
www.avestafinishing.com
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Avesta RedOne™ Pickling Paste 140 Finishing Chemical

Avesta RedOneTM Pickling Paste 140 ist eine sehr starke Beizpaste mit deutlich reduzierten

Beizdampfen. Die Beizpaste 140 ermdglicht ein aggressives Beizen und ist speziell fiir die Anwen-
dung an schwierig zu beizenden Werkstoffen geeignet. Um die Sicherheit zu optimieren wurde die
Beizpaste so konzipiert, dass sie die Menge der giftigen Stickoxide bis zu 50 % reduziert.

Diese Beizpaste stellt die Oberflache des beschédigten Edelstahls und der Schweilnéhte wieder
her. Schweiloxide, die darunterliegende chromverarmte Schicht und andere Verunreinigungen die
Korrosionsschaden verursachen konnen, werden beseitigt.

. Oberflachenerneuerung
U Sehr hoher Wirkungsgrad

. Dank der roten Farbe und der diinnfliissigen Konsistenz sehr einfach in der Anwendung und
dadurch sehr ergiebig.

. Die RedOneTM Beizserie ist weltweit durch Patente geschiitzt!

Fiir mehr Information besuchen Sie bitte unsere Internetseite
www.avestafinishing.com
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Avesta Pickling Spray 204 Finishing Chemical

Avesta Pickling Spray 204 - eine starke Spriihbeize fiir anspruchsvollste Anwendungen!
Dieser Beizspray ermdglicht ein aggressives Beizen und ist speziell fiir groRflachige Anwendungen
an schwierig zu beizenden Werkstoffen bei niedrigen Temperaturen geeignet.

Sehr gut geeignet fiir groRflachige Anwendungen an warmgewalzten Blechen hochlegierter Stahle
wie z.B. AlSI 904, alle Arten von Duplex und SMO.

Fir einfachere Anwendungen empfehlen wir unsere Avesta RedOne™ Pickling Paste mit sehr
niedrigen Emissionswerten.

. Diese Beizpaste stellt die Oberflache des beschédigten Edelstahls und der Schweilnéhte
wieder her. Schweiloxide, die darunterliegende chromverarmte Schicht und andere Verunrei-
nigungen die Korrosionsschaden verursachen kénnen, werden beseitigt.

. Durch die thixotrope Konsistenz haftet die Spriihbeize ausgezeichnet an der Oberflache und
ist somit auch bestens fiir Anwendungen an schwierigen Positionen geeignet.

Um die Oberflache noch weiter zu verbessern, empfehlen wir die Anwendung von Avesta
FinishOne Passivator 630 nach dem Beizen. Dieser Passivator ist saurefreil

Fiir mehr Information besuchen Sie bitte unsere Internetseite
www.avestafinishing.com
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Avesta RedOne™ Pickling Spray 240 Finishing Chemical

Diese sehr starke, patentierte Sprihbeize emitiert deutlich weniger Beizdampfe!

Avesta RedOne™ Pickling Spray 240 erméglicht ein aggressives Beizen und ist speziell fir die
grofRflachige Anwendung an schwierig zu beizenden Werkstoffen geeignet. Fiir grotmagliche
Sicherheit wurden die schadlichen Stickstoffoxiddampfe beim Beizen um 50 % reduziert.

Avesta RedOne™ Pickling Spray 240 ist fiir groRflachige Spriihbehandlung aller rostfreien Stahlgii-
ten geeignet. Hochlegierte Stéhle und Duplexstahle sollten in mehreren Durchgéngen behandelt
werden.

J Diese Spriihbeize stellt die Oberflache des beschadigten Edelstahls nach SchweiRarbeiten,
Schneidarbeiten oder einer formgebenden Bearbeitung wieder her. Schweiloxide, die dar-
unterliegende chromverarmte Schicht und andere Verunreinigungen die Korrosionsschaden
verursachen kénnen, werden beseitigt.

J Verbesserte Beizergebnisse - glanzende Oberflache mit deutlich weniger Verfarbungen als
klassische Produkte.

. Die Spriihbeize hat einen hohen Wirkungsgrad und ist dank der sichtbaren roten Farbe und
der diinnfliissigen Konsistenz sehr ergiebig und daher einfach in der Anwendung.

Um die Oberflache noch weiter zu verbessern, empfehlen wir die Anwendung von Avesta
FinishOne Passivator 630 nach dem Beizen. Dieser Passivator ist saurefrei!

Fiir mehr Information besuchen Sie bitte unsere Internetseite
www.avestafinishing.com
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Avesta Pickling Bath 302 Finishing Chemical

Avesta Pickling Bath 302 ist ein Konzentrat fiir Tauchbeizen und Umlaufreinigen. Das Konzentrat
wird abhéangig von der Stahlgiite mit Wasser verdiinnt.

Die Badfliissigkeit wird fir das Tauchbeizen von kleineren Objekten empfohlen, sowie zum Beizen
von Oberflachen, die sonst nur unter groBem Zeitaufwand mit Paste oder Spriihbeize zu behandeln
waren. Beizbader konnen auch zur Umlaufreinigung von Rohrsystemen verwendet werden.

. Die Badbeize wird verwendet, um Oberflachen aus rostfreiem Stahl wieder herzustellen, die
durch Arbeitsprozesse wie Schweiflen, Formen, Schneiden und Strahlen beschadigt wurden.
Das Bad entfernt Schweiloxide, die chromverarmte Schicht und andere Verunreinigungen,
die Korrosionsschaden verursachen konnen.

. Die Badfliissigkeit wird wahrend der Anwendung verbraucht. Um optimale Beizergebnisse

zu erzielen, muss das Bad regelmaRig analysiert werden und gegebenenfalls muss Saure
nachgefiillt werden.

Standardstahlgtiten wie 304 und 316: Mischverhaltnis 1:3 (1 Teil Avesta Pickling Bath 302 - 3 Teile
Wasser). Wenn langere Beizzeiten akzeptiert werden, kann noch etwas weiter verdiinnt werden.
Hoher legierte Stahle wie Duplex - 2205 oder die austenitische Giite 904 L benétigen ein Mischver-
héltnis 1:2

Fir super-austenitische Stahle (wie 254 SMO) und super Duplex Stahle (2507) wird ein Mischver-
haltnis 1:1 bendtigt.

Fir mehr Information besuchen Sie bitte unsere Internetseite
www.avestafinishing.com
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Avesta Cleaner 401 Finishing Chemical

Oberflachenrost, O, Fett oder Kalkablagerungen kénnen auf Edelstahloberflachen auftreten. Mit
dieser Reinigungslosung werden diese Stellen miihelos gereinigt und die Oberflache des Edel-
stahls erhalt wieder ihr urspriingliches Aussehen.

Avesta Cleaner 401 wird fiir eine Vielzahl von industriellen Anwendungen eingesetzt und erzielt
stets ein gutes Reinigungsergebnis auf rostfreien Stahloberflachen.

o Vorreinigung vor dem Beizen

. Entfernung von Oberflachenrost

. Entfernung von Olen und Fetten

J Reinigung von Salzwasser- oder Kalklecken

. Wiederherstellung und Aufhellung der Oberflachenbeschaffenheit

Avesta Cleaner 401 kann zusammen mit dem Avesta FinishOneTM Passivator 630 angewendet
werden. Diese Anwendung entfernt auch Flugrost und regeneriert die Passivierende Schicht auf
Edelstahloberflachen.

Fiir mehr Information besuchen Sie bitte unsere Internetseite
www.avestafinishing.com
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Avesta Passivator 601 Finishing Chemical

Avesta Passivator 601 wird fiir viele Passivierungs-Anwendungen eingesetzt. Die passivierende
Wirkung basiert auf die enthaltene Salpetersaure.

Der Passivator wird nach mechanischer Entzunderung wie schleifen, polieren oder strahlen von
rostfreien Stahloberflachen verwendet. Mechanisch entzunderte Oberflachen sind durch die
Freisetzung von Staub und Eisenpartikeln im Bearbeitungsprozess korrosionsgeféhrdet. Der Avesta
Passivator stellt die schiitzende Chromoxidschicht wieder her.

. Rasche Wiederherstellung der schiitzenden Chromoxidschicht.
. Entfernt Eisenpartikel und andere Verunreinigungen von der Oberflache.
. Verbessert das Ergebnis einer vorhergehenden Behandlung mit einem Avesta Beizprodukt.

Avesta Cleaner 401 enthalt Salpeterséaure. Bei entsprechenden Sicherheits- oder Umweltauflagen
empfehlen wir den saurefreien Avesta FinishOneTM Passivator 630.

Fiir mehr Information besuchen Sie bitte unsere Internetseite
www.avestafinishing.com
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Avesta Finis Passivator 630 Finishing Chemical

Avesta FinishOne™ Passivator 630 ist Saure-frei und wird fiir viele industrielle Passivierungsan-
wendungen verwendet. Verunreinigungen werden entfernt, die Wiederherstellung der passivieren-
den Chromoxidschicht wird begiinstigt.

Nach dem Beizen konnen Eisenverunreinigungen oder Rulflecken, die als braune Verfarbungen
sichtbar werden, entstehen. Durch das Passivieren mit dem Avesta FinishOne™ Passivator 630
werden diese Flecken beseitigt. Das Ergebnis ist eine saubere, korrosionsgeschiitzte Oberflache.
Ebenso einsetzbar nach mechanischen Bearbeitungen wie schleifen, biirsten oder strahlen.

. Stellt die passivierende Chromoxidschicht auf rostfreien Stahloberflachen wieder her.
. Verbessert das Resultat nach dem Beizen und beschleunigt den Passivierungsprozess.
. Entfernt Verfarbungen die wahrend dem Beizen entstehen konnen.
. Reduzierung von Salpetersauredampfen, die wahrend dem Spiilprozess nach dem Beizen
entstehen.
Beugt Wasserflecken vor, die durch verunreinigtes Spiilwasser entstehen konnen.
. Verursacht keine gefahrlichen Abfallstoffe und enthalt keine Salpeterséure.
Ist einfach zu handhaben und ist als ungefahrlich eingestuft.

Avesta Cleaner 401 kann zusammen mit dem Avesta FinishOneTM Passivator 630 angewendet
werden. Diese Anwendung entfernt auch Flugrost und regeneriert die Passivierende Schicht auf
Edelstahloberflachen.

Fiir mehr Information besuchen Sie bitte unsere Internetseite
www.avestafinishing.com
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7.0 Verfahrensorientierte Auswanhl

Uberblick

Ein wesentlicher Punkt in der Erstellung einer wirtschaftlichen Schweilverbindung ist
die Auswahl des Schweillprozesses. Dieser Abschnitt versucht dazu, die verschiedenen
Schweilverfahren kurz zu charakterisieren und die wesentlichen Vorteile und Nachteile
herauszuarbeiten.
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7.1 Lichtbogenhandschweiflung mit umhiillten Stabelektroden

Beim Lichtbogenhandschweiflen mit umhiillten Stabelektroden ibernimmt die Umhiillung
die Aufgabe, einerseits eine Schutzgasglocke und andererseits eine Schlacke zu bilden,
um so den ibergehenden Metalltropfen bzw. das Schweillgut vor Luftsauerstoffzutritt zu
schiitzen. Hauptsachlich werden durch die Hiille die Schweifleigenschaften und die mecha-
nischen Giitewerte des Schweillgutes vor allem bei Minustemperaturen beeinflusst. Weiter-
hin werden durch die Umhiillung die Positionsverschweilbarkeit, die Ausbringung und der
Ausgleich des Abbrandes beeinflusst.

Es gibt drei Haupt-Umhiillungstypen: Rutil-, basisch- und zelluloseumhiilite Stabelektroden
sowie ihre Mischtypen.

Rutilumhiilite Stabelektrode (R)

Dieser Umhiillungstyp ist der am haufigsten in der Praxis verwendete. Der Grund liegt in

einer Reihe von Vorteilen wie:

«  sehrstabiler Lichtbogen, dadurch leichte Handhabung flir den Schweifler

+  Gleich- und Wechselstrom schweiflbar

«  gute Zind- und Wiederziindeigenschaften

«  geeignet fir alle Schweilpositionen auler Fallnaht (PG) - in Abhangigkeit von der
Umhiillungsdicke und vom Schweiflguttyp (hochlegiert eingeschrénkt in der Position
steigend (PF) und iiberkopf (PD, PE).

« leichte Schlackenentfernbarkeit, feinschuppige und glatte Naht besonders bei dickum-
hiillten RR-Typen (bevorzugt fiir Kehinéhte und Decklagen)

+  keine Ricktrocknung erforderlich (auBer hochlegiert)

Die Nachteile der rutilumhiillten Stabelektroden sind:

*  nicht einsetzbar fiir dickwandige und spannungsbehaftete Bauteile (liber 20 - 25 mm)
+ nicht ausreichende Kerbschlagzahigkeit bei Minustemperaturen

«  hohere Wasserstoffgehalte (20 ml/100 g Schweilgut)

*  nicht verwendbar fir héhergekohlte Stéhle (C > 0.2 %)

Basisch umhiillte Stabelektrode (B)

Basisch umhiilite Stabelektroden zeichnen sich durch ihre exzellenten Zahigkeitseigen-

schaften, vor allem im Tieftemperaturbereich, aus. Weitere Vorteile sind:

«  extrem niedriger Wasserstoffgehalt (< 5 ml/100 g)

*  keine Einschrankung der Wanddicken

«  Verwendbar fiir alle Schweilpositionen auRer Fallnaht (PG), basische Fallnahtelektro-
den sind auch fiir diese Position geeignet

+ auch firr das Schweiflen héhergekohlter Stahle (C > 0.2 %) geeignet
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7.1 Lichtbogenhandschweiflung mit umhdiliten Stabelektroden

Nachteilig sind:

+ Instabiler Lichtbogen, dadurch etwas schwierigere Handhabung fiir den Schweiler

+  teilweise nur mit Gleichstrom verschweilbar

+ unglinstigere Schlackenentfernbarkeit sowie grobschuppigere Nahtoberflache

+  empfindlich gegeniiber Feuchtigkeitsaufnahme, basische Stabelektroden miissen vor
dem Schweilen riickgetrocknet werden (aufler hochlegiert). Vakuum- oder in Dosen
verpackte Stabelektroden kénnen ohne Riicktrocknung verschweiltt werden, soll-
ten aber nach dem Offnen der Verpackung aus dem beheizten Kdcher verschweifit
werden.

Eine Sondervariante der basischen Stabelektrode ist die Doppelmantelelektrode. Es handelt
sich um eine Stabelektrode mit 2 Hiillen: die innere Hiille hat vorwiegend rutile Stoffe, die fiir
einen feinen Tropfeniibergang und einen sehr gut gerichteten Lichtbogen sorgen. Die du-
Rere Hiille besteht vorwiegend aus basischen Stoffen, die eine gute (Kalt)-Zahigkeit und
Risssicherheit des Schweillgutes gewahrleisten.

Zelluloseumhiillte Stabelektrode (C)

Dieser Umhiillungstyp wurde speziell fir die Fallnahtschweilung von GroRrohrleitungen
entwickelt. Durch den hohen Zelluloseanteil in der Umhdillung, entsteht ein Lichtbogen mit
hoher Stabilitat und Intensitat. Dieser gewahrleistet porenfreie Nahte, sowie eine sichere
Wurzelerfassung auch bei hohen Schweilgeschwindigkeiten bzw. gréReren Elektroden -
durchmessern. Die hohe Wirtschaftlichkeit ist auf die Verwendung von groReren Elektroden-
durchmessern fiir die Wurzel-, Fiill- und Decklagen zuriickzufiihren, die mit hohen Strom-
starken und Schweigeschwindigkeiten verarbeitet werden konnen. Wegen des hohen
Wasserstoffgehaltes des Schweilgutes sind die Anwendungsmdglichkeiten hinsichtlich der
Wanddicke und der erforderlichen Kerbschlagzahigkeit eingeschrankt.

Mischtypen (RC, RB)

Neben diesen drei wichtigen Grundtypen, gibt es eine groke Anzahl sogenannter
,Mischtypen“ wie z. B. RC- oder RB-Umhiillungen. Mit diesen versucht man, mdglichst viele
positive Eigenschaften in einer Stabelektrode zu vereinen. RB-Typen (Rutil mit basischen
Anteilen) werden wegen ihrer guten Spaltlberbriickbarkeit und Zwangslageneigenschaften
gern fiir Wurzel- und Rohrschweiungen verwendet. RC-Typen sind universell und wegen
ihrer Zellulose-Anteile in allen Schweillpositionen inklusive Fallnaht (PG) verwendbar.

Umhiillte Stabelektroden sind universell an allen schweigeeigneten Werkstoffen einsetzbar.

Der Anlagenaufwand ist gering, allerdings ist aufgrund der geringen Abschmelzleistung die
Wirtschaftlichkeit dieses Verfahrens als niedrig einzustufen.
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7.2 Wolframinertgasschweiung (WIG-Verfahren)

Beim WIG-Verfahren wird ein unter dem Schutz eines inerten Gases brennender Lichtbogen
als Warmequelle benutzt. Als Elektrode verwendet man reine Wolframstabe oder legierte
Wolframstabe.

Das Schutzgas besteht aus Argon, Helium oder Argon-Helium-Gemischen. Das Schutzgas
erfllt hierbei mehrere Aufgaben. Es schiitzt die hocherhitzte Wolfram-Elektrode vor der
Oxydation durch den Luftsauerstoff, kiihlt dieselbe und ermdglicht die Bildung eines stabilen
Lichtbogens. Gleichzeitig werden das fliissige Schmelzbad und der abschmelzende
Zusatzdraht vor der Luftatmosphére geschiitzt.

Der Schweiltzusatz wird bei der WIG-Schweilung stromlos seitlich dem Schmelzbad zuge-
fiihrt. Als Zusatzmaterial werden Stabe von 1 m Lange fiir das Handschweifen und auf Rol-
len gespulte Drahte fiir das maschinelle WIG-Kaltdraht-Schweilen verwendet. Eine weitere
Variante ist das WIG-Heidraht-Schweilen, bei dem der zugefiihrte Zusatzdraht (iber eine
elektrische Widerstandserwarmung zur Steigerung der Abschmelzleistung erhitzt wird.

Bei Stahlen und Nickelbasislegierungen wird fast ausschlieBlich mit Gleichstrom, Minuspol
an der Elektrode, geschweift. In der nachfolgenden Tabelle sind Anhaltswerte angegeben,
wie hoch die Wolfram-Elektroden, je nach Durchmesser, belastet werden kénnen:

Elektrodendurch- Schweistrom [A] Legierts
messer [mm] Reine Wolframelektrode Wolframelektrode
1.0 25-70 max. 80
1.6 50-110 15-150
24 80-160 50 - 220
3.2 120 - 220 80-320
4.0 150 - 300 120 - 400

Der Anwendungsbereich erstreckt sich auf das Schweilen von diinnen Blechen und auf die
hochwertige Wurzelschweiung an dickeren Blechen und Rohren.
Ein weiteres Einsatzgebiet ist das Schweilten von Nicht-Eisen-Metallen.
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7.3 MetallschutzgasschweiBung (MIG/IMAG-Verfahren)

Das MIG/MAG-Verfahren ist eine maschinelle Schutzgasschweiflung, bei der Lichtbogen zwi-
schen der stromfiihrenden Drahtelektrode und dem Werkstiick unter Schutzgas brennt. Als Elek-
trode dient die maschinell von einer Rolle zugefiihrte Drahtelektrode, die im eigenen Lichtbogen
abschmilzt.

Als Schutzgase werden beim MIG-Verfahren Argon, Helium oder Gemische aus diesen Gasen
verwendet. Beim MAG-Verfahren kommen Schutzgase aus Argon mit Sauerstoffzusatz, Helium
mit Sauerstoffzusatz, Kohlendioxyd (CO,) oder Gemische aus vorgenannten Gasen zur Anwen-
dung. Das Schutzgas ermdglicht die Bildung eines stabilen Lichtbogens und schiitzt das fliissige
Schmelzbad vor dem Zutritt der atmosphérischen Luft. Der Sauerstoffzusatz zu den Schutzgasen
vermindert die Oberflachenspannung des Schmelzbades und fiihrt zur Ausbildung einer flacheren
Nahtoberflache und guten Ubergangen zu den Nahtflanken. AuBerdem wird der Werkstoffiiber-
gang im Lichtbogen feintropfiger.

Die entstehenden Abbrande der Legierungsbestandteile werden durch entsprechende Uberlegie-
rung der Drahtelektroden ausgeglichen. Es ist unbedingt darauf zu achten, dass die Schweif3stel-
le frei von Zugluft ist. Bei hohen Schweilgeschwindigkeiten und schnellem Pendeln muss man
durch entsprechende Schutzgasmengen und Diisenformen fiir eine vollkommene Abschirmung
des fllissigen Schmelzbades mit Schutzgas Sorge tragen. Als Stromquelle kommen nur Gleich-
stromumformer oder Gleichrichter in Betracht, wobei in der Regel der Pluspol an der Elektrode
liegt.

Ubersicht iiber die verschiedenen Lichtbogenarten beim MIG/MAG Schweifen

Lichtbogenart Anwendung Werkstoffilbergang | ~ Spritzerbildung Bemerkungen
Diinnblechbereich, ) R )
. . . Geringe Warmeein-
. Zwangslagen, Im Kurzschluss,  |Gering mit geeigneter| . )
Kurzlichtbogen ) bringung, geringe
Wurzel- grobtropfig Stromquelle .
. Abschmelzleistung
schweiungen
Ubergangs- Mittlere Blechdi- | Werkstoffiibergang | z.T. am Werkstuick Mittlere Leistun
lichtbogen cken, Zwangslagen| z.T. im Kurzschluss | haftende Spritzer 9
Mittlere und dicke | Feintropfiger Werk- Hohe Abschmelz-
Sprihlichtbogen | Bleche in Position | stoffiibergang ohne Gering leistun
PA.PB Kurzschliisse 9
Langlichtbogen . )
(unter CO, oder Mlttlere-und d!gke Werkstofflibergang | z.T. am Werkstiick | Hohe Abschmelz-
2 Bleche in Position . . )
hohen Anteilen CO 2.T.im Kurzschluss | haftende Spritzer leistung
. 2 PA, PB
im Schutzgas) “ i,
' GroRer Arbeitsbe- | Kurzschlussfrei, 1 ) Hoh_e re Warmg-
Impulslichtbogen ) ) Sehr gering einbringung als im
reich Tropfen je Impuls h
Kurzlichtbogen

Kurzlichtbogen

Das Schweillen mit dem Kurzlichtbogen erfolgt bevorzugt unter Verwendung von Drahten der
Abmessung ¢ 0.8 - 1.0 mm, z. T. auch mit ¢ 1.2 und 1.6 mm. Dieses Verfahren erfordert den
Einsatz geeigneter Stromquellen mit veranderlicher Leerlaufspannung und zum Teil auch mit ver-
anderlicher Kennlinie. Die Lichtbogenspannung liegt je nach Drahtdurchmesser zwischen 14 und
22 Volt bei Stromstarken von 60 bis 200 A.

Bestseller - SchweilRzusatze fir die Verbindungsschweilung



7.3 Metallschutzgasschweiung (MIG/MAG-Verfahren)

Infolge des wesentlich kalteren Schweillbades lassen sich diinne Bleche ab 0.8 mm Dicke einwandfrei
verschweiflen. Wegen der ausgezeichneten Spaltiiberbriickung und glatten Ausbildung der Wurzel-
riickseite findet dieses Verfahren auch fiir die Wurzelschweifung groRerer Wanddicken und fiir die
Zwangslagenschweiung Verwendung. Nachstehende Tabelle enthalt Richtwerte fiir Stromstarken,
Spannung, Drahtvorschub und Abschmelzleistung fiir den Kurzlichtbogen.

Rl Stromstérke Spannung Vorschub B
messer A V] [mimin] leistung
[mm] [kg/h]

8 60 - 130 5-17 2.9-13.0 0.7-2.9
.0 70-160 6-19 24-7.8 0.9-2.9
2 100 - 180 7-20 2.1-54 1.1-20

Ubergangslichtbogen

Im Ubergangslichtbogen erfolgt der Werkstoffiibergang in unregelmaRiger Folge sowohl unter Kurz-
schlissen als auch kurzschlussfrei. Dadurch erhéht sich die Neigung zu am Werkstiick haftenden
Spritzem. Aufgrund der hoheren Leistung als beim Kurzlichtbogen wird der Ubergangslichtbogen fiir
die FUll- und Decklagen bei mittleren Blechdicken eingesetzt, teilweise auch zum Fallnahtschweissen.
Nachstehende Tabelle enthalt Richtwerte fir Stromstarken, Spannung, Drahtvorschub und Abschmelz-
leistung fiir den Ubergangslichtbogen.

Rl Stromstarke Spannung Vorschub Absp el
messer A V] [mimin] leistung
[mm] kgl
0.8 10 - 140 8 - 22 6.0-9.0 3-19
0 130 - 180 8 - 24 50-7.5 J-25
2 70- 240 9-26 50-75 24-36

Langlichtbogen (nur unter CO, und Schutzgasen mit mehr als 20-25 % CO,)

Als Langlichtbogen werden Tropfeniibergénge bezeichnet, bei denen freie Ubergange mit Kurzschluss-
Ubergangen vermischt sind. Die Tropfen sind grofer als beim Sprihlichtbogen. Ein Langlichtbogen
entsteht beim Schweilen mit Kohlendioxid oder Argon-Mischgasen mit iiber 20 % Kohlendioxid. Da die
Tropfenlbergange teils mit Kurzschliissen (ibergehen, kdnnen groere Spritzverluste auftreten.

Der Anwendungsbereich des Langlichtbogens ist im oberen Leistungsbereich mit dem Sprihlichtbogen
vergleichbar. Im unteren bis mittleren Leistungsbereich kann er in vielen Féllen auch in Zwangspo-
sitionen eingesetzt werden. Vor allem mit dem CO,-Lichtbogen kénnten Fallnahte sicher geschweilt
werden. Mit steigendem Kohlendioxidanteil im Schutzgas nimmt die Poren- und Einbrandsicherheit zu.
Das Einsatzgebiet des Langlichtbogens beschrankt sich grundséatzlich auf das Schweillen von un- und
niedriglegierten Stahlen.

Spriihlichtbogen (nur unter argonreichen Schutzgasen mit mehr als 80 % Argon)

Die Schweifungen mit dem Spriihlichtbogen werden vorwiegend mit Drahten der Abmessung @ 1.0
bis 1.6 mm, z. T. auch mit @ 0.8; 2.0 und 2.4 mm durchgefiihrt. Das Hauptanwendungsgebiet liegt

bei normalen Verbindungsschweilungen von Werksticken tiber 4 mm Dicke und auf dem Gebiet

der Auftragschweiflung.

Die kleineren Drahtdurchmesser bringen trotz des hoheren Drahtpreises wirtschaftliche Vorteile, da
sich infolge der hdheren spezifischen Strombelastung der Drahtelektrode (bis zu 300 A/mm?) die
Abschmelzleistung bei gleicher Stromstérke und Lichtbogenspannung merklich erhdht.

Mischgase bewirken allgemein feintropfigeren Materialiibergang und dadurch verbesserte Stabilisie-
rung des Lichtbogens sowie verringerte Spritzerbildung. Das Spritzen kann auBerdem noch durch Ein-
haltung der unteren Grenzwerte fiir die Lichtbogenspannung verringert werden.
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7.3 Metallschutzgasschweiung (MIG/IMAG-Verfahren)

Nachstehende Tabelle enthélt Richtwerte fiir Stromstérken, Drahtvorschub und Abschmelzleistung

bei verschiedenen Drahtdurchmessern fiir Kohlenstoff- und niedriglegierte Stahle. Beim Handschwei-
Ren wéhit man Mittelwerte, beim maschinellen Schweien dagegen die héheren Werte. Bei austeniti-
schen Drahtelektroden ist die Stromstérke 10 - 15 % niedriger einzustellen.

Bl Stromstarke Spannung Vorschub Absphmelz—
messer Al [mimin] leistung
[mm] [kg/h]

8 40-190 22-26 40-15.0 21-37
0 70 - 260 23-27 35-120 24-40
2 220 - 320 25-30 25-10.0 28-46
b 260 - 390 26-34 20-6.0 32-6.2
24 340 - 490 30-36 25-35 32-80
3.2 400 - 580 34-38 12-22 45-85

Eine Erweiterung der Anwendung beim Schweilen mit dem Spriihlichtbogen ist das Schweiflen mit
Zusatz von stromlosem Kaltdraht. Dem Lichtbogen wird ein zweiter stromloser mit ¢ 1.6 mm oder @
2.4 mm seitlich zugefiihrt. Die Abschmelzleistung wird bis zu 80 % erhdht, die Abbrandverluste und
der Einbrand werden wesentlich verringert. Dies ist bei Auftragschweifungen von Vorteil. Auch beim
Auffiillen groBer Nahtquerschnitte hat sich dieses Verfahren bewahrt.

Impulslichtbogen Mit dem Impulslichtbogen kann eine kurzschlussfreie, spritzerarme Tropfenablosung
von der Drahtelektrode erzielt werden. Das wird auch bei kleinen Lichtbogenleistungen erreicht, die
sonst zu Kurzlichtbogen (ev. auch Langlichtbogen) und somit zu Kurzschliissen mit Spritzerbildung
fihren.

Der Schweilstrom hat einen impulsférmigen Verlauf, wobei folgende Vorgange beim Schweilen
ablaufen:

. Der Lichtbogen brennt bei kleiner Grundstromstarke und schmilzt Drahtelektrode und Grund-
werkstoff an.

. Ein erhdhter Impulsstrom Uberlagert den Grundstrom und 16st einen oder mehrere Tropfen ab, die
kurzschlussfrei in das Schweilbad tibergehen.

. Die Stromstarke fallt wieder auf Grundstromstérke ab, der Lichtbogen brennt bis zum néchsten
Stromimpuls.

. Mit der Impulsfrequenz kann die Tropfenanzahl gezielt gesteuert werden.

Die Impulslichtbogentechnik erméglicht den Einsatz dickerer und damit leichter férderbarer Draht-
elektroden. Je nach Anwendungsfall — diinnere (ab 2 mm) oder dickere Bleche — Wurzel-, Full- oder
Decklagenschweillung — Zwangspositionen — konnen durch Anderung der Impulsfrequenz optimale
Einstellparameter, bei spritzerfreiem Tropfeniibergang, geschaffen werden.

Als Schutzgase sind argonreiche Mischgase mit maximal 18 % Kohlendioxidanteil einsetzbar. Die be-
sonderen Vorziige des Impulslichtbogens ergeben sich bei den Werkstoffen Aluminium, Nickel sowie
bei korrosionsbestandigen Chrom- bzw. Chrom-Nickel (Molybdan)-Stahlen. Aufgrund der gezielten
Wérmef[]fhrung ist auch das Schweiflen an hochfesten Feinkornbaustahlen oder kaltzahen Stéhlen
vorteilhaft.

Nachstehende Tabelle enthalt Richtwerte fir Stromstarken, Spannung, Drahtvorschub und Abschmelz-
leistung fiir den Impulslichtbogen.

Rl Stromstérke Spannung Vorschub REEEIIER
messer A V] [mimin] leistung
[mm] [ka/h]
1.0 80 - 280 20-32 3.0-18.0 1.0-6.0
1.2 100 - 340 22-35 2.0-12.0 09-58
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7.3 Metallschutzgasschweiung (MIG/MAG-Verfahren)

Schutzgase

Die Wahl der Schutzgase wird durch die Legierung der zu verschweilenden Werkstoffe und die Anfor-
derungen, die man hinsichtlich Nahtgiite und Spritzerfreiheit stellt, bestimmt. Kohlendioxid (CO,) wird
vorwiegend fiir das Verschweilen unlegierter Baustahle und fiir Verschleifpanzerungen bentitzt.
Mischgase werden bevorzugt fiir das Schweilen unlegierter und niedriglegierter Stahle, wie z. B. warm-
fester Stéhle im Kessel- und Rohrleitungsbau verwendet. Die hohe Nahtglite, guter gleichmaRiger Ein-
brand und weitgehende Spritzerfreiheit erfillen die Anforderungen, die an hochwertige Schweiungen
gestellt werden.

Argon mit Sauerstoffzusatz von 1 - 5 % oder COZ-AnteiIe von 2 - 3 % werden vor allem fiir das Schwei-
Ren von hochlegierten ferritischen und austenitischen Schweizusatzen eingesetzt. Im Vergleich zu
Mischgasen und Kohlendioxyd sind die Abbrandverluste der Legierungsbestandteile niedriger, der Werk-
stoffiibergang ist sehr feintropfig und nahezu spritzerfrei.

Einteilung der Schutzgase nach EN ISO 14175

Symbol Komponenten in Vol. %
redu- | reak-
Haupt- | Unter- oxidierend inert zie- | tions- | Ubliche Anwendung | Bemerkungen
gruppe | gruppe rend | trége
Co, 0, Ar He H, N,
1 100 MIG, WIG,
2 100 Plasmaschchweilen inert
3 Rest © ]0.5-95 Waurzelschutz
1 05-5 Rest ¢ 05-5
M 2 _l05-5 Rest®
3 0.5-3 |Rest®
4__]05-5]05-3 |Rest
0515 Rest?
T_[15-25 Rest?
2 3-10 ?est:
3 105-5]3-10 |Rest
M2 71515 [05-3 |Rest schwach
5 [5-15 [3-10_|Rest? MAG reduzierend
6 [15-25]05-3 |Rest
7__[15-25[3-10 |Rest®
T_25-50 Rest?
2 10-15_|Rest®
M3 3 125-50]2-10 |Rest®
4 15-25 10-15 |Rest®
5 125-50]10-15 |Rest®
C ; ;{%21 05-30 stark oxidierend
1 Rest® 05-5 WIG, Plasmaschweifen, |reduzierend
R 9 Restd 1550 Plasmaschneiden, redu;iereng
\Wurzelschutz reaktionstrage
1 ] 100
2 Qestd 05-5 Plasmaschneiden, reduzierend
N 3 Rest 550 Wurzelschutz reaktionstrage
4 Rest® 05-1005-5 9
5 0.5-50 |Rest
6] 1 100 Plasmaschneiden stark oxidierend
7 |Mischgase mit Komponenten, die nicht in der Tabelle aufgefiihrt sind oder Mischgase mit
einer Zusammensetzung auBerhalb der angegebenen Bereiche.

a Fir diese Einteilung darf Argon teilweise oder vollstandig durch Helium ersetzt werden.
b Zwei Mischgase mit derselben Z-Einteilung diirfen nicht gegeneinander ausgetauscht werden.
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7.4 Verbindungsschweilung mit Fulldrahtelektroden

Das Fiilldrahtschweiflen ist wie das Schweilen mit der Massivdrahtelektrode ein Metall-Lichtbogen-
schweilRprozess mit abschmelzender Elektrode, beide sind daher grundsatzlich vergleichbar. Wahrend
Massivdrahte je nach Wahl der Schweiparameter stets ein ahnliches Abschmelzverhalten aufweisen,
werden die Schweileigenschaften bzw. Abschmelzleistung, Positionseignung sowie mechanische G-
tewerte bei Anwendung von Filldrahtelektroden jedoch stark von der Pulverfiillung beeinflusst.

Es gibt gasgeschitzte Fiilldrahtelektroden, bei denen Schutzgas von auBen zugefiihrt werden muss
und selbstschiitzende, die durch den Schweiflprozess ihr Schutzgas selbst erzeugen. Bei der Boh-
ler SchweilStechnik gibt es 3 selbstschiitzende Fiilldrahtelektroden, speziell fiir die Fallnahtposition an
Pipelines:

* Pipeshield 71 T8-FD fiir Rohrstéhle bis API X60 (L415NB/MB) (Ni < 1%)
* Pipeshield 71.1 T8-FD fiir Rohrstahle bis API X60 (L415NB/MB)
* Pipeshield 81 T8-FD fiir Rohrstéhle bis API X70 (L485MB)

Bei den gasgeschitzten Fllldrahtelektroden unterscheiden wir 2 Filldrahttypen: Metallpulver- und
schlackefiihrende rutile oder basische Fulldrahtelektroden.

Die Fillung der Metallpulver-Fiilldrahtelektroden besteht im Wesentlichen aus Metall-Legierungen,
Eisenpulver und lichtbogenstabilisierenden Elementen. Die Oberflache der Schweilnaht ist schlacke-
frei, vereinzelte Silikatinseln sind in Abhangigkeit vom Schutzgas und dem Grundwerkstoff méglich.
Der Werkstoffiibergang ist feintropfig und spritzerarm. Die Strombelastbarkeit und die Abschmelzleis-
tung sind hoch. Der Lichtbogen ist breit und stabil und hat eine sehr gute Spaltiberbriickbarkeit. Die
Verarbeitbarkeit im Kurzlichtbogen ist mit und ohne Pulsen sehr gut, er ist sehr gut fiir automatische
Schweilprozesse geeignet. Die bevorzugten Schweilpositionen sind PA, PB und PC. Folgende Metall-
pulver-Filldrahtelektroden sind im Béhler-Programm:

BOHLER CN 13/4-MC nicht rostend ~filr Katalysatorenwerkstoffe wie 1.4509

BOHLERA 7-MC nicht rostend  fir Schwarz-WeiR-Verbindungen und schwer schweil-
bare Stahle

Die Fiillung der schlackefiihrenden Fulldrahtelektroden besteht im wesentlichen aus schlackebildenden
Stoffen, Metall-Legierungen, Eisenpulver und lichtbogenstabilisierenden Elementen. Bei
den rutilen Fulldrahtelektroden unterscheiden wir 2 Typen:

. mit schnell erstarrender Schlacke P-Typ (nach Norm) fiir alle Positionen aufer Fallnaht
. mit langsam erstarrender Schlacke R-Typ (nach Norm) fiir die Positionen PA, PB und PC

Bei den basischen Fiilldrahtelektroden gibt es nur den Typ mit normal erstarrender Schlacke. Bei
hochlegierten rutilen Flldrahtelektroden werden sowohl der Typ mit schnell als auch der mit langsam
erstarrender Schlacke verwendet, der Grund liegt in der besseren Nahtoberflache des Types mit lang-
sam erstarrender Schlacke.

Die unlegierten, warmfesten und héherfesten Fiilldrahtelektroden sind in der Regel vom schnell er-
starrenden Typ. Der Vorteil der Typen mit schnell erstarrende Schlacke liegt in der Stiitzwirkung der
Shlacke, dadurch ist die Verwendung hoher Stromstérken mdglich. Der Lichtbogen der rutilen Filll-
drahtelektroden ist weich und sehr stabil, der Werkstoffiibergang ist sehr feintropfig und spritzerarm.
Als Schutzgas kann wegen der Schutzwirkung der Schlacke beim Tropfeniibergang auch fiir hochle-
gierte Fiilldrahtelektroden M21 (15-25 % CO,) verwendet werden. Rutile Fiilldrahtelektroden schweien
nur im Spriihlichtbogenbereich, eine Wurzelschweilung ist nur mit Badsicherung maglich.
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7.4 Verbindungsschweiung mit Filldrahtelektroden

Basische Fiilldrahtelektroden kénnen ebenfalls in allen Positionen verschweifit werden, allerdings ist
keine Stlitzwirkung der dunnflissigen Schlacke vorhanden, so dass Zwangslagen (PF, PD, PD) nur
eingeschrankt mit reduzierter Stromstarke mdglich sind. Der Werkstoffibergang ist fein- bis mitteltrop-
fig, Wurzelschweifungen sind mit und ohne Badsicherung mdglich. Der hauptséchliche Vorteil dieser
Fulldrahtelektroden liegt in dem risssicheren und z&hen Schweilgut, auch im Minusbereich, dadurch
sind unbegrenzte Wanddicken verschweillbar. Basische Flilldrahtelektroden kdnnen auch im Kurzlicht-
bogen mit und ohne Puls verschweiflt werden.

Nachfolgend die schlackefiihrenden (Rutil-) Fiilldrahtelektroden aus dem Béhler-Programm:

BOHLER Ti 52-FD unlegiert fiir Stahle bis 460 MPa (0.2 Dehngrenze)
BOHLER Ti 70 Pipe-FD Hochfest fiir (Rohr-) Stahle bis 550 MPa (0.2 Dehngrenze)
BOHLER Ti 60-FD Hochfest fiir (Rohr-) Stéhle bis 500 MPa (0.2 Dehngrenze)
BOHLER DMO Ti-FD warmfest fiir warmfeste Stéhle wie 16Mo3

BOHLER DCMS Ti-FD warmfest fiir warmfeste Stéhle wie 13CrMo4-5

BOHLER EAS 2-FD Nichtrostend  fiir Standardaustenite ohne Mo wie 1.4301, 1.4541
BOHLER EAS 2 PW-FD Nichtrostend  fiir Standardaustenite ohne Mo wie 1.4301, 1.4541
Thermanit TG 308 L Nicht rostend  fiir Standardaustenite ohne Mo wie 1.4301, 1.4541

Avesta FCW-2D 308L/MVR Nicht rostend  fiir Standardaustenite ohne Mo wie 1.4301, 1.4541
Avesta FCW 308L/MVR-PW  Nichtrostend fiir Standardaustenite ohne Mo wie 1.4301, 1.4541
BOHLER SAS 2-FD Nicht rostend  fiir Standardaustenite ohne Mo wie 1.4301, 1.4541

BOHLER SAS 2 PW-FD Nichtrostend  fiir Standardaustenite ohne Mo wie 1.4301, 1.4541
Avesta FCW-2D 347/MVNB  Nicht rostend  fiir Standardaustenite ohne Mo wie 1.4301, 1.4541
BOHLER EAS 4 M-FD Nichtrostend  fiir Standardaustenite mit Mo wie 1.4404, 1.4571
BOHLER EAS 4 PW-FD Nichtrostend  fiir Standardaustenite mit Mo wie 1.4404, 1.4571
BOHLER EAS 4 PW-FD (LF)  Nichtrostend fiir Standardaustenite mit Mo mit Ferritgehalt 3-6 FN
Avesta FCW-2D 316L/SKR Nicht rostend fiir Standardaustenite mit Mo wie 1.4401, 1.4404, 1.4571
Avesta FCW 316L/SKR-PW  Nicht rostend  fiir Standardaustenite mit Mo wie 1.4401, 1.4404, 1.4571

Thermanit TG 316 L Nicht rostend  fiir Standardaustenite mit Mo wie 1.4401, 1.4404, 1.4571
Avesta FCW-2D 2205 Nicht rostend  fiir Duplexstahle wie1.4462
Avesta FCW 2205-PW Nicht rostend  fiir Duplexstahle wie1.4462

Avesta FCW-2D LDX 2101 Nicht rostend firr Lean-Duplexstéhle wie1.4162, 1.4362
Avesta FCW LDX 2101-PW Nicht rostend fiir Lean-Duplexstéhle wie1.4162, 1.4362
Avesta FCW 2507/P100-PW  Nicht rostend  fiir Super-Duplexstéhle wie 1.4501

BOHLERA7-FD Nicht rostend  fiir Schwarz-WeiR-Verbindungen und schwer schweilbare Stahle
BOHLER A7 PW-FD Nicht rostend  fiir Schwarz-WeiR-Verbindungen und schwer schweilbare Stahle
BOHLER CN 23/12-FD Nicht rostend  fiir Schwarz-WeiB-Verbindungen und Plattierungen

Bestseller - SchweilRzusatze fir die Verbindungsschweilung



474

7.4 Verbindungsschweillung mit Fulldrahtelektroden

Thermanit TG 309 L Nicht rostend
BOHLER CN 23/12 PW-FD Nicht rostend
Avesta FCW 309L-PW Nicht rostend
BOHLER CN 23/12 Mo-FD Nicht rostend

BOHLER CN 23/12 Mo PW-FD  Nicht rostend

BOHLER NIBAS 70/20-FD Nickelbasis
BOHLER NIBAS 70/20 Mn-FD  Nickelbasis
UTP AF 068 HH Nickelbasis
BOHLER NIBAS 625 PW-FD Nickelbasis
UTP AF 6222 MOPW Nickelbasis
Avesta FCW P12-PW Nickelbasis

fiir Schwarz-Weif-Verbindungen und Plattierungen

fiir Schwarz-Weif-Verbindungen und Plattierungen

fir Schwarz-Weilk-Verbindungen und Plattierungen

fiir Schwarz-WeiR3-Verbindungen und Plattierungen mit Mo
fiir Schwarz-WeiR3-Verbindungen und Plattierungen mit Mo
fiir Nickellegierungen wie 2.4816 und Mischverbindungen
fiir Nickellegierungen wie 2.4816 und Mischverbindungen
fiir Nickellegierungen wie 2.4816 und Mischverbindungen
fiir Nickellegierungen wie 2.4816 und Mischverbindungen
fiir Nickellegierungen wie 2.4816 und Mischverbindungen

fiir Nickellegierungen wie 2.4816 und Mischverbindungen
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7.5 Erlauterungen zur Unterpulverschweifung mit Drahtelektroden

Bei der UP-Schweillung wird ein Schweizusatz (Draht, Band oder Fuilldraht) und ein
nichtmetallischer Hilfsstoff, das Schweilpulver, bendtigt.

Einen sehr groen Einfluss auf das Schweilergebnis besitzt das Schweilpulver. Es wirkt
Uber das Schmelzverhalten und verschiedene physikalische Eigenschaften wie Viskositat,
Oberflachenspannung, Dichte, thermische Ausdehnung und elektrische Leitfahigkeit sehr
stark auf das Nahtaussehen und die Schlackenentfernbarkeit.

Von grolRer Bedeutung ist weiters der Einfluss des Schweilpulvers Uber die metallurgische
Reaktion auf die chemische Zusammensetzung und somit auf die mechanischen Giitewer-
te des Schweillgutes.

Nach Art der Herstellung unterscheidet man:

Schmelzpulver, Kennbuchstabe F (fused)

Herstellung durch Erschmelzen im Lichtbogenofen; homogen, feuchtigkeitsun
empfindlich, abriebfest, doch sehr beschrénkte metallurgische Reaktion,
hohes Schiittgewicht und schlechtere Schlackenentfernbarkeit.

Agglomerierte Pulver, Kennbuchstabe A (agglomerated), z. B. BOHLER BB 24,
Herstellung durch Agglomerieren und anschliefendes Trocknen im Drehrohr-
ofen; sehr gute metallurgische Reaktion, geringes Schiittgewicht, gute
Schlackenentfernbarkeit, Zulegierungsmdglichkeit aber empfindlich gegeniiber
Feuchtigkeit und Abrieb.
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Nach dem Basizitatsgrad werden die Schweilpulver in saure, neutrale und basische
Schweillpulver eingeteilt. Der Basizititsgrad errechnet sich aus

basische Bestandteile (CaO, CaF2, MgO, MnO)

saure Bestandteile (SiO2, TiO2, ZrO2)

Ist B kleiner als 1. spricht man von einem sauren SchweiRpulver (saure Bestandteile iiber-
wiegen), bei einem Wert zwischen 1 und 1.2 ist es ein neutrales, dariiber ein basisches
Schweillpulver und (iber 2 ein hochbasisches Schweilipulver.

Nach den Uiberwiegenden Hauptbestandteilen gibt es folgende gebrauchliche Pulver:

Mangansilikat-Typen (MS), Gberwiegend MnO und SiO2.
Calziumsilikat-Typen (CS), Giberwiegend Ca0, MgO und SiO2.
Aluminat-Rutil-Typen (AR), liberwiegend Al203 und TiO2.
Aluminat-basisch (AB), Giberwiegend AI203, CaO und MgO
Fluorid-basisch (FB), iberwiegend CaO, MgO, MnO und CaF2

Dartiber hinaus sind in der Norm EN ISO 14174 weitere Pulvertypen definiert.
Jede Pulvertype hat verschiedene spezifische Eigenschaften, die bei der Auswahl fir den
praktischen Einsatz entsprechend zu beriicksichtigen sind.
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8.0 Werkstofforientierte Auswanhl

Uberblick

Das wesentliche Problem der Auswahl von Schweillzusétzen ist die korrekte Beurteilung des me-
tallurgischen Verhaltens der zu verschweienden Werkstoffe. Nach diesem richtet sich die gesamte
Schweiltechnologie, Vorwérmung und allfallige Warmenachbehandlungen.

Dieser Abschnitt versucht in einzelnen, relativ knapp gehaltenen Kapiteln die wichtigsten schweifltech-
nischen Aspekte verschiedener typischer Werkstoffgruppen zu diskutieren. Soweit mdglich wird die
erforderliche Schweiltechnologie grob skizziert.

Das letzte Kapitel dieses Abschnittes befasst sich mit der noch weitaus komplexeren Problematik der
Mischverbindungen. Da eine detaillierte Behandlung den Umfang eines Buches bekommen wurde, fin-
den Sie in diesem Kapitel nur kurze Hinweise, wie diverse Kombinationen typischer Werkstoffgruppen
zu behandeln sind.
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8.1 Schweileignung der Stahle

Die Schweileignung der Stahle ist wesentlich bedingt durch die Faktoren: Analyse, Herstellung, Be-
handlung und den physikalischen Eigenschaften. Dabei kommt der Analyse eine zentrale Bedeutung
zu, da hierdurch die Festigkeits- und Verformungseigenschaften hauptséchlich bestimmt werden.

Schweifeignung unlegierter Stahle

Abgesehen von den Gehalten an Phosphor und Schwefel wird die Schweileignung unlegierter Stahle
gewohnlich nach dem Kohlenstoffgehalt beurteilt. Durch die Schweiwérme werden in den Schweif3-
nahtlibergéngen Teile des Grundwerkstoffes austenitisiert. Nach raschem Abktihlen aus der Schweif3-
warme kann in diesen beeinflussten Zonen eine ortliche Hartung und Wasserstoffversprédung auf-
treten. Unlegierte Stahle mit Kohlenstoffgehalten bis zu etwa 0.22 % sind in der Regel noch ohne
Schwierigkeiten zu schweilen; bei hdheren Kohlenstoffgehalten und Mn-Gehalten tber 1 % muss
der Grundwerkstoff ab einer Wanddicke von ca. 20 mm vorgewarmt werden um die Abkihlungsge-
schwindigkeit bei der Austenitumwandlung zu verringern. Stéhle mit C-Gehalten Uber ca. 0.5 % gel-
ten allgemein als nicht schweillgeeignet Fiir die Schweilleignung unlegierter Stahle ist jedoch der
Kohlenstoffgehalt allein nicht ausschlaggebend. So kénnen Schwierigkeiten beim Schweillen durch
héhere Wasserstoff-, Stickstoff- und Sauerstoffgehalte und durch Vorhandensein starker Seigerungen
entstehen. Ferner spielt die Wanddicke und das Spannungsniveau eine wichtige Rolle.

SchweiBeignung legierter Stahle

Stahle mit Legierungsgehalten bis 5 %

Diese Stahle werden nach ihren Gebrauchseigenschaften eingeteilt z.B. warmfest, hochfest, kaltzah.
Die Stahle bediirfen haufig einer geeigneten Warmefiihrung vor dem Schweilen, wéhrend des Schwei-
Rens und nach dem Schweilen, um brauchbare Schweilverbindungen mit bestimmten Eigenschaften
zu ergeben. Wesentlich sind die chemische Zusammensetzung nach Art und Menge der Legierungsbe-
standteile und der Gefiigezustand. Vergutungsstahle hoherer Festigkeit weisen in der Regel C-Gehalte
zwischen 0.2 und 0.6 % auf. Wichtige Legierungselemente sind Chrom, Nickel und Molybdan, aber auch
Mangan, Silizium und Vanadium. lhre verstarkte Neigung zur Martensitbildung fiihrt beim Abkihlen der
Schweilnaht zu groeren Spannungen im Bauteil. Die kritische Abkihlungsgeschwindigkeit ist gerin-
ger, weswegen eventuell schon beim Luftabkihlen Hartegefiige entstehen, welche die Verformungs-
fahigkeit der Schweilverbindung beeintrachtigen kdnnen. Die Harterissgefahr in den Ubergangszonen
ist groB. Andererseits kdnnen aufgrund der Anlasswirkung auch Zonen mit ausgepragter Erweichung
auftreten Da es fiir diese Stahle keine artgleichen Schweillzusétze gibt, sind Verbindungen mit
Grundwerkstoffeigenschaften in der Regel nicht herstellbar.

Stéhle mit Legierungsgehalten > 5 %

Eine wichtige Gruppe bilden die nichtrostenden Stahle, die sowohl nur Chrom als auch Chrom und Ni-
ckel als kennzeichnende Legierungselemente enthalten. Bei den Chromstahlen unterscheidet man im
Wesentlichen zwischen Sorten mit ferritischer oder martensitischer Gefiigestruktur, die als nur bedingt
schweilgeeignet einzustufen sind. Als Grund dafir ist die Neigung der ferritischen Chromstéhle zur
Grobkornbildung bzw. die Tendenz der martensitischen Chromstahle zur Aufhartung in der warmebe-
einflussten Zone des Grundwerkstoffes zu nennen.

Im Gegensatz dazu sind die austenitischen CrNi(Mo)-Stéhle als sehr gut schweigeeignet zu bezeich-
nen. Jedoch kdnnen auch diese Stahle bei unsachgeméaRer Verarbeitung in ihrer Korrosions- und Heif-
rissbestandigkeit sowie den Zahigkeitseigenschaften negativ beeinflusst werden. Es sind daher auch
beim Schweilen nichtrostender Stahle gewisse Grundregeln zu beachten.
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8.2 Unlegierte Bau- und Feinkornbaustéhle

Baustahle sind kohlenstoffarme Stahle mit vorgeschriebenem Kohlenstoffaquivalent (CEV), bei de-
nen der Kohlenstoffgehalt zwischen 0.10 und 0.60 % liegt. Die St&hle mit Kennzeichen S wie S185,
S235JR+AR und S355J2+N werden im Stahlbau und die Stahle mit Kennzeichen E wie E292, E335,
E360 im Maschinenbau verwendet. Die Baustahle sind genormt in EN 10025-2. Baustéhle werden
entweder im Fertigungszustand warmumgeformt (AR=As rolled), normalgegliiht (N) oder kaltumgeformt
angeliefert. Die mechanischen Eigenschaften sind in den meisten Fallen ausreichend. Baustéhle sind
schweilbar und kénnen spannungsarmgegliint werden.

Die Baustéhle mit der Bezeichnung S185, E295, E335 und E360 sind wegen ihres nicht bestimmten
(8185) oder zu hohem Kohlenstoffgehaltes (E295, E335, E360) nur bedingt schweilbar und diirfen
im abnahmepflichtigen Stahlbau nicht verwendet werden. Feinkornbaustahle sind Stéhle mit einem
feinkérnigem Geflige (FerritkorngroRe <6), einem max. Kohlenstoffgehalt von 0.20 %, einem einge-
schranktem Kohlenstoffaquivalent und dadurch bedingt sehr guten Schweileigenschaften. Sie haben
gegenliber den Baustahlen verbesserte Z&higkeitseigenschaften auch im kaltzdhen Bereich und sind
Alterungsbestandig.

In diesem Kapitel werden nur die unlegierten Feinkornbaustahle mit einer Mindeststreckgrenze von
275-460 MPa aufgefiihrt. Sie sind entweder normalgegliiht oder normalisierend gewalzt (Kennzeichen
N), genormt in EN 10025-3 oder thermomechanisch gewalzt (Kennzeichen M), genormt in EN 10025-4.
Die kaltzahe Variante der Feinkornbaustahle mit dem Zusatz-Kennzeichen L ist bis -50 °C einsetzbar.
Ohne Zusatz ist die Verwendung auf -20 °C eingeschrankt. Bei der Auswahl der Schweilzusatze ist da-
her auf eine ausreichende Kaltzahigkeit zu achten. Das Schweien der héherfesten Feinkornbaustahle
wird in einem nachfolgenden Kapitel behandelt.

Schweilen unlegierter Bau- und Feinkornbaustéhle

Von Schweillzusatzen werden bei einer Schweiverbindung in der Regel die gleichen mechanisch-
technologischen Eigenschaften erwartet, wie bei dem entsprechenden Grundwerkstoff. Die Schweif3-
eignung der Stahls wird mit zunehmendem Kohlenstoffgehalt infolge Aufhartung schlechter. Bei
Stahlen, deren Schweileignung nicht gewahrleistet ist, sind daher entsprechende Malnahmen zu
ergreifen, um unzulassig hohe Aufhartungen und dadurch bedingt Risse zu vermeiden. Als Moglichkeit
zur Voraussage der Aufhartungsneigung sind das Kohlenstoffaquivalent sowie ZTU-Schaubilder und
Schweil-ZTU-Schaubilder zu nennen. Auerdem kann im Bedarfsfall ein praktischer Schweilversuch
mit anschlieBenden Gefligeuntersuchungen bzw. Hartepriifungen erfolgen. Als Faustregel kann man
angeben, dass die Aufhartung in der Ubergangszone bei unlegierten Baustéahlen 350 HV (Vickers-Ein-
heiten) nicht Gberschreiten sollte.

Schweiltechnologie fiir unlegierte Bau- und Feinkornbaustahle:

Die Schweilzusétze sind nach den Mindestanforderungen an die mechanischen Giitewerte des
Grundwerkstoffes auszuwahlen. Stahle mit ,gewahrleisteter SchweiBeignung® ab Wanddicken 30 mm
bzw. 20 mm auf 100 - 150 °C vorwarmen und im Falle von Stabelektroden nur basische Typen verwen-
den. Stahle mit ,bedingter Schweileignung" soliten grundsatzlich entsprechend dem Kohlenstoff-Aqui-
valent vorgewarmt werden und es sollten nur basische, rlickgetrocknete Schweilzusatze verwendet
werden. Mit zunehmender Dicke des Bauteils kdnnen die durch das értliche Erwérmen und Abkihlen
verursachten raumlichen Eigenspannungen die Streckgrenze erreichen und in Uberlagerung mit den
Betriebsspannungen Uberschreiten. Als Folge davon kommt es zum Kaltverformen, Altern und Verspré-
den. Aus diesem Grund sind auch Stahle mit gewahrleisteter Schweilleignung ab bestimmten Wand-
dicken vorzuwérmen.
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8.2 Unlegierte Bau- und Feinkornbaustahle

In Abhangigkeit von der Festigkeit gelten als Richtwerte fiir sicher schweillbare Wanddicken folgende
Grenzen:

Festigkeit [MPa] Grenzdicke [mm]
bis 355 30
>355-420 20

GroRere Wanddicken erfordern in jedem Fall eine Vorwarmung auf 100 - 150 °C. (Angaben zum
Vorwarmen siehe auch Kapitel Hinweise zur Vorwarmung von Werkstoffen)
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8.3 Schweiflen von Fernrohrleitungen

Erdél und Erdgas sind derzeit die wichtigsten Energietrager. Weltweit bestehen bereits gewaltige Trans-
portleitungen oder befinden sich im Projektierungsstadium. Die Entwicklung neuer héherfester Rohr-
stahle stellt dabei immer groRere Anforderungen an die Schweiltechnologie. Dank unserer speziell ent-
wickelten Elektroden, die auf den einzelnen Stahl bestens abgestimmt sind, kénnen wir diesen erhéhten
Anforderungen sowie den strengen Sicherheitsbestimmungen voll entsprechen. Meist werden die Rohr-
rundnahte mit zelluloseumhtillten Stabelektroden als Fallnaht ausgefiihrt, wobei sich der Baufortschritt
im Wesentlichen von der Geschwindigkeit, mit der diese Néhte hergestellt werden kdnnen, bestimmt
wird. Diese Methode ermdglicht das Schweien mit gréRerem Elektrodendurchmesser, hdheren Strom-
starken und héheren SchweilRgeschwindigkeiten. Dadurch ergeben sich wesentliche wirtschaftliche
Vorteile im Vergleich zur sonst gebrauchlichen Steignahtschweiung mit Rutil- oder basisch umhiiliten
Stabelektroden. Das Schweillen mit basisch umhiiliten Stabelektroden wird sowohl fiir die steigende als
auch fallende Position im Anschluss an den Abschnitt ,Schweillen mit zelluloseumiiliten Stabelektro-
den” behandelt. Bohler SchweiBtechnik verfiigt auch tiber ein komplettes Programm von Qualitaten fir
ausgesprochene Tieftemperaturbeanspruchung. Bei Drahten fiir die Schutzgas- und UP-Schweifung
bitten wir um gesonderte Anfrage.

Das Schweilen mit zelluloseumbhiillten Stabelektroden

Bezeichnung A5.1 Verwendung fiir Pipelinestéhle nach API Spec. 5L

BOHLER FOX CEL E6010 A, B, X42, X 46, X 52, X 56, (X60, X 65, X 70, X 80*)
BOHLER FOX CEL + E6010 A, B, X42, X 46, X 52, X 56, (X60, X 65, X 70, X 80*)
Phoenix CEL 70 E6010 A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, (X60, X 65, X 70, X 80%)
BOHLER FOX CEL 70-P E7010-P1 X 52, X 56, X 60

BOHLER FOX CEL 75 E7010-P1 X 52, X 56, X 60

Phoenix CEL 75 E7010-P1 X 52, X 56, X 60

BOHLER FOX CEL Mo E7010-P1 X 52, X 56, X 60

BOHLER FOX CEL 80-P E8010-P1 X 56, X 60, X 65, X 70

BOHLER FOX CEL 85 E8010-P1 X 56, X 60, X 65, X 70

Phoenix CEL 80 E8010-P1 X 56, X 60, X 65, X 70

Phoenix CEL 90 E9010-G X 65, X 70, X 80

BOHLER FOX CEL 90 E9010-G X 65, X 70, X 80

*Nur fiir die WurzelschweiBung

Auf die besondere Eignung der Elektroden BOHLER FOX CEL fiir die WurzelschweiRung auch bei
héherfesten Stahlen, sei besonders hingewiesen. Die von Bohler SchweiBtechnik ausgearbeitete
Schweiltechnologie, durch Verwendung der BOHLER FOX CEL fiir die Wurzel und allenfalls auch
fur den Hot Pass in Form der sogenannten ,Kombinationsschweillung®, gibt hochste Sicherheit
gegen Risse.

Eine sorgfaltige Nahtvorbereitung ist zur Erzielung einwandfreier Schweilverbindungen von groRer
Bedeutung. Mit brenngeschnittenen Kanten kénnen Toleranzen meist nicht eingehalten werden. In
der Praxis werden die Rohrenden im Allgemeinen durch spanabhebende Bearbeitung vorbereitet.
Zur Vermeidung von Poren und Bindefehlern miissen die Nahtflanken frei von Fremdmaterial, wie
Ol, Schmiermittel, Zunder und Schmutz sein. Ebenso stéren Riefen und Kerben die Handhabung
der Elektrode. Fiir Rohre mit kleinerem Durchmesser (bis zu 250 mm) wird die Elektrode BOHLER
FOX CEL @ 2.5. @ 3.2 mm fiir die Wurzellage empfohlen.
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Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur

Durch eine Vorwarmung des Grundwerkstoffes wird die Effusion von Wasserstoff begiinstigt bzw.
beschleunigt und dadurch der wasserstoffiduzierten Rissbildung entgegengewirkt. Weiters kann in
Abhéngigkeit von der Hohe der Temperatur und der chemischen Zusammensetzung des Stahles die
Aufhértung in der warmebeeinflussten Zone verringert werden.

Die Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen kénnen den jeweiligen Datenbléttern entnommen wer-
den. Bei Wanddicken Gber 20 mm soll unabhéngig vom C-Gehalt stets eine Vorwérmung durchgefiihrt
werden, wobei bei aufhartungsempfindlichen, héhergekohlten Stahlen eine Anhebung der Temperatur
auf etwa 150 °C zweckmaRig ist. Weiters muss die AuRentemperatur mitbericksichtigt werden! Bei
duinnen, aufhéartungsunempfindlichen Rohrwerkstoffen ist zur Entfernung des Kondenswassers ein
geringes Anwérmen der Rohrenden auf mindestens 50 °C vorteilhaft. Nach den verschiedenen Spe-
zifikationen sind unterschiedliche Kohlenstoffgehalte zulassig. Sollte der C-Gehalt Gber 0.20 % liegen,
empfehlen wir bei der Wahl der Vorwarmtemperatur mit dem Elektroden- bzw. Stahlhersteller Ruick-
sprache zu halten.

Die Zwischenlagentemperatur beeinflusst die metallurgischen Prozesse, die wahrend der Erstar-
rung und Abkiihlung ablaufen und hat damit einen Einfluss auf die mechanischen Eigenschaften des
Schweilguts. Weiters wird auch die Effusionsgeschwindigkeit von Wasserstoff mitbeeinflusst. Es wird
empfohlen, die Zwischenlagentemperatur bei Verwendung von basisch umhiiliten Stabelektroden wah-
rend des SchweiBens auf mindestens 80 °C zu halten. Fiir Zellulose umhdillte Stabelektroden wurden
eigene Untersuchungen fiir eine Empfehlung der Vorwérm- und Zwischenlagentemperatur durchge-
filhrt, die sich sehr gut mit den praktischen Erfahrungen der Anwender decken.

Schweilen mit basisch umhiillten Stabelektroden

In einigen Landern wird im Pipelinebau aus verschiedenen Gesichtspunkten die Verwendung von
basisch umhiiliten Stabelektroden jener von zelluloseumhiillten Stabelektroden vorgezogen. Fiir das
Schweilen von sehr dicken, authértungsempfindlichen Stéhlen tiber 25 mm wird allgemein der Einsatz
von basischen Elektroden empfohlen.

Der Grund liegt in dem sehr niedrigen Wasserstoffangebot dieser Elektrodentypen. Die hohe Warme-
ableitung bei gréReren Wanddicken und dem gleichzeitigen Vorhandensein héherer Wasserstoffgehalte
verstarkt bei zelluloseumhiilite Stabelektroden die Gefahr der Bildung wasserstoffinduzierter Risse.

Steignahtschweiflung

Es kommen bevorzugt basisch umhiillte Stabelektroden der Typen FOX EV 50 (E7018-1), FOX EV
60 (E8018-C3), FOX EV 65 (E8018-G) und vor allem die speziell fiir die Rohrschweillung optimierten
FOX EV PIPE (E7016-1), FOX EV 60 PIPE (E8016-G) und FOX EV 70 Pipe (E9016-G) zum Einsatz.
Es ist darauf zu achten, dass die Elektroden vor Feuchtigkeit geschiitzt werden. Elektroden von bereits
getffneten Schachteln missen den Vorschriften entsprechend vor ihrer Verwendung 2 Stunden bei
300 - 350 °C riickgetrocknet werden.

Die Wurzellage wird in der Regel mit Elektroden der Abmessung @ 2.5 mm, bzw. bei Anwendung der
FOX EV Pipe Serie mit @ 3.2 mm eingebracht, um eine einwandfreie Durchschweilung zu erreichen.
Geschweilt wird in steigen der Position bei einem Wurzelspalt von ca.
2.5 - 3 mm. Zur Einsparung von Schweilgut bei Wanddicken > 20 mm
wird verschiedentlich eine spezielle Nahtform angewendet.

Das Schweilen der Full- und Decklagen wird meist mit Elektroden der
. Abmessungen @ 3.2 und 4 mm durchgefiihrt, wobei zur Vermeidung von
1.5 (1/18 inch) Poren die SchweiRstelle vor Wind, Regen etc. geschiitzt werden muss.
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8.3 Schweifen von Fernrohrleitungen

Bezeichnung A55 Verwe::g:iﬁrs?::ﬁgfstéhle
FOX BVD 85 E8045-P2 A, B, X42-X65
FOX BVD 90 E9045-P2 (mod.) X 70, X 80
FOX BVD 100 E10045-P2 (mod.) X80
FOX BVD 110 E11018-G X100
FOX BVD 120 E12018-G X110

Durchfiihrung der Schweiung

Nahtvorbereitung: Die Nahtvorbereitung erfolgt durch spanabhebende Bearbeitung. Die zuldssigen
Maltoleranzen der Rohre sind in den Normen API Spez. 5L und EN 10208-2 angefiihrt.

Zentrieren der Rohre

Das Zentrieren der Rohre erfolgt wie beim Schweillen mit zelluloseumhiillte Stabelektroden mit hydrau-
lisch betétigten Innenzentriervorrichtungen. Aufgrund der relativ starken Wurzelnahtausbildung und des
geringen Wasserstoffangebotes seitens der basisch umhiilliten Wurzelelektrode kann die Innenzen-
triervorrichtung — soweit kein zu groRer Kantenversatz gegeben ist — bereits nach Fertigstellung der
Wurzelnaht geldst werden.

Schweilen bei niedrigen AuBentemperaturen bzw. feuchter Witterung

Bei unglinstigen Witterungsverhéltnissen, insbesondere bei Lufttemperaturen unter 0 °C, diirfen
Schweilarbeiten an Rohrleitungen nur ausgefiihrt werden, wenn die Schweifl- und Arbeitsbedingun-
gen eine einwandfreie Nahtausfiihrung ermdglichen. Dies bedeutet, dass das Schweillen bei niedrigen
AufRentemperaturen nicht untersagt wird, jedoch gewisse Vorsichtsmanahmen eingehalten werden
miissen.

Folgende Regeln haben sich in der Praxis bewahrt:

1. Eis, Reif und Nasse sind durch Vorwarmen zu beseitigen.

2. Zigiges Schweiflen ohne langere Pause, gegebenenfalls sind mehrere Schweiler fiir eine Naht
einzusetzen.

3. Moglichst dicke Elektroden sind zu verwenden.

4. Der Schweiler selbst muss geniigend gegen Kalte geschiitzt sein (gegebenenfalls Zelte,Wind-
schutz oder Infrarotstrahler vorsehen).

Bezliglich der Ausfiihrung von SchweiRarbeiten bei Regen oder an nassen Werkstiicken gibt es keine
allgemein giiltigen Regeln oder einschréankenden Vorschriften. Trotzdem ist es selbstverstandlich, dass
die Schweilstelle und ihre Umgebung gegen Regen und andere Witterungseinflusse abzuschirmen ist.
Die SchweiRstelle muss in jedem Fall frei von Wasser sein.

Ruckgetrocknete basische Stabelektroden haben von vornherein sehr wenig Wasserstoff im Schweil-
gut und bieten daher bei unglinstigen Verhéltnissen eine hdhere Sicherheit gegen wasserstoffinduzierte
Risse. Allerdings kann beim Schweillen in dampfgesattigter Atmosphare auch das basische Schweil-
gut betrachtliche Wasserstoffgehalte aufweisen.
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8.4 Hochfeste Feinkornbaustahle

Entsprechend ihrer Herstellung lassen sich die mikrolegierten Stahle in drei Hauptgruppen einteilen:

1. normalgegliihte Feinkornbaustéhle
2. thermomechanisch behandelte Feinkornbaustahle
3. vergitete Feinkornbaustéhle

Bei Feinkornbaustahlen wird der, durch den niedrigen Kohlenstoffgehalt bedingte Festigkeitsverlust,
mittels Mikrolegierungselementen wie Al, Nb, Ti und V ausgeglichen. Durch die Zugabe von Cr, Mo und
Ni sowie einer Vergutungsbehandlung kénnen 0.2-Dehngrenzen von 1300 MPa unter Beibehaltung
von guten Zahigkeitswerten und Schweilleigenschaften erzielt werden. Konventionell gewalzte normal
gegliihte Feinkornbaustahle kdnnen mit 0.2-Dehngrenzen bis zu 460 MPa hergestellt werden. Die
Eigenschaften werden durch die Zugabe von Mikrolegierungselementen erzielt.

Bei thermomechanisch gewalzten Stahlen wird die Festigkeit durch die Zugabe von Mikrolegierungsele-
menten und durch Walzprozesse mit gezielter Temperaturfiihrung erreicht. So kdnnen 0.2 Dehngrenzen
von 960 MPa erzielt werden. Die durch eine thermomechanische Behandlung erzielten Festigkeitsei-
genschaften sind nicht wiederholbar. 0.2-Dehngrenzen von bis zu 1300 MPa werden bei vergiiteten
Feinkornbaustahlen erreicht. Die Festigkeitseigenschaften werden durch Mikrolegierungselemente, die
Zugabe von Cr, Mo und teilweise Ni und eine dem Walzen nachfolgende Vergitungsbehandlung erzielt.

SchweiBen von Feinkornbaustéhlen

Es sind die allgemein gliltigen und bekannten Regeln fiir das Schweilen niedriglegierter, hoherfester
Feinkornbaustéhle nach EN 1011-2 zu berlicksichtigen.

Allgemein ist darauf zu achten, dass mit steigenden Mindestwerten der 0.2-Dehngrenze und zuneh-
mender Wanddicke erhéhte Sorgfalt bei der Verarbeitung erforderlich ist bzw. eine schweil- und bean-
spruchungsgerechte Konstruktion eine wesentliche Voraussetzung darstellt.

Die Gefahr der HeiRrissbildung ist bei diesen Stahlen gering. Andererseits sollte der Maglichkeit von
Terrassenbriichen durch konstruktive und/oder schweiRtechnische MaRnahmen entgegengewirkt wer-
den (Eigenspannung verringern, vorwarmen). Gleichzeitig ist eine ibermaRige Aufhartung zu vermei-
den und der Wasserstoffgehalt mdglichst niedrig zu halten um die Gefahr von Kaltrissen zu minimieren.
Die Vorwarmtemperatur richtet sich nach der Werksttickdicke und der chemischen Zusammensetzung
von Grundwerkstoff und Schweigut, der Streckenenergie beim Schweillen sowie den zu erwarten-den
Eigenspannungen. Mit steigender Dicke ist der obere Temperaturbereich anzustreben. In nach-
stehender Tabelle sind die Werte der Grenzdicke fiir das Vorwarmen in Abhéngigkeit vom Mindestwert
der 0.2-Dehngrenze des Grundwerkstoffes enthalten.

Mindestwert der 0.2-Dehngrenze [MPa] Grenzdicke [mm] |
> 460 bis 550 12
> 550 8

Von entscheidender Bedeutung fiir die mechanischen Eigenschaften hochfester Schweilverbindungen
ist der Temperatur-Zeit-Verlauf beim Schweilen. Dieser wird besonders beeinflusst von der Blechdicke,
der Nahtform, der Streckenenergie und Vorwarmtemperatur sowie vom Lagenaufbau.

Zur Kennzeichnung des Temperatur-Zeit-Verlaufes beim Schweillen wahlt man im Allgemeinen die
Abkiihlzeit t8/5 d. h. die Zeit, in der bei Abkihlung einer Schweilraupe der Temperaturbereich von
800 bis 500 °C durchlaufen wird. Die im Einzelfall anzuwendende Abkuhizeit t8/5 richtet sich nach den
Anforderungen an die Festigkeitswerte der jeweiligen Schweiverbindung im Endwéarmezustand, d.h.
nach einer eventuellen Warmebehandlung. Eine der anzuwendenden Abkiihizeit t8/5 angemessene
Kombination von Schweifistrom, Lichtbogenspannung, Schweigeschwindigkeit und Vorwarmtempe-
ratur wird vom Anwender nach wirtschaftlichen und fertigungstechnischen Gesichtspunkten festgelegt.
Ein weiterer qualitatsbestimmender Faktor ist die Auswahl eines geeigneten Schweilzusatzes.
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8.4 Hochfeste Feinkornbaustahle

Schweiltechnologie

. Es sind Schweilzusétzen zu verwenden, die einen kontrollierten diffusiblen Wasserstoffgehalt
aufweisen, wie z.B. basisch umhiillte Stabelektroden, basische Pulver fiir das UP-Schweilen,
basische oder Metallpulver-Flldrahtelektroden und Massivdrahtelektroden.

. Die Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur richtet sich nach der Wanddicke, der chem. Zu-
sammensetzung des Grundwerkstoffes und des Schweilgutes, der Streckenenergie und dem
vorhandenen Eigenspannungszustand.

. Der Temperatur-Zeit-Verlauf (t8/5) ist fiir die mechanischen Eigenschaften der Schweiverbin-
dung von groRer Bedeutung. Die Empfehlungen des Grundwerkstoff- und Schweilzusatzherstel-
lers hinsichtlich der Warmeeinbringung sind unbedingt zu beriicksichtigen.

SchweiBzusétze"
In der folgenden Ubersicht sind geeignete Bohler-Schweilzusatze angefiihrt:

Werkstoff (Beispiel) Bohler Marke (Beispiel) |
$500Q B(:?HLER FOX EV 65, Union MoNi,
BOHLER Ti 60-FD, Union S3 NiMo
$690Q BOHLER FOX EV 85, BOHLER X 70-IG,
Union X 85, Union S3 NiMoCr
$890Q BOHLER X 90-IG, Union X 90, Union X 96
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8.5 Kaltzahe Stahle

Die groBtechnische Anwendung von Sauerstoff in der Stahlindustrie, von Stickstoff in der chemischen
Industrie sowie die Versorgung der gesamten Industrie mit Erdgas, hat in den letzten Jahren sehr an
Bedeutung gewonnen. Mit der Zunahme des Einsatzes dieser Gase wurden ihr wirtschaftlicher Trans-
port und ihre wirtschaftliche Lagerung immer wichtiger. Man macht sich dabei das Verhalten der Gase
zunutze, bei Abkiihlung auf tiefe Temperaturen in den fliissigen Zustand Uberzugehen, wobei sich ihr
Volumen wesentlich verkleinert.

Dieses Verhalten der Gase kann nur dann genutzt werden, wenn fiir den Bau der erforderlichen Trans-
port- und Lagerbehélter geeignete Grundwerkstoffe und Schweilzusatze zur Verfligung stehen, die bei
den tiefen Temperaturen der flissigen Gase ausreichende mechanische Eigenschaften und geniigend
Zahigkeit besitzen.

Unlegierte, niedrig- oder hochlegierte Stéhle, die bei tiefen Temperaturen (etwa unter -50 °C) noch
zah sind, nennt man kaltzdhe Stahle. Fiir Temperaturen bis -50 °C kann man auf alle Félle un- und
niedriglegierte Stahle verwenden.

Es lassen sich die Stahlgruppen unterscheiden:

1. Un- bzw. niedriglegierte Tieftemperatur- und Feinkorn-Stéhle fur Betriebstemperaturen bis etwa
-50 °C in normalgegliihten und bis etwa -60 °C im vergiiteten Zustand.

2. Nickellegierte Vergiitungsstahle mit 1.5 bis 9 % Nickel fiir Betriebstemperaturen von -80 °C bis
etwa 200 °C.

3. Austenitische Chrom-Nickel-Stahle fiir Betriebstemperaturen bis etwa -269 °C.

Schweilen von kaltzéahen Stéhlen

Kennzeichnende Eigenschaften von Schweilzusétzen fir die Schweilung kaltzaher Werkstoffe ist ihr
Formanderungsvermdgen bei tiefen Temperaturen, das in der Regel mit dem Kerbschlag-Biegeversuch
gepriift wird. Aus dem Wert der Kerbschlagarbeit werden Riickschllisse auf die Sprédbruchneigung
und die Einsatzméglichkeit bis zu einer bestimmten Temperatur gezogen. Als Mindestwert der Kerb-
schlagarbeit bei der jeweiligen tiefsten Gebrauchstemperatur wird hdufig der Wert 27 Joule mit der
Charpy-V-Probe genommen.

Beim SchweilRen der Tieftemperatur- und Feinkornbaustahle muss auf kontrollierte Warmezufuhr ge-
achtet werden, um die Warmeeinflusszone mdglichst schmal zu halten und trotzdem Hartespitzen zu
vermeiden. Als Stabelektroden dienen un- bzw. niedriglegierte basisch umhdillte Typen nach

EN ISO 2560 und EN 1SO 18275. Auf méglichst geringe Wasserstoffgehalte in der Schweilverbindung
ist zur Vermeidung von Kaltrissen zu achten, d. h. es empfiehlt sich eine Riicktrocknung der Elektroden
vor der Verschweiflung und diese aus einem beheizten Kécher zu entnehmen. Diese Aussage trifft auch
auf das Schweifpulver bei der UP-Schweiung zu. Bei der Auswahl von Draht-Pulver-Kombinationen
bzw. Draht-Schutzgas-Kombinationen ist die geforderte Kaltz&higkeit sowie Festigkeit besonders zu
beriicksichtigen.

Bei unlegierten Filldrahtelektroden sind basische oder Metallpulverfiilldrahte hinsichtlich der
Zahigkeit und des niedrigen diffusiblen Wasserstoffgehaltes zu bevorzugen.
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Beim Schweien der nickellegierten Vergltungsstahle werden artgleiche bzw. artdhnliche Schweif-
zusatze mit 2.0 bis 3.5 % Ni eingesetzt. Artgleiche Schweizusétze sind zu bevorzugen, wenn neben
der geforderten Mindesttemperatur auch die mechanisch-technologischen (Festigkeit, Zahigkeit) und
physikalischen (Warmeausdehnungskoeffizient) Eigenschaften des Grundwerkstoffes im Schweilgut
gewahrleistet werden mussen.

Schweilzusétze mit hdheren Nickelgehalten neigen zu verstérkter HeiRrissbildung. Den 5 %-igen
Nickelstahl kann man mit austenitischen Schweifzusatzen wie z.B. ,A 7 oder ,ASN 5 schweilRen,
bevorzugen sollte man jedoch die Verwendung von Nickelbasis-Typen bei Vorliegen dieses Grund-
werkstoffes. Eine Warmebehandlung der Schweilverbindung muss dann mit Riicksicht auf das aus-
tenitische Schweilgut (Versprédung, Kohlenstoffdiffusion) unterbleiben. Der 9 %-ige Ni-Stahl wird
vorwiegend mit Nickelbasis Schweilzusétzen verbunden. Diese Nickelbasistypen besitzen Vorteile
gegeniber herkdmmlichen Austeniten. Durch eine hohere Streckgrenze und die Méglichkeit einer
Warmebehandlung von Schweilverbindungen. Sie kdnnen auch fiir Stahle mit niedrigem Nickelgehalt
verwendet werden. Bei limitierter Aufmischung mit dem Grundwerkstoff ist Risssicherheit und ausrei-
chende Kaltz&higkeit bis -200 °C gegeben. Die austenitischen Chrom-Nickel-Stahle fiir Tieftemperatu-
reinsétze werden artgleich geschweilt.
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8.6 Warmfeste Stahle

Festigkeitswerte der unlegierten Baustéhle erfahren bei erhdhten Betriebstemperaturen eine wesentli-
che Verminderung; sie sind daher nur bis zu einer Grenztemperatur von ca. 350 °C einsetzbar. Unter
Belastung treten bei erhdhten Temperaturen im Stahl Kriech- und FlieRvorgange auf, wodurch die zu-
lassige Belastung zeitabhangig wird. Daher wird bei der Auslegung von Bauteilen mit Betriebstempe-
raturen Uber ca. 550 °C mit der Zeitstandfestigkeit gerechnet aus der zu ersehen ist, wie lange der
Werkstoff eine bestimmte Spannung bis zum Bruch bei einer bestimmten Temperatur ertragt.

Warmfeste Stahle besitzen daher ausreichende mechanische Festigkeit beihohen Betriebstemperaturen.
Daneben miissen sie eine ausreichende Widerstandsfahigkeit gegen Korrosion und Verzunderung bei
Betriebstemperatur aufweisen. Mit der Zugabe bestimmter Legierungselemente, wie Cr, Mo, V, W, Co,
Ti und Nb werden die Warmfestigkeitseigenschaften, sowie der Kriechwiderstand erh6ht. Metallkund-
lich betrachtet geschieht dies durch Mischkristallbildung und die Bildung von fein verteilten Sonderkar-
biden und -nitriden bei einer Vergutungsbehandlung.

Die Korrosions- und Zunderbestéandigkeit wird durch den Cr-Gehalt eingestellt. Fiir eine Temperatur-
beanspruchung bis 550 °C geniigen geringe Zusétze an Mo, V, und Cr, wobei Mo die starkste Warm-
festigkeitserhdhung bewirkt. Uber 550 °C ist zusétzlich erhéhte Zunderbesténdigkeit erforderlich. Es
kommen hierfiir die 9 - 12 %-igen Cr-Stahle mit Zuséatzen von Mo, W, Co, V und Nb in Betracht. Uber
620 °C fallt bei vergiitbaren Stahlen die Zeitstandfestigkeit so weit ab, dass spezielle Cr-Ni-Stéhle
(Grundtyp: 16 % Cr, 13 % Ni) oder Ni-Basis-Werkstoffe verwendet werden miissen. Die warmfesten
Stéhle sind u. a. in EN 10028-2, EN 10222-2, EN 10213, EN 10216-2, genormt.

Schweien der warmfesten Stahle

Die warmfesten Stahle lassen sich in drei Hauptgruppen unterteilen:

1. Ferritisch perlitische Stéhle

(z. B. P265GH, P355GH und 16Mo3)

Die Stahle liegenim normalgegliihten Zustand vor. Die Gefahr einer Authartung in der Warmeeinflusszone
ist grundsatzlich nicht gegeben. Allerdings ist ab einer gewissen Wanddicke eine Vorwarmung auf

150 °C erforderlich (P265GH = 25 mm; 16Mo3 = 15mm.)

2. Bainitisch (martensitisch) ferritische Stéhle

(z. B. 13CrMo4-5, 10CrM09-10, 14MoV6-3)

Diese Stahle liegen im vergliteten Zustand vor, sind lufthartend, worauf beim Schweilen besonders
Ricksicht zu nehmen ist. In der WEZ des Grundwerkstoffes, aber auch im Schweilgut selbst kénnen
durch Bildung von Martensit harte und sprdde Zonen entstehen, die Rissbildung verursachen. Es sollte
daher je nach Stahltyp auf Temperaturen von 100 bis 300 °C vorgewarmt und die Zwischenlagentempe-
ratur beriicksichtigt werden. Da die Vorwarm- bzw. Zwischenlagentemperatur unter der Ms-Temperatur
(Ms =480 °C) liegt, ist ein nachtragliches Anlassgliihen je nach Stahlsorte im Bereich von 640 bis

740 °C, in jedem Fall aber unter Ac3. notwendig. Hinweise fiir die Auswahl der Vorwarmung und Zwi-
schenlagentemperatur gibt die Tab. C5 der DIN EN 1011-2.

2.1 Bainitische Stéhle

(z.B. 7CrMoVTiB10-10, 7CrWVNb9-6)

Diese neuen Stahle werden bevorzugt zum Bau von Kesselwénden eingesetzt. In diesem diinnwandi-
gen Bereich werden die Stahle mit entsprechender Vorwérmung WIG, E, und UP geschweilt. Haufig
wird dabei auf eine Warmenachbehandlung verzichtet. Bei groReren Wanddicken wird bei 740 °C nach
dem Schweilen gegliiht.
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3. Martensitische Stéhle — Legierungsbasis 12 % Chrom

(z.B. 12%Cr-Stahle X20CrMo12-1. X22CrMoV12-1 und X22CrMoWV12-1)

Die Stahle liegen im vergiiteten Zustand vor. Durch das weitgehend martensitische Geflige ist eine
ganz spezielle Warmefiihrung beim Schweiflen zu beriicksichtigen. In der Praxis haben sich zwei
verschiedene Technologien eingebiirgert, die unter den Begriffen martensitisches bzw. austenitisches
Schweiflen bekannt sind.

Der Unterschied besteht in der Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur, die beim austenitischen
Schweilen Uber der Ms-Temperatur (400 bis 450 °C) und beim martensitischen Schweillen unter der
Ms-Temperatur (200 bis 250 °C) liegt. Nach dem Schweifen erfolgt eine Abkiihlung auf 80 bis 120 °C
mit anschlieRender Warmebehandlung im Temperaturbereich von 720 bis 780 °C. Eine Besonderheit
bei den 12 %-igen Cr-Stahlen ist der neue Stahl X12CrCoWVNb12-2-2.

Dieser Stahl weist bei Temperaturen bis ca. 650 °C bei guter Zeitstandfestigkeit eine hohe Zunderbe-
standigkeit auf und wird fir Uberhitzerleitungen eingesetzt. Bei Vorwérmtemperaturen von 150-

200 °C und Zwischenlagentemperaturen von max. 280 °C mit artgeichen Zusétzen wird bei ca. 770 °C
warmenachbehandelt.

3.1 Martensitische Stéhle — Legierungsbasis 9 % Chrom

(z. B. X10CrMoVNb9-1, X11CrMoWVNb9-1-1, X10CrWMoVNb9-2)

Die 9 % Chrom-Typen weisen im Gegensatz zu den 12 % Chrom-Typen vor allem durch den niedrigeren
C-Gehalt eine geringere Aufhértungsneigung beim Schweilen auf, wodurch auch die Gefahr einer
Kaltrissbildung und das Auftreten von Spannungsrisskorrosion verringert wird. Eine Vorwarm und Zwi-
schenlagentemperatur im Bereich von 200 bis 300 °C ist aber zu beriicksichtigen. Da die Schweiltech-
nologie einen wesentlichen Einfluss auf die erzielbaren Zahigkeitseigenschaften im Schweiflgut hat, ist
der Einsatz der Viellagentechnik, d. h. geringe Lagendicke empfehlenswert, um einen hohen Anteil an
vergitetem Schweillgutgefiige und damit ein verbessertes Z&higkeitsniveau zu erreichen.

Vor der notwendigen Anlassgliihung (740 - 760 °C) ist eine Zwischenabkiihlung auf Raumtemperatur
erforderlich, um eine vollstdndige Martensitumwandlung zu erreichen.

Auswahl von SchweiRzusétzen

Als Schweillzusatze kommen im Wesentlichen artgleich legierte Typen zum Einsatz. Nur unter dieser
Voraussetzung kann von der Schweilverbindung eine dem Grundwerkstoff entsprechende Zeitstand-
festigkeit erwartet werden. Bei Stabelektroden sind solche mit basischer oder Rutilumhiillung vorhan-
den, wobei letztere aufgrund schlechterer mechanischer Gitewerte und des héheren Wasserstoffan-
gebots nur fiir Stahle bis max. 1 % Cr und bis zu 12 mm Wanddicke verwendet werden. Rutilumhiillte
Stabelektroden finden hauptsachlich fiir Wurzelschweifungen Verwendung. An Rohren wird vielfach
das WIG-Schweilen fiir die Wurzellage eingesetzt. Auch das Metallschutzgasschweillen mit Massiv-
und vor allem mit Fiilldrahtelektroden sowie das UP-Verfahren gewinnen zunehmend an Bedeutung.
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8.6 Warmfeste Stahle

SchweiBzuséatze

Die folgende Tabelle zeigt beispielhaft verschiedene Bohler-Schweilzusétze fiir die Schweiflung
von warmfesten Stéhlen:

Werkstoff BOHLER-Marke
BOHLER FOX DMO Kb, Phoenix SH Schwarz 3 Mk, BOHLER DMO-IG,

16Mo3 Union 1 Mo, BOHLER EMS 2 Mo, Union S 2 Mo, BOHLER DMO Ti-FD

13CrMo4-5 BOHLER FOX DCMS Kb, Phoenix Chromo1, BOHLER DCMS-IG, Union 1
CrMo, BOHLER EMS 2 CrMo, Union S 2 CrMo, BOHLER DCMS Ti-FD

10CrMo9-10 BOHLER FOX CM 2 Kb, Phoenix SH Chromo 2 KS, BOHLER CM 2-IG,

BOHLER CM 2-UP, Union S1 CrMo 2

BOHLER FOX C 9-MV, Thermanit CrMo 9V, BOHLER C 9 MV-IG, Ther-
manit MTS 3, BOHLER C 9 MV-UP

P92, NF 616 BOHLER FOX P 92, Thermanit MTS 616,
X20CrMoWV12-1 BOHLER FOX 20 MWV

X10CrMoVNDb9-1

Druckwasserstoffbesténdige Stéhle

Als druckwasserstoffbesténdig gelten Stahle, die gegen Entkohlung durch Wasserstoff bei hoheren
Driicken und hohen Temperaturen und gegen die mit ihm verbundene Versprddung und Korngrenzen-
rissigkeit wenig anfallig sind. Diese Eigenschaften werden durch Legieren mit Elementen erreicht, die
bei der Betriebstemperatur sehr besténdige, schwer zersetzbare Karbide bilden. Ein solches Element
ist Chrom. Druckwasserstoffbestandig sind z. B. die Stahle 25CrMo4, 20CrMo9, 17CrMoV10, X20Cr-
MoV12-1, X8CrNiMoVNb16-13 nach Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 590. Bei hohem Druck dringt Wasser-
stoff in den Stahl ein und reagiert mit dem Kohlenstoff im Eisenkarbid bzw. Perlit unter Methanbildung.
Da die Methanmolekiile wegen ihrer GroRe nur sehr geringe Diffusionsfahigkeit besitzen, entstehen im
Inneren des Stahles hohe Driicke, die zu Auflockerungen des Gefiiges und schlieBlich zu interkristal-
linen Rissen fiihren.

Schweifen von druckwasserstoffbestandigen Stahlen

Unter Einhaltung der notwendigen Vorsichtsmafnahmen sind die druckwasserstoffbesténdigen Stahle
schweilgeeignet. Zunehmender Kohlenstoffgehalt verschlechtert allerdings die SchweiReignung. Vor
dem Schweilen sind diese Stahle auf 200 bis 400 °C je nach Stahlsorte vorzuwarmen, beim Schwei-
Ren ist diese Temperatur zu halten. Nach dem Schweilen ist langsam und gleichm&Rig abzukuhlen.
Die Warmenachbehandlung ist nach Vorschrift auszufiihren. Die SchweiRzuséatze missen ebenfalls
ein druckwasserstoffbesténdiges Schweillgut ergeben. Die Stahle X20CrMoV12-1 und X8CrNiMo-
VNb16-13 bediirfen einer ganz speziellen Schweifltechnologie.
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8.7 Nichtrostende Stahle

Die Gruppe der nichtrostenden Stahle beinhaltet eine groe Anzahl sehr unterschiedlicher Legierungs-
varianten, deren gemeinsames Merkmal ein Chromgehalt von mindestens 12 % darstellt. Damit ist
gewahrleistet, das sich unter oxidierenden Bedingungen an der Stahloberflache duRerst diinne, sta-
bile Oxidschichten bilden und der Stahl vom aktiven (18slichen) in den passiven (unléslichen) Zustand
Ubergeht. Im passiven Zustand ist eine erhohte Besténdigkeit gegen oxidierende Medien vorhanden.
Allerdings kann im Falle einer reduzierenden Umgebung, d. h. bei verringertem Sauerstoffangebot, der
ehemals passive Stahl in den aktiven Zustand Gbergehen. Der fiir eine gewisse chemische Bestandig-
keit des Stahles erforderliche Chromgehalt von mindestens 12 % wird sehr haufig als ,Resistenzgren-
ze* bezeichnet.

Das Legierungselement Chrom und in weiterer Folge Nickel stellen die Basiselemente fiir nichtrostende
Stahle dar. Ihre Wirkung im Sinne der Gefiigeausbildung im Stahl ist jedoch sehr unterschiedlich. Wah-
rend Chrom mit steigenden Gehalten das Gamma-Gebiet abschirmt und ab etwa 12 % von Erstar-
rungs- bis Raumtemperatur nur noch Ferrit (= kubisch raumzentrierter Mischkristall) vorherrscht, wird
mit steigendem Nickelgehalt das Gamma-Gebiet erweitert. Ab einem bestimmten Nickelgehalt besteht
das Geflige von Erstarrungs- bis Raumtemperatur nur noch aus Austenit (= kubisch flachenzentrierter
Mischkristall).

Alle weiteren Legierungselemente, die dem Stahl zur Verbesserung bestimmter Eigenschaften zugege-
ben werden, lassen sich in ihrer Wirkung auf die Gefligeausbildung entweder dem Chrom oder dem Ni-
ckel zuordnen. Dies bedeutet, dass man in der Lage ist, zwischen ferritbildenden und austenitbildenden
Elementen wie folgt zu unterscheiden. Ferritbildende Elemente: Chrom, Silizium, Aluminium, Molybdén,
Niob, Titan, Wolfram und Vanadium. Austenitbildende Elemente: Nickel, Mangan, Kohlenstoff, Kobalt,
Kupfer und Stickstoff.

Legiert man einer ferritischen Eisen-Chrom-Legierung ausreichende Mengen an Nickel zu, so geht die-
se in den austenitischen Zustand uber. In nachstehender Tabelle sind die wesentlichsten nichtrosten-
den Stahlgruppen angefiihrt, wobei eine Einteilung unter Berlicksichtigung der Gefligestruktur erfolgte.

Gefiigestruktur Werkstofftypen
perlitisch-martensitisch X30Cr13
halbferritisch-ferritisch X8Cr17
weichmartensitisch X5CrNi13-4
ferritisch-austenitisch X2CrNiMoN22-5
austenitisch

Austenit mit Ferrit X5CrNi18-9
Austenit ohne Ferrit X8CrNiNb16-13

Diese Stahlgruppen unterscheiden sich sowohl in metallurgischer als auch physikalischer Hinsicht von-
einander und es muss den jeweiligen Besonderheiten im Rahmen von Schweillungen durch geeignete
MaRnahmen Rechnung getragen werden.
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8.8 Martensitische Chromstahle

Einige charakteristische martensitische Cr-Stéhle und deren SchweiReignung:

Werkstoff |%c  |wcr |%Mo | schweiReignung
X12Cr13 0.15 13.0 - bedingt

X20Cr13 0.20 13.0 - stark eingeschrankt
X39CrMo17-1 0.42 16.5 12 keine

Grundsatzlich ist diese Stahlgruppe als nur bedingt schweillgeeignet einzustufen, wobei mit steigendem
Kohlenstoffgehalt die Kaltrissgefahr zunimmt und VerbindungsschweiBungen nach Méglichkeit zu ver-
meiden sind.

Das wichtigste Legierungselement ist - wie bereits erwéhnt - das Chrom, welches den Stéhlen bei
einem Gehalt von etwa 12 % in oxidierenden Medien seine Passivitat und damit die Korrosionsbe-
standigkeit verleiht. Chrom als ferritbildendes Element bewirkt eine Einengung des Austenitgebietes
des Eisens, wobei mit etwa 13 % Chrom dieses vollkommen abgeschniirt wird. Stahle mit hdheren
Chromgehalten als 13 % erfahren bei sehr niedrigen Kohlenstoffgehalten (< 0.1 %) bei der Abkiihlung
von Erstarrungs- bis Raumtemperatur keine Umwandlung. Es sind dies die ferritischen Cr-Stahle. Bei
Chromgehalten iber 12 % und Kohlenstoffgehalten von etwa 0.1 bis 1.2 % beginnt die Gruppe der
hartbaren Stahle. Es sind dies die martensitischen Chromstahle. Durch den héheren Kohlenstoffgehalt
wird das Austenitgebiet erweitert und damit die Maglichkeit einer Hartbarkeit geschaffen.

Schweifen von martensitischen Chromstéhlen

Der austenitische Anteil in der Warmeeinflusszone des Grundwerkstoffes wird bei Luftabkiihlung immer
in Martensit umwandeln, da die Perlit- und Zwischenstufenbildung infolge des hohen Chromgehaltes
stark zeitverzogert ablauft. Durch den hohen Chromgehalt des Stahles liegt der Beginn der Perlit-
umwandlung, bei der Delta-Ferritund Karbid aus den Gamma-Mischkristallen ausgeschieden werden, bei
sehr langen Zeiten, sodass Schweillgut und die Wérmeeinflusszone (WEZ) beim Schweilen praktisch
immer in der Martensitstufe umwandeln, aufer man wérmt tiber die Martensit-Umwandlungstemperatur.
Betrachtet man die Harteannahme derartiger Stahle in Abhéngigkeit vom Kohlenstoffgehalt, so ist ihre
ungiinstige bzw. ungentigende SchweiReignung einfach zu verstehen. Harteannahme bei verschiede-
nen Kohlenstoffgehalten:

Kohlenstoffgehalt Harte

0.10%C ca. 40 HRC
0.15%C ca. 46 HRC
020%C ca. 50 HRC
025%C ca. 53 HRC
040%C ca. 56 HRC
0.70%C ca. 58 HRC
1.00% C ca. 60 HRC

Gleichzeitig wird auch verstandlich, dass man in der Praxis meist nur martensitische Cr-Stéhle unter
0.15 % Kohlenstoff fiir Schweilkonstruktionen heranzieht.

Einen weiteren unguinstigen Einflussfaktor stellt der Wasserstoff beim Schweifen dar. Vor allem bei

Vorhandensein von sprodem Martensit kénnen etwas héhere Wasserstoffgehalte eine starke Neigung
zu wasserstoffinduzierten Kaltrissen in der SchweiRverbindung hervorrufen.
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8.8 Martensitische Chromstahle

Da der Martensit relativ hart, sprode und zugleich korrosionsanfallig ist, werden 13 %-ige Cr-Stéhle
immer vergltet bzw. 17 %-ige Cr-Stahle vergitet oder weichgegliiht.

Geschweildt wird diese Stahlgruppe sowohl mit artgleichen als auch artfremden Schweillzusatzen. Fir
Empfehlungen bezlglich der geeigneten Schweiltechnologie bzw. Schweillzusatze siehe weiter unten.
Beim Einsatz von artgleichen oder artahnlichen Schweilzusétzen besteht das Schweiligut im Schweil-
zustand aus Martensit und Delta-Ferrit mit geringen Anteilen an Restaustenit. Aus diesem Grund sind
nur sehr niedrige Dehnungs- und Kerbschlagarbeitswerte vorhanden und es wird nahezu immer bei
700 bis 750 °C gegliiht.

SchweiBtechnologie

fiir Stahle mit Kohlenstoffgehalten unter 0.15 %

. Umhiillte Stabelektroden und UP-Pulver sind nach Angaben des Herstellers riickzutrocknen.

. Artgleiche Schweillzusatze nur dann einsetzen, wenn Forderungen nach Farbgleichheit, ver-
gleichbarer Festigkeit bzw. Wechselfestigkeit. Ansonsten austenitische Schweillzusatze
verwenden.

. Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur von 200 - 300 °C ist unbedingt zu empfehlen.

. Nach der Schweilung ist eine Anlassgliihung bei 700 - 750 °C vorzunehmen. Achtung bei Ver-
wendung austenitischer Schweizusatze wegen Versprodungsgefahr.

Geeignete Bohler-Schweilzusatze sind:

Gefiige Baohler Marke
Artgleich BOHLER SKWAM-IG
Artfremd BOHLER FOX A7, BOHLER A 7-IG, BOHLER A 7 CN-UP,

BOHLER A 7-MC, BOHLER A 7-FD, Thermanit X (SMAW, GMAW, SAW)
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8.9 Ferritische Chromstahle

Nachstehende Tabelle beinhaltet die chemische Zusammensetzung sowie die Schweileignung einiger
ferritischer Cr-Stéhle, deren charakteristisches Merkmal ein niedriger Kohlenstoffgehalt ist. Damit sind
diese Stahle vom Beginn der Erstarrung bis zur Raumtemperatur vorwiegend ferritisch, unterliegen also
im Wesentlichen keiner Umwandlung und sind aus diesem Grund auch nicht hartbar. Zur Verbesserung
der chemischen Eigenschaften werden teilweise Mo, Ti oder Nb zulegiert.

Werkstoff | %C | % Cr | % Mo | SchweiReignung
X6Cr13 <0.08 13.0 - bedingt
X6Cr17 <0.08 17.0 - bedingt
X6CrMo17-1 <0.08 17.0 1.1 bedingt

Voraussetzung fiir ausreichende technologische Werte, speziell die Dehnung betreffend, ist ein feinkor-
niges Geflige. Es wird dann erzielt, wenn die letzten Umformungsstufen unterhalb 800 °C durchgefiihrt
werden und anschliefend eine Warmebehandlung bis 800 °C mit anschlieBend schneller Abkuhlung an
Luft oder in Wasser erfolgt. Diese Werkstoffgruppe ist sehr iiberhitzungsempfindlich, d. h. sie neigt bei
Temperaturbeaufschlagung Uber 1000 °C zur Kornvergroberung, die in Verbindung mit Karbidausschei-
dungen erhebliche Versprédung hervorrufen kann. Ferritische Cr-Stahle werden daher auch nicht im
Druckbehalterbau eingesetzt. Weiters neigen die ferritischen Cr- bzw. Cr-Mo-Stahle mit zunehmenden
Cr-Gehalten im Temperaturbereich von 400 - 525 °C zu einer zeitabhangigen Aushérteerscheinung,
namlich der sogenannten 475 °C-Versprédung. Es handelt sich dabei um die Entmischung des Ferrits
in eine chromreiche und eine eisenreiche Phase.

Schweilen von ferritischen Cr-Stahlen

Vor allem bei den héher Cr-haltigen Stahlen entsteht durch die beim Schweilen bedingte Warmezufuhr
im hocherhitzten Teil der Ubergangszone ein Kornwachstum, das sich durch eine nachtragliche War-
mebehandlung nicht beseitigen 1asst. Zusétzlich werden an den Korngrenzen Karbide ausgeschieden,
die eine weitere Verminderung der Zahigkeit verursachen. Aus den vorgenannen Griinden sind die
ferritischen Cr-Stahle als nur ,bedingt schweillgeeignet* einzustufen. Ahnlich ungiinstige Bedingungen
sind im Schweillgut bei Verwendung artgleicher Schweilzusatze zu erwarten.

Der Zahigkeitsverlust stellt eine absolute Schwachung der Schweilverbindung dar. Deshalb wird fiir
die Schweilung ferritischer Cr-Stahle der Einsatz austenitischer SchweiRzusétze empfohlen. Durch
die weitaus besseren Zahigkeitseigenschaften ist das austenitische Schweilgut in der Lage, gewis-
sermafen als Dehnglied zu fungieren. Auch aus korrosionschemischer Sicht weist das austenitische
Schweilgut Vorteile auf. Ein Nachteil besteht in der unterschiedlichen Farbausbildung zwischen Grund-
werkstoff und Schweillgut. Bei der Forderung nach Farbgleichheit sind artgleich legierte Schweilzusét-
ze zu verwenden. Sind im praktischen Einsatz stark schwefelhaltige oder aufkohlende Gase vorhanden,
so kann das austenitische Schweilgut (z. B. durch Nickelsulfid-Bildung) bevorzugt angegriffen werden.
In diesem Fall geht man so vor, dass man die Verbindung austenitisch fiillt und nur die letzten Lagen
mediumseitig mit ferritischem Schweizusatz schweif3t.

Die SchweiBung erfolgt unter Vorwarmung auf 200 bis 300 °C, um die thermischen Spannungen még-
lichst gering zu halten. Weiters ist auf geringe Warmeeinbringung zu achten, um die Grobkornbildung
zu minimieren. Nach dem Schweilen ist eine Gliihung im Bereich von 700 bis 750 °C vorteilhaft.
Dabei koagulieren die ausgeschiedenen Karbide und gleichzeitig wird ein Spannungsabbau erreicht.
Beide Faktoren fiihren in gewissen Grenzen zu einer Verbesserung der Zahigkeit. Das Grobkorn in
der warmebeeinflussten Zone lasst sich allerdings nicht mehr beseitigen. Beim Einsatz austenitischer
Schweilzusétze muss deren Neigung zur Ausscheidung intermetallischer Phasen (Versprédung) im
Temperaturbereich von 600 bis 900 °C berticksichtigt werden.
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8.9 Ferritische Chromstahle

Schweiltechnologie

fir ferritische Cr-Stéhle mit Kohlenstoffgehalten unter 0.12 %

. Umhiilite Stabelektroden unter UP-Pulver sind nach Angaben des Herstellers riickzutrocknen.

. Artgleiche Schweillzusétze nur dann einsetzen, wenn Forderung nach Farbgleichheit besteht,
bzw. das Bauteil mit schwefelhaltigen oder aufkohlenden Gasen beaufschlagt wird.

. Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur von 200 - 300 °C ist anzuraten.

. Streckenenergie beim Schweilen ist mdglichst niedrig zu halten.

. Nach dem SchweiRRen ist eine Anlassgliihung bei 700 — 750 °C empfehlenswert. Achtung bei
Verwendung austenitischer Schweilzusétze wegen Versprodungsgefahr.

Nachstehende Tabelle zeigt geeignete Bohler-Schweilzusatze bei artgleicher oder artfremder
Schweillung:

Gefiige BOHLER-Marke
Artfremd FOX SAS 2, SAS 2-IG, SAS 2-UP, SAS 2-FD, SAS 2 PW-FD,
Avesta 347/MVNB

FOX EAS 2, EAS 2-IG, EAS 2-UP, EAS 2-FD, EAS 2 PW-FD,
Avesta 308L/MVR, Thermanit JEW 308L-17

FOX CN 23/12, CN 23/12-IG, CN 23/12-UP, CN 23/12-FD, CN 23/12
PW-FD, Avesta 309L
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8.10 Weichmartensitische Chrom-Nickel-Stahle

Stahle mit weichmartensitischer Gefligestruktur finden in vielfaltiger Weise Anwendung, wobei der
Stahltyp mit 12 % Chrom und 4 % Nickel als wichtigster Vertreter dieser Stahlgruppe bezeichnet werden
kann. Informationen tber die chemische Zusammensetzung und Schweileignung sind nachstehender
Tabelle enthalten.

Werkstoffbezeichnung | % C % Cr % Mo % Ni Schweifeignung
X5CrNi13-1 <0.05 13.0 0-0.4 1-12 gut

X5CrNi13-4 <0.05 13.0 0.4 4.0 gut

X5CrNi13-6 <0.05 13.0 0.4 6.0 gut

X5CrNi16-6 <0.05 16.0 - 6.0 gut/befriedigend
X5CrNiMo16-5-1 <0.05 16.0 15 5.0 gut/befriedigend

Die mechanischen Gitewerte derartiger Werkstoffe liegen in Abhéngigkeit ihrer chemischen Zusam-
mensetzung und vor allem der Art der Warmebehandlung in sehr weiten Grenzen, wodurch in weiterer
Folge nur der Typ X5CrNi13-4 im Vordergrund der Betrachtungen steht. Grundgedanken der Entwick-
lung waren vor allem die Absenkung des Kohlenstoffgehaltes zur Erhdhung der Z&higkeit der mar-
tensitischen Struktur und zur Verminderung der Kaltrissneigung sowie zur Erzielung eines mdglichst
deltaferritfreien Gefliges durch Legieren mit 4 bis 6 % Nickel.

Das Gefiige bei ,Raumtemperatur” besteht also aus ,weichem” Martensit mit geringen Mengen von
unterkiihltem Deltaferrit und Austenit. Durch Anlassen wird die Zahigkeit weiter erhdht und die Harte
bzw. Festigkeit abgesenkt. Der niedrige Kohlenstoffgehalt sowie die Zulegierung von ca. 0.5 % Molyb-
dén verbessern gleichzeitig die Korrosionsbestandigkeit. Ein groRer Vorteil der weichmartensitischen
Chrom-Nickel-Stahle liegt — verglichen mit den reinen Chrom-Stahlen — in ihrer guten Schweifleignung.

Die Schweileignung der weichmartensitischen Stahle ist im Wesentlichen durch drei Eigenschaften
gekennzeichnet, und zwar:

1. Bildung von niedriggekohlten, zdhen Martensit in der WEZ und im Schweilgut, wodurch die
Kaltrissneigung stark vermindert wird.

2. Niedrige Gehalte an Delta-Ferrit. Damit ist die Neigung zur Grobkornbildung beim Schweillen
weitgehend ausgeschaltet.

3. Wasserstoffempfindlichkeit des martensitischen Gefiiges. Bei Gehalten an diffusiblem Wasser-
stoff von HDM > 5 mI/100 g kénnen wasserstoffinduzierte Kaltrisse entstehen.

Schweifen von weichmartensitischen Cr-Ni-Stéhlen

Eine wesentliche EinflussgroRe auf die mechanischen Gltewerte dieser Werkstoffe stellt die Art der
Warmebehandlung dar. Weichmartensite auf Nickelgehalte (iber 3.5 % weisen eine metallkundliche
Besonderheit auf, ndmlich die Bildung von feindispersem Austenit bei Anlasstemperaturen tiber 580 °C.
Dieser Effekt fiihrt zu einem Anstieg der Werte der Kerbschlagarbeit im 13/4-Schweilgut, wobei héchs-
te Werte beim Anlassen zwischen 600 und 620 °C erzielt werden. Bei hdheren Anlasstemperaturen fallt
die Kerbschlagarbeit infolge Umwandlung des Anlassaustenits in Martensit beim Abkuhlen wieder ab.
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8.10 Weichmartensitische Chrom-Nickel-Stahle

Fur die Vermeidung von Kaltrissen in SchweiRverbindungen ist die Wahl der Zwischenlagentemperatur
von besonderer Bedeutung. Die praktischen Erfahrungen im Zusammenhang mit den weichmartensi-
tischen Werkstoffen zeigen, dass beim Abkiihlen nach dem Schweillen das schlagartige ,Umklappen”
groer Schweilnahtbereiche in Martensit vermieden werden sollte. Andernfalls ist mit extremen Um-
wandlungs- und Eigenspannungszusténden im Schweilgut zu rechnen, die in weiterer Folge Kaltrisse
ausldsen konnen.

Zwischenlagentemperaturen, die im Bereich der Ms-Temperatur liegen, sind daher als kritisch zu
bezeichnen. Es wird empfohlen, die Zwischenlagentemperatur beim Schweigut X5CrNi13-1 im Be-
reich 120 bis 220 °C und bei den Schweilguten X5CrNi13-4 und X5CrNi13-6 zwischen 100 und 160 °C
zu halten. Damit ist je Schweilraupe eine etwa 50 %-ige Martensitumwandlung gegeben, die sowohl
aus metallurgischer als auch spannungstechnischer Sicht anzustreben ist. Die exakte Einhaltung der
genannten Zwischenlagentemperatur ist vor allem dann erforderlich, wenn keine nachtragliche
Warmebehandlung vorgenommen werden kann.

Schweilitechnologie

Entsprechend der Eigenschaften der Schweilung weichmartensitischer Stahle empfiehlt sich die
Einhaltung der nachstehend angefiihrten Schweiltechnologie. Die Hinweise gelten fiir den wichtigsten
weichmartensitischen Stahl mit 13 % Cr und 4 % Ni.

Zum Verbinden sollen nur artgleich legierte Schweilzusatze verwendet werden.

. Umhiilite Stabelektroden und UP-Pulver sind nach den Angaben des Herstellers riickzutrocknen,
um einen Wasserstoffgehalt im Schweillgut von < 5 ml/100 g einhalten zu kénnen.

. Dickwandige Bauteile sollten auf 100 °C vorgewarmt und mit einer Zwischenlagentemperatur im
Bereich von 100 bis 160 °C geschweift werden.

. Zur Erhdhung der Zahigkeit ist nach dem Schweilen eine Anlassgliihung oder allenfalls eine
Vergiitung erforderlich.
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8.11 Austenitische Cr-Ni(-Mo)-Stahle

Der Gruppe der austenitischen Chrom-Nickel-(Molybdén)-Stahle kommt im Rahmen der nichtrostenden
Werkstoffe wohl die weitaus grote Bedeutung zu. Grundsétzlich sind diese chemischbestandigen
Stahle als ,sehr gut schweilgeeignet* einzustufen. Sie sind nicht abschreckhartbar, wodurch keine
Aufhartungen in der warmebeeinflussten Zone auftreten und auch eine Komnvergréberung ist im We-
sentlichen nicht gegeben. Allerdings kdnnen durch eine unsachgeméaRe Verarbeitung unter Umstanden
drei Probleme sowohl im Grundwerkstoff als auch im Schweilgut auftreten, und zwar:

. Sensibilisierung, d. h. Verminderung der Bestandigkeit gegen Korrosion durch Chromkarbidbildung.

. Heissrissbildung, d. h. Korngrenzentrennungen wahrend der Erstarrung bzw. in der hocherhitzten
Warmeeinflusszone bei starrer Einspannung.

. Versprodung, d. h. Ausscheidungen intermetallischer Phasen, wie z.B. Sigma-Phase durch hohe
Temperaturbeaufschlagung bzw. Glihung.

Beim Schweilen der vollaustenitischen Stahle ist noch zusatzlich deren konstitutionell bedingte Nei-
gung zur Bildung von Heissrissen zu beriicksichtigen. Hinweise zur Schweifltechnologie austenitischer
Cr-Ni-(Mo)-Standardstéhle, der Nachbehandlung der Schweillnéhte und Angaben zu Schweillzusat-
zen finden Sie in den entsprechenden Abschnitten.

Schweiltechnologie

. Zur Verschweiflung sind nur dem jeweiligen Grundwerkstoff entsprechende Qualitaten einzuset-
zen, deren Schweilgut Deltaferritgehalte im Bereich von 3 - 15 FN (Ferritnummer) aufweisen.
Damit ist ausreichende HeiRrissbestandigkeit gewahrleistet. Fiir hochkorrosionsbesténdige Son-
derstahle stehen auch artgleiche Schweizusatze, die ein vollaustenitisches Schweillgut erge-
ben, zur Verfiigung.

. Es ist darauf zu achten, dass austenitische St&hle nur mit sauberer und trockener Oberflache
verarbeitet werden.

. Der Lichtbogen soll mdglichst kurz gehalten werden, um eine Stickstoffaufnahme aus der Luft zu
vermeiden. Beim Schutzgasschweien muss fir einwandfreien Gasschutz gesorgt und es sollen,
mit Ausnahme der Fiilldrahtschweiftung, nur Schutzgase mit niedrigem CO,-Gehalt verwendet
werden, um eine Aufkohlung des Schweillgutes méglichst niedrig zu halten.

. Vorwarmung auf 100 - 150 °C ist nur bei dickem Grundwerkstoff angebracht, jedoch grundsétz-
lich nicht notwendig.

. Eine Zwischenlagentemperatur von 150 °C sollte nicht Gberschritten werden.

. Die Einhaltung der empfohlenen Stromstarkenbereiche ist zu beachten.

. Ist beim Schutzgasschweillen ein Nachschweillen der Wurzel nicht moglich, so muss beim
Schweiflen der Wurzelnaht ein Gasschutz (z. B. mit Formiergas oder Reinargon) von der Riick-
seite erfolgen.

. Die Aufmischung mit dem Grundwerkstoff sollte méglichst unter 35 % liegen. Ist sie — bedingt
durch das Schweilverfahren — groRer, sollte an einer Testraupe der Ferritgehalt mittels geeich-
tem Ferritmesser bestimmt oder rechnerisch aus der chemischen Zusammensetzung, z. B. mit
Hilfe des WRC-92-Diagramms, abgeschétzt werden. Der Ferritgehalt bzw. die FN sollte nicht
unter dem eingangs erwahnten Mindestwert liegen.

. Glihbehandlungen nach dem Schweilen sind tunlichst zu vermeiden. Ist dies nicht mdglich, so
muss eine eventuelle Verminderung der Korrosionsbestandigkeit und/oder Z&higkeit beriicksich-
tigt werden. In diesem Fall ist eine Riicksprache mit dem Stahl- und Schweizusatzhersteller zu
empfehlen.

. Verwendung unstabilisierter, niedriggekohlter Schweillzusétze fiir stabilisierte Stahle und umge-
kehrt ist im Allgemeinen méglich, jedoch ist die jeweilige Grenztemperatur der IK-Bestandigkeit
zu beachten.

. Starkerer Verzug als beim Schweilen ferritischer Stahle muss in Kauf genommen werden und
entsprechende Gegenmalinahmen, wie Nahtform, verstérktes Abheften, Vorspannung, Gegen-
schweillung usw. beriicksichtigt werden.
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8.11 Austenitische Cr-Ni(-Mo)-Stahle

. Richten mit der Gasflamme sollte nach Méglichkeit nicht durchgefiihrt werden, weil darunter die
Korrosionsbestandigkeit leiden kann. In diesem Zusammenhang ist auch die schédliche Auswir-
kung von Ziindstellen auBerhalb der Schweiltfuge besonders hervorzuheben.

. Fur die Reinigung austenitischer Schweiverbindungen diirfen nur Schlackenhammer und Biirs-
ten aus nichtrostendem Cr- oder Cr-Ni-Stahl eingesetzt werden.

Nachbehandlung von Schweifnéhten

Zur Erzielung optimaler Korrosionsbestandigkeit ist eine vollkommen metallisch blanke Oberflache als
Voraussetzung zu nennen. Es miissen nicht nur jeglicher Schweizunder, die Schlacke und samtliche
Spritzer entfernt, sondern auch alle Anlauffarben beseitigt werden. Die Nachbehandlung kann durch
Schleifen, Beizen, Quarz-, Korund- und Glasperlen - Strahlen, Birsten und/oder Polieren erfolgen. Je
feiner die Oberflache, desto groRer ist der Korrosionswiderstand (z.B. Grobschleifen - Feinschleifen
- Polieren).

Das Beizen wird am oftesten angewendet. Es gibt hierfiir verschiedene, im Handel erhéltliche Beiz-
|6sungen oder Beizpasten, die auf die Oberflache aufgetragen werden, nach der empfohlenen Ein-
wirkdauer ist griindlich mit Wasser zu spulen. Die Entfernung der sogenannten ,Anlauffarben” auf
Schweilnahten stellt teilweise ein Problem dar. Durch Waschen mit Quarzsand oder durch Biirsten
ist es maglich, auch diese zu entfernen. Wird der gebeizte Bauteil rasch korrosiv beansprucht, wie es
z. B. bei Reparaturen meist der Fall ist, so ist im Anschluss an die Beizbehandlung ein Passivieren zu
empfehlen. Die einschlagigen Hersteller bieten auch dafiir geeignete Mittel an. Nach der Passivierungs-
behandlung muss wieder griindlich gespiilt werden.

Im Zusammenhang mit der Anwendung von Beizmittel ist ausdriicklich darauf hinzuweisen, das diese
stark atzende Substanzen sind und deshalb unbedingt Schutzartikel, wie Gummihandschuhe, Gum-
mischtirzen, Augen- und eventuell Atemschutzartikel verwendet werden missen. AuRerdem sind die
drtlichen Umweltschutzauflagen zu beachten. Quarz-, Korund- und Glasperlen - Strahlen wird dann
angewendet, wenn Schleifen oder Beizen nicht in Betracht kommt. Es darf dieses Verfahren nur mit ge-
nannten Materialien durchgefiihrt werden. Man erhalt damit zwar eine metallisch blanke, jedoch etwas
rauere Oberflache. Auch nach dem Strahlen sollte eine Passivierung erfolgen.

SchweiBzusitze

Die nachste Tabelle zeigt beispielhaft verschiedene Bohler-Schweizusatze, die sich zur Verschwei-
Bung der angegebenen Werkstoffe eignen:

Werkstoff BOHLER-Marke

X5CrNi18-9 BOHLER FOX EAS 2-A (IG/UP/FD), Thermanit JEW 308L-17, Avesta 308L/IMVR
X2CrNi18-9 BOHLER FOX EAS 2-A (IG/UP/FD), Thermanit JEW 308L-17, Avesta 308L/IMVR
X5CrNiMo18-12 BOHLER FOX EAS 4 M-A (IG/UP/FD), Thermanit JEW 316L-17, Avesta 316L/MVR
X2CrNiMo18-10 BOHLER FOX EAS 4 M-A (IG/UP/FD), Thermanit JEW 316L-17, Avesta 316L/MVR
X10CrNiNb18-9 BOHLER FOX SAS 2-A (IG/UP/FD), Thermanit H Si, Avesta 347/MVNb
X10CrNiMoNb18-10 | BOHLER FOX SAS 4-A (IG/UP/FD), Thermanit AW, Avesta 318-Si/SKNb-Si
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8.12 Ferritbestimmung im Schweilgut

Die austenitischen chemisch bestandigen Cr-Ni-Stéhle weisen im Allgemeinen eine sehr gute Schweil-
eignung auf. Es sind jedoch die besonderen physikalischen Eigenschaften dieser Stahle — geringe
Warmeleitfahigkeit und hoher Warmeausdehnungskoeffizient — beim Schweilen hinsichtlich der War-
mefiihrung zu beachten. Besondere Bedeutung kommt bei diesen Werkstoffen der Art der Primérerstar-
rung zu, die in weiterer Folge das Heilrissverhalten wesentlich beeinflusst.

Fur den Praktiker ist das Vorhandensein gewisser Ferritanteile im Schweilgut ein indirekter Hinweis
auf ausreichende Heilrissbestandigkeit. Allgemein ist Ferrit im Schweilgut giinstig bei Schweilnahten
ohne freie Dehnungsmaglichkeit, bei groBen Nahtquerschnitten und wenn Risse bisher die Einsatzeig-
nung beeintrachtigten. Ferrit steigert die Schweilgutfestigkeit, hat aber einen gegenteiligen Effekt auf
die Korrosionsbestandigkeit in bestimmten Medien.

Er ist weiters unglinstig bei Tieftemperaturanwendungen und im Hochtemperaturbereich, wo eine Um-
wandlung in die sprode Sigma-Phase mdglich ist.

Der Ferritgehalt kann neben der metallurgischen Abschétzung auch magnetisch und rechnerisch be-
stimmt werden. Die verwendete Skalierung ist nicht absolut, sodass bei Messungen von verschiedenen
Labors Unterschiede der Ergebnisse zu erwarten sind (z. B. Streuungen zwischen 3.5 und 8.0 % bei
einer Probe mit etwa 5 % Delta-Ferrit). Die Messwerte werden Ublicherweise in FN (Ferrit-Nummern)
ausgewiesen. Bis ca. 10 FN kann die Ferritnummer mit den Ferrit-Prozent gleichgesetzt werden.

Nach Meinung des Welding Research Council (WRC) ist es im Augenblick noch nicht mdglich, den
absoluten Ferritgehalt in austenitisch-ferritischen SchweiRlglitern zu bestimmen. Auch an Proben mit
reinem Schweillgut sind Streuungen zu erwarten, die aus Variationen der Schweil3- und Messbedingun-
gen resultieren. Die Ubliche Standardisierung geht von einer 2-Sigma-Streuung aus, was bei 8 FN eine
Variation von + 2.2 FN bedeutet. GroRere Streuungen sind zu erwarten, wenn das Schweilverfahren
eine starke Stickstoffaufnahme aus der Umgebungsluft zulasst.

Eine hohe Stickstoffaufnahme kann dazu fiihren, das ein Schweifgut mit 8 FN im Ferritgehalt auf 0 FN
fallt. Eine Stickstoffaufnahme von 0.10 % senkt typischerweise den Ferritgehalt um 8 FN. Aufmischung
mit dem Grundwerkstoff fiihrt bei Schweilgiitern zu weiteren Ferritabsenkungen, da artgleiche Grund-
werkstoffe Ublicherweise geringere Ferritgehalte als das reine Schweilgut aufweisen.

Neben der Messung kann der Ferritgehalt auch aus der chemischen Zusammensetzung des reinen
Schweiflguts errechnet werden. Dazu kdnnen verschiedene Gefligediagramme herangezogen werden.
Diese sind das WRC-92-Diagramm, das Schaeffler-Diagramm, das DeLong-Diagramm und das Es-
py-Diagramm. Die Ergebnisse zwischen den einzelnen Diagrammen kdnnen sehr stark streuen, da sie
auf Basis von Reihenuntersuchungen fiir verschiedene Werkstoffgruppen erstellt wurden. Das WRC-
92-Diagramm gibt eine Vorhersage des Ferritgehalt in FN.

Es ist das neueste der angefiihrten Diagramme und zeigt eine bessere Ubereinstimmung zwischen den
gemessenen und den errechneten Ferritgehalten als bei Verwendung des DeLong-Diagramms. Es ist
anzumerken, das das WRC-92-Diagramm den Silizium- und Mangangehalt nicht berticksichtigt, womit
die Eignung bei hoch silizierten und hochmanganhaltigen (iber 8 %) Schweilglitern eingeschrénkt
ist. Weiters sollte es bei Stickstoffgehalten lber 0.2 % ebenfalls nur eingeschrankt verwendet werden.

Das Schaeffler-Diagramm ist das alteste der angefiihrten Diagramme und fand bisher eine breite An-
wendung bei der Berechnung des Ferritgehaltes. Es hat einen weiten Giiltigkeitsbereich, beriicksichtigt
aber nicht die starke austenitisierende Wirkung von Stickstoff. Diese Schwachen versucht das Es-
py-Diagramm auszugleichen. Es errechnet wie das Schaeffler-Diagramm den Ferritgehalt in Prozent,
berticksichtigt aber auch Mangangehalte bis 15 % und Stickstoffgehalte bis etwa 0.35 %. Das De-
Long-Diagramm ist eine Modifikation des Schaeffler- Diagramms, das den Ferritgehalt in Ferritnum-
mern bis etwa 18 FN ausweist. Das Diagramm beriicksichtigt den Stickstoffgehalt zur Berechnung und
zeigt eine bessere Ubereinstimmung zwischen Messung und Rechnung als das Schaeffler-Diagramm.
In seiner Gilltigkeit deckt es sich in etwa mit dem WRC-92-Diagramm.
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8.12 Ferritbestimmung im Schweilgut

18

)

-
Nieq = Ni + 35C + 20N + 0.25Cu

WRC-92-Diagramm fiir korrosionsbestandige Stahlqualitaten
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8.12 Ferritbestimmung im Schweilgut

=)
<
©
o~
0
Il
o —
3 2 ) + S
k) T Aot M °
u- Q ‘c X
[ v o %)
9 9 2 (7} [
% ® 2 L L
< 9 < °
KA W o >
s
N 8 A
a.)@ wn
v?y © i
o) R
¥ o
+ ~ v}
< X
< x
N n
o
~
~ I
2
=
o x
g
Q 2 é
=4 S
€ 2 i
g L < O
= + - o\:
< z [
N
- C
Q
©
o =
- S
o
w
© €
= : 3
+ 1
< ‘@ v S
= <
g (@]
<
S =
3 +
15 o~
<)

© ® v ¥ AN O

Ni Equivalent = %Ni + 30 x %C + .87 FOR Mn + .33 x %Cu
+ (%N - .045) x 30 WHEN N 0.0/.20 OR x 22
WHEN N .21/.25 OR x 20 WHEN N .26/.35

ESPY-Diagramm fiir die Ferritbestimmung in korrosionsbesténdigen Stéhlen
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8.12 Ferritbestimmung im Schweigut
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Ni Equivalent = %Ni + 30 x %C + 30 x %N + 0.5 x %Mn

Delong-Diagramm fiir die Ferritbestimmung in korrosionsbestandigen Stahlen
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8.12 Ferritbestimmung im Schweilgut

Ist zur Ermittlung der Nickel-Aquivalente der Stickstoffgehalt nicht bekannt, dann kann fiir die WIG-
Schweilung und die Elektrodenhandschweillung ein Gehalt von 0.06 %, bei der Schutzgasschweifung
mit Massivdrahtelektroden ein Gehalt von 0.08 % angenommen werden. Die Ferritnummer kann mit
dem WRC-92-Diagramm - eine korrekte chemische Zusammensetzung vorausgesetzt — in einem Be-
reich von + 3 FN bei etwa 90 % der Messungen vorausgesagt werden.

Wirkung von Delta-Ferrit

Die folgende Ubersicht gibt eine Zusammenfassung der Vor- und Nachteile von Delta-Ferrit im austeni-
tischen Schweilgut. Grundsatzlich treffen die Aussagen auch auf den Stahlwerkstoff zu.

In Abhéngigkeit von den praktischen Einsatzbedingungen ist der Delta-Ferrit teilweise sogar uner-
wiinscht, in den meisten Fallen vorteilhaft und in manchen Fallen auch erforderlich. Die Griinde fiir die
auf den ersten Blick widerspriichlichen Forderungen sind in der Ubersicht angefiihrt. Ebenso werden

die Folgen von Abweichungen aufgezeigt.

Begriindungen Folgen einer Uber- oder Unterschreitung
Delta-Ferrit-Anteil ist

unerwiinscht

Forderung nach unmagnetischem FN=0 | Magnetisierbarkeit

Schweilgut

besondere Korrosions- FN < 0.5 | selektive Korrosion
beanspruchungen

Einsatz bei sehr tiefen FN < 0.5 | Zahigkeitsverlust

Temperaturen

Einsatz bei hohen Temperaturen FN < 0.5 | Phasenausscheidungen

Niedriger Delta-Ferrit Anteil ist
von Vorteil
hohe Heilrisssicherheit, auch bei

FN=15-25

bei Mischverbindungen

Aufmischung

dickwandigen Bauteilen Gefahr der Heifrissbildung FN<3
Einsatztemperaturen zwischen Zahigkeitsverlust FN>15
-100 und +400 °C FN=3-15 | Phasenausscheidungen FN>15
keine auBergewdhnliche chemische selektive Korrosion FN>15
Beanspruchung
Hoher Delta-Ferrit-Gehalt ist
erforderlich
Bestandigkeit gegen FN=30-75 | verminderte Spannungsriss-
Spannungsrisskorrosion korrosionsbestandigkeit FN <30
Erhohung der Festigkeits- FN=30-75 | verminderte Zahigkeits- FN<75
eigenschaften eigenschaften
verminderte Festigkeits- FN <30
eigenschaften
Kompensierung der Aufmischung Gefahr von Heiftrissen durch ~ FN < 15
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8.13. Hitzebestandige Stahle

Stahle, die sich durch besondere Besténdigkeit gegen die verzundernde Wirkung von Gasen bei Tem-
peraturen iber etwa 600 °C auszeichnen, gelten als hitzebestandig. Als hitzebestandig wird ein Stahl
eingestuft, wenn bei der Temperatur x das Gewicht der verzunderten Metallmenge bei dieser Tempe-
ratur im Durchschnitt 1 g/m2*h und bei der Temperatur (x + 50 °C) 2 g/m2*h fiir eine Beanspruchungs-
dauer von 120 h bei vier Zwischenabkihlungen nicht Gberschreitet. Angaben und Hinweise Uber die
Zunderbestandigkeit bzw. hdchsten Gebrauchstemperaturen, wie z. B. in SEW 470 enthalten, diirfen
nur als Anhalt gewertet werden.

Unter unginstigen Bedingungen, z. B. in schwefelhaltigen oder reduzierenden Gasen, besonders mit
hohem Wasserdampfgehalt oder bei mdglichem Ablagern von angreifendem Staub sind die Tempera-
turbereiche der Anwendung niedriger. AuRerdem ist eine eventuelle Sigma-Phasen-Ausscheidung in
Betracht zu ziehen.

In nachstehender Tabelle sind die wesentlichsten hitzebesténdigen Stahlgruppen angefiihrt, wobei
eine Einteilung unter Berlicksichtigung der Gefligestruktur erfolgte.

Gefiigestruktur Typische Vertreter

Ferritisch X10CrAISi7, X10CrAISi13, X10CrAISi25
Ferritisch-austenitisch | X20CrNiSi25-4

Austenitisch X12CrNiTi18-9, X15CrNiSi25-21, X12NiCrSi36-16

Schweien von hitzebesténdigen Stéhlen

Die ferritischen Chromstahle werden in Abhangigkeit von den praktischen Einsatzbedingungen mit art-
gleich legierten bzw. vorwiegend mit austenitischen Schweilzusatzen verbunden. Eine Vorwarm- und
Zwischenlagentemperatur im Bereich von 200 bis 300 °C ist bei dickeren Querschnitten zu empfehlen.
AnschlieBend ist durch eine Warmebehandlung von 700 bis 750 °C eine Verbesserung der durch Grob-
kornbildung und Karbidausscheidungen verminderten Zahigkeitseigenschaften méglich.

Die Stahle mit ferritisch-austenitischer Gefiigestruktur werden Ublicherweise mit artgleichen Schweil-
zusétzen ohne Vorwdrmung bzw. Warmenachbehandlung geschweilt. Bei den vollaustenitischen
Chrom-Nickel-Stahlen und Schweilzusatzen ist deren konstitutionell bedingte Neigung zur Heilriss-
bildung zu berlicksichtigen. Im Temperaturbereich von 600 bis 900 °C ist eine eventuelle Verspro-
dung durch Ausscheidung intermetallischer Phasen zu beachten. Es werden teilweise artgleich legierte
Schweillzusatze aber auch Nickelbasis-Schweizusétze verwendet.
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8.14 Schweilen von Mischverbindungen

Die Anzahl der méglichen Mischverbindungen zwischen den unterschiedlichsten Stahlsorten ist so viel-
faltig, dass es praktisch unmdglich ist, jede einzelne Werkstoffkombination zu erfassen. Aus diesem
Grund existieren nur wenige entsprechende Normen- bzw. Regelwerke.

Deshalb werden im Folgenden allgemeine Grundregeln, in Form von Hinweisen, Empfehlungen sowie
Vorsichtsmallnahmen fiir die Auswahl von Schweilzusétzen und die Erstellung geeigneter Schweil-
technologien aufgefiihrt. Diese Grundregeln sind allerdings nur dann hilfreich, wenn sie mit ausreichen-
dem Sachverstand und metallurgischem Grundwissen in die Praxis umgesetzt werden. Beim Verbinden
unterschiedlicher Werkstoffe ist es in vielen Fallen nicht méglich, fir jeden einzelnen Werkstoffpartner
die optimalen SchweiRzusétze und Schweillbedingungen zu wahlen. Es sind somit geeignete Kompro-
misse zu finden.

Ein wesentliches Kriterium bei der Herstellung von Mischverbindungen ist die Auswahl des Schweiflzu-
satzes. Der Zusatz muss so ausgewahlt werden, dass unter Berlicksichtigung der Aufmischung mit den
unterschiedlichen Grundwerkstoffen kein zu hartes, sprodes und rissanfalliges Schweilgut entsteht.
Im Folgenden werden allgemeine Hinweise und Empfehlungen fiir die Auswahl von Schweilzusatzen
fur Mischverbindungen gegeben. Dabei ist zu beachten, dass viele verschiedene Einflussfaktoren fiir
die Auswahl geeigneter Schweilzusétze von Bedeutung sind, die nicht alle in diesem Kapitel bertick-
sichtigt werden konnen. Deshalb sollte bei der Auswahl von Schweizusatzen Riicksprache mit dem
Hersteller und Konstrukteur gehalten werden.

Unlegiert — Unlegiert (z. B. S235JR mit S355J2)

In der Praxis werden héufig unlegierte Stahlsorten unterschiedlicher Festigkeit miteinander verbunden.
Im Falle derartiger Verbindungen sind im Wesentlichen die mechanischen Giitewerte der Grundwerk-
stoffe entscheidend. Ublicherweise setzt man Schweillzusatze ein, deren Festigkeitseigenschaften dem
weicheren Grundwerkstoffpartner entsprechen. Dazu ist jedoch festzuhalten, dass unlegierte Schweil-
giiten aufgrund der feinkérnigen Gefligestruktur 0.2-Dehngrenzen von 400 MPa kaum unterschreiten.
In Abhéngigkeit zum Schweilverfahren ist die Wahl des Hiillen-, Fiillungs- und Pulvertyps unter Be-
ricksichtigung der Wanddicke und Bauteilsteifigkeit vorzunehmen. Bei erhdhter Festigkeit sowie
Spannungsbeaufschlagung eines Bauteils ist der Einsatz basischer Schweilzusatze bzw. Hilfsstoffe
zu empfehlen, deren metallurgisch reines Schweigut, verbunden mit niedrigen Wasserstoffgehalten,
hohe Risssicherheit gewéahrleistet.

Unlegiert - Warmfest (z. B. P235GH mit 13CrMo4-5)

Bei diesen Verbindungen wird in der Regel der artahnliche Schweiflzusatz des niedriger legierten Werk-
stoffes verwendet. Ist eine Warmenachbehandlung erforderlich, so muss die Glihtemperatur auf die
beiden Grundwerkstoffe und den Schweilzusatz abgestimmt werden.

Unlegiert — Hochfest (z. B. S235JR mit S460N)

Die Schweilzusatze werden iblicherweise auf den weicheren Grundwerkstoff abgestimmt. Im Falle
stark unterschiedlicher Festigkeitseigenschaften der Werkstoffpartner (z. B. S235JR mit S690Q) sind
Schweilzusatze zu verwenden deren Festigkeitseigenschaften zwischen den Werten der beiden Grund-
werkstoffe liegen. Die Schweiltechnologie ist auf den héherfesteren Grundwerkstoff abzustimmen.
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8.14 Schweilen von Mischverbindungen

Unlegiert - Kaltzih (z. B. S235JR mit 15NiMn6)

Bei Tieftemperaturstéahlen die bis zu 3.5 % Ni aufweisen, kdnnen sowohl unlegierte als auch zum Ni-hal-
tigen Werkstoff artgleich bzw. artéhnlich legierte Schweillzuséatze verwendet werden. Bei Ni-Gehalten
von 5 bis 9 % sind austenitische oder Nickelbasis-Schweilzusatze zu verwenden.

Unlegiert - Vergiitungsstahle (z. B. S235JR mit 42CrMo4)

Vergutungsstahle sind nur bedingt schweilgeeignet. Die Stahle miissen vorgewarmt und einer War-
menachbehandlung unterzogen werden. Je nach Werkstoffpaarung kommen unlegierte oder legierte
Schweillzusatze in Betracht. Die Aufmischung sollte gering gehalten werden. In Sonderféllen kdnnen
auch Nickelbasis-Schweillzusétze eingesetzt werden. In Ausnahmeféllen, bei denen eine nachtragliche
Warmebehandlung nicht mdglich ist, kann der Einsatz von Uberlegierten austenitischen Cr-Ni-Schweif3-
zusétzen (z.B. A7 CN-IG) vorteilhaft sein.

Unlegiert — Chromstahle (z. B. S235JR mit X12Cr13)

Sowohl ferritische als auch martensitische Cr-Stéhle erfordern eine spezielle Warmefiihrung beim
Schweilen und eine nachtrégliche Gliihbehandlung. Dadurch ist der Einsatz von Nickelbasis-Legie-
rungen (abhéngig von den Einsatzbedingungen) zu empfehlen. Ist eine nachtragliche Gliihbehandlung
nicht méglich und die Einsatztemperatur mit max. 400 °C begrenzt, kénnen auch austenitische iberle-
gierte Schweilzusétze verwendet werden.

Unlegiert — Austenit (z. B. S235JR mit X5CrNi18-10)

Beim Verbinden von Stahlen mit stark unterschiedlicher chemischer Zusammensetzung existiert eine
komplexe metallurgische Problematik, die nur durch Kompromisse zu lésen ist. Allgemein sollten
Uberlegierte austenitische Schweilzusatze verwendet werden. Die Auswahl des Schweilzusatzes ist
bei derartiger Mischverbindungen von entscheidender Bedeutung. Unter Beriicksichtigung der Aufmi-
schung mit den unterschiedlichen Grundwerkstoffen sollte ein Schweillgut entstehen, dass weder ein
martensitisches Gefiige noch ein austenitischesferritisches Gefiige mit 0 bis 5 % d-Ferrit aufweist. So-
mit wird eine rissfreie und zahe Schweilverbindung zwischen dem unlegierten Stahl und dem austeni-
tischen Werkstoff gewahrleistet. Die Aufmischung zwischen den Grundwerkstoffen und dem Schweif3-
zusatz ist dabei mdglichst gering zu halten. Als Hilfsmittel fiir die Auswahl von Schweizusétzen dient
das Schaffler-Diagramm.

Wird die Schweiung im abnahmepflichtigen Bereich durchgefiihrt, muss ein Nickelbasiszusatzwerk-
stoff verwendet werden, falls eine nachtragliche Warmebehandlung durchgefiihrt wird, die Betriebstem-
peraturen Uber 300 °C liegt oder die zu verschweillenden Wanddicken gréRer als 30 mm sind.

Hochfest - Hochfest (z. B. S460N mit S890Q)

Bei Mischverbindungen von hochfesten Feinkornbaustéahlen sollte man sich bei der Wahl des Schweil-
zusatzes festigkeitsmaRig am weicheren Stahltyp orientieren. Im Falle stark unterschiedlicher Fes-
tigkeitseigenschaften der Werkstoffpartner (z. B. S460N mit S890Q) ist ein Schweilzusatz, dessen
Festigkeit zwischen den Grundwerkstoffen liegt, zu verwenden. Andernfalls entsteht durch den hohen
Festigkeitssprung im Schweilnahtbereich eine Schwachstelle im Bauteil. Die Schweiltechnologie ist
auf den héherfesteren Grundwerkstoff abzustimmen.

Bestseller - SchweilRzusatze fir die Verbindungsschweilung



8.14 Schweilen von Mischverbindungen

Hochfest - Austenit (z. B. S460N mit X5CrNi18-10)

Es sind, wie bei der Verbindung Unlegiert — Austenit, Uberlegierte austenitische Schweilzusétze ein-
zusetzen. Wird die Schweiung im abnahmepflichtigen Bereich durchgefiihrt, muss ein Nickelbasis-
zusatzwerkstoff verwendet werden, falls eine nachtragliche Warmebehandlung durchgefiihrt wird, die
Betriebstemperaturen Uber 300 °C liegen oder die zu verschweilenden Wanddicken gréRer als

30 mm sind.

Kaltzah - Kaltzah (z. B. S275NL mit 15NiMn6)

Schweillzusatze sind unter Beriicksichtigung der geforderten Tieftemperaturzéhigkeit auszuwahlen.
Fir Mischverbindungen mit Stahlen bis zu 3.5 % Ni reicht ein Schweilzusatz aus, der einem der
beiden Werkstoffpartner entspricht. Bei Ni-Gehalten von 5 bis 9 % sind austenitische oder Nickelba-
sis-Schweilzusatze zu verwenden.

Kaltzah - Austenit (z. B. 15NiMn6 mit X5CrNi18-10)

Schweizusatze sind unter Beriicksichtigung der geforderten Tieftemperaturzahigkeit auszuwahlen. Es
sind vorwiegend (iberlegierte vollaustenitische Schweilzusatze in Betracht zu ziehen.

Warmfest — Warmfest (z. B. 16Mo3 mit 13CrMo4-5)

Bei diesen Verbindungen wird in der Regel der Schweilzusatz des niedriger legierten Werkstoffes
verwendet. Die Wérmenachbehandlung ist auf die beiden Grundwerkstoffe und den Schweillzusatz
abzustimmen. Fir den Dampfkesselbau gibt die Verbande Vereinbarung 2003/3 (Dampfkessel) ver-
bindliche Regel zur Auswahl der Schweizusatze und Glihtemperaturen.

Warmfest — Austenit (z. B. 13CrMo4-5 mit X5CrNi18-10)

Bei diesen Verbindungen werden Uiberwiegend Nickelbasisschweillzusatze eingesetzt, weil die meisten
warmfesten Stahle hoch vorgewérmt und einer Warmebehandlung unterzogen werden missen. Da vie-
le austenitische Stéhle bei Temperaturen Uber 400 °C zu eine o-Phasen-Versprddung neigen, sollten
die Schweifflanken des warmfesten Werkstoffes 3-lagig mit Nickelbasisschweilzusatz plattiert und an-
schlieBend gegliiht werden. Erst dann sollte die Verbindung geschweilit werden. Nur in Ausnahmeféllen
kénnen auch Uberlegierte austenitische Schweilzusétze eingesetzt werden.

Vergiitungsstahle - Vergiitungsstahle (z. B. 25CrMo4 mit 42CrMo4)

Vergiitungsstéhle sind nur bedingt schweilgeeignet. Mit zunehmendem C-Gehalt verschlechtert sich
die Schweileignung. Sie bediirfen einer speziellen Warmefiihrung beim Schweillen sowie einer nach-
traglichen Gliihbehandlung. Artgleich legierte Schweilzusétze sind kaum vorhanden. Die Auswahl er-
folgt entsprechend den gegebenen Festigkeitseigenschaften unter Berticksichtigung der notwendigen
Warmebehandlung. In vielen Féllen erlauben die praktischen Einsatzbedingungen die Verwendung
weicherer Schweilzusétze. Der Einsatz von Nickelbasis-Schweilzusatzen ist ebenfalls mdglich. Nur
unter der Voraussetzung, dass keine nachtrégliche Warmebehandlung erfolgt, ist der Einsatz von tber-
legierten austenitischen Cr-Ni-Schweilzusétzen in Betracht zu ziehen.
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8.14 Schweilen von Mischverbindungen

Vergiitungsstahle - Austenit (z. B. 42CrMo4 mit X5CrNi18-10)

Die bedingte Schweileignung sowie die notwendige Wéarmenachbehandlung erfordern den Einsatz von
Nickelbasis-Schweillzusétzen, wobei die Schweilflanken des Vergitungsstahls 3-lagig plattiert und
anschlielend gegliiht werden sollten. Nur wenn keine Warmebehandlung durchgefiihrt wird, sind auch
austenitische Uberlegierte Schweilzusétze einsetzbar, wobei eine Betriebstemperatur von max. 400 °C
nicht tiberschritten werden darf.

Austenit — Austenit (z. B. X5CrNi18-10 mit X6CrNiMoTi17-12-2)

Der Schweilzusatz ist entsprechend der chemischen Zusammensetzung des héher legierten Werk-
stoffpartners auszuwahlen.

Austenit - Chromstéhle (z. B. X5CrNi18-10 mit X12Cr13)

Die Auswahl der Schweilzusatze ist von den Betriebsbedingungen abhéngig. Sowohl ferritische als
auch martensitische Cr-Stéhle besitzen nur bedingte SchweiReignung. Deshalb sind eine spezielle
Warmefiihrung beim Schweilen und eine nachtragliche Warmebehandlung erforderlich. Die Festle-
gung von austenitischen Schweilzusatzen hat daher unter Beriicksichtigung ihrer Versprodungsnei-
gung zu erfolgen und kann in gewissen Fallen den Einsatz von Nickelbasis-Schweilzusatzen erfordern.

Austenit - Hitzebesténdig (z. B. X5CrNi18-10 mit X8CrNi25-21)

Es sind vorwiegend Schweilzusatze zu verwenden, die legierungsmaRig dem hitzebestandigen Werk-
stoffpartner entsprechen.

Nickelbasis - Nickelbasis (z. B. Alloy C 625 mit Alloy C 22)

Es ist jede Werkstoffpaarung in Bezug auf die Wahl des Schweilzusatzes gesondert in Betracht
zu ziehen.

Nickelbasis - Unlegiert / Warmfest / Hochfest / Kaltzéh / Vergiitungsstahl

(z. B. C 276 mit X12Cr13 / X5CrNi18-10 / X8CrNi25-21)

Furderartige Mischverbindungensteheneine Reihe unterschiedlichlegierter Nickelbasis-Schweilzusatze
zur Verfligung. In vielen Fallen wird ein dem Nickelbasis-Grundwerkstoff artgleich oder artahnlich le-
gierter Schweilzusatz verwendet.

Nickelbasis - Chromstahl / Austenit / Hitzebesténdig

(z. B. C 276 mit X12Cr13 /X4CrNi18-10 /X12CrNi25-21) )

Fur die Wahl des Schweilzusatzes sind die Einsatzbedingungen zu berticksichtigen. Ublicherweise
wird ein der Nickelbasis-Legierung entsprechender oder artahnlich legierter Schweillzusatz verwendet.

Hartmanganstahl — Unlegiert (z. B. X120Mn12 mit S235JRG1)
Es ist der Einsatz von austenitischen Cr-Ni-Schweizusatzen mit erhéhtem Mn-Gehalt oder Uberlegier-
ten Typen zu empfehlen.

Hartmanganstahl — Austenit (z. B. X120Mn12 mit X5CrNi18-10)

Als Schweifzusétze sind austenitische Typen mit erhdhtem Mn-Gehalt oder iiberlegierte Typen zu
empfehlen.
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9.0 Schweilitechnologisch orientierte Aspekte

Ubersicht

Eine korrekte Schweiltechnologie ist die wesentliche Voraussetzung fiir die Herstellung anforderungs-
gerechter Schweillverbindungen. In diesem Abschnitt wird nicht auf alle méglichen Facetten einge-
gangen, sondern es werden nur einige Punkte herausgegriffen, die dfters Gegenstand von Anfragen
von schweifltechnischem Personal waren. Eine umfangreichere Behandlung dieser Materie wiirde den
Rahmen dieses Handbuches bei weitem sprengen.
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9.1 Hinweise zur Vorwérmung von Werkstoffen

Aufhartung des Stahles beim Schweien

Durch die Tatsache, dass beim Schweiflen der Grundwerkstoff in der warmebeeinflussten Zone in be-
stimmten Bereichen immer Uber Ac1 bzw. Ac3 erwarmt wird, besteht bei hartbaren Stahlen die Gefahr
einer Aufhartung und damit der Rissbildung. Die Aufhartungsneigung bei unlegierten und legierten
Stéhlen héngt besonders vom Kohlenstoffgehalt, aber auch von den Legierungsgehalten ab. Beim
Schweilen kann die Abkuhlgeschwindigkeit aus dem Austenitgebiet so groR sein, dass sie etwa einer
Hértung im Wasser entspricht.

Die Abkiihlungsgeschwindigkeit wird umso gréRer, je

. weniger Wérme beim Schweiflen eingebracht wird,
. dicker das Material ist,

. kélter das Material ist.

Wird die kritische Abklhlungsgeschwindigkeit erreicht, muss mit der Bildung von Martensit gerechnet
werden. Die Hohe der Hartewerte wird im Wesentlichen vom Kohlenstoffgehalt bestimmt. Die Harte
steigt linear mit steigendem Kohlenstoffgehalt bis ca. 0.45 % C auf einen Wert von etwa 650 HV an. Die
Kerbschlagarbeit liegt im gehérteten Stahl bis 0.12 % Kohlenstoff tiber 78 Joule und féllt mit héheren
C-Gehalten steil ab. Uber 0.2 % C liegt sie unter 32 Joule. Man erkennt daraus, dass der Wert von

0.2 % C etwa die Grenze darstellt, bis wohin Stahle ohne Vorwérmung und ohne besondere Vorsichts-
mafnahmen geschweillt werden konnen.

Werden uber die Wurzellage die Fiill- und Decklagen geschweilt, so werden die darunterliegenden
Zonen normalisiert bzw. angelassen und die Hartespitzen neben der Wurzelnaht abgebaut. Sind jedoch
bereits vorher durch die Aufhartung nach dem Schweillen der Wurzellage Risse in der Ubergangszone
entstanden, so verbleiben diese auch nach dem Einbringen der weiteren Lagen in der Schweilverbin-
dung und kdnnen unter Umstanden zum Bruch des geschweilten Bauteiles fiihren.

In derart aufgehérteten Zonen kommt es unter Einfluss der Schweischrumpfung zu hohen Span-
nungen, weil der Werkstoff daran gehindert ist, sie durch plastische Verformung abzubauen. Dariiber
hinaus entsteht besonders bei dicken Querschnitten in diesem Gebiet ein mehrachsiger Spannungs-
zustand, der noch dadurch begiinstigt wird, dass die Martensitbildung unter VolumensvergroRerung
ablauft. Erreichen die Spannungen die Trennfestigkeit, so treten im Ubergangsbereich Risse auf.

Am Entstehen dieser Unternahtrisse kann auch der Wasserstoff wesentlich beteiligt sein. Um Unternah-
trisse mit einer gewissen Sicherheit zu verhindern, sollte ein Hartewert von 350 HV nach Méglichkeit
nicht tiberschritten werden.

Zur Vermeidung von Unternahtrissen und damit fiir die Sicherheit einer Schweilkonstruktion ist aus
vorgenannten Griinden die genaue Kenntnis der Aufhértungsvorgange in der warmebeeinflussten Zone
des Stahles von besonderer Bedeutung. Es erscheint auch sehr wichtig, dass man bei einem gegebe-
nen Stahl mit bekannter chemischer Zusammensetzung vor dem Schweillen Voraussagen Uber eine
mdgliche Aufhartung machen kann.

Vorwarmung des Werkstoffes

Die Vorwarmtemperatur ist jene Temperatur, auf die das Werkstlick vor dem Schweiflen der ersten
Raupe im Bereich der Schweiflstelle gebracht werden muss.
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9.1 Hinweise zur Vorwérmung von Werkstoffen

Griinde fiir die Vorwarmung

Die beim SchweiRen in das Werkstlick eingebrachte Warme und damit das groRe Temperaturgeflle,
das in der Zone zwischen Schweillgut und unbeeinflusstem Grundwerkstoff auftritt, kann zu Verande-
rungen im Werkstoff flihren (Gefahr der Rissbildung). Durch das Vorwarmen wird das Warmegefalle
vermindert und langsames Abkihlen gewéhrleistet. Das bedeutet, dass die kritische Abkihlgeschwin-
digkeit, die zu nachteiligen Gefligeanderungen fiihren kann, nicht erreicht wird (geringe oder keine Auf-
hartung - keine Rissgefahr). Weiters wird durch das kleinere Warmegefalle das Schrumpfen verringert
und damit treten weniger Verwerfungen auf. Die Schweilleigenspannungen werden verringert und dem
Wasserstoff steht bei héheren Temperaturen mehr Zeit fiir ein Ausdiffundieren zu Verfiigung (geringere
Wasserstoffgehalte- geringere Gefahr der wasserstoff- induzierten Rissbildung).

Ein Stahl ist zum Schweifen immer dann vorzuwarmen, wenn mit kritischen Gefiigeanderungen ge-
rechnet werden muss. Dies gilt besonders fiir das Heften. Die Notwendigkeit einer Vorwarmung ergibt
sich aus der beschriebenen Aufhartungsneigung bestimmter Stahle in der Warme einflusszone. Nach
einer etwaigen Unterbrechung des Schweilvorganges muss die Vorwarmtemperatur wieder erreicht
sein, ehe man mit dem Schweilen erneut beginnt. Als Regel sollte aber gelten, dass vor allem kritische
Nahte in einem Durchgang - also ohne Unterbrechung — zu schweif3en sind.

Hohe der Vorwarmtemperatur

Die optimale Vorwarmtemperatur hangt von zahlreichen Faktoren ab. Das sind zum Beispiel: die che-
mische Zusammensetzung des Grundwerkstoffes, das Schweilverfahren, der Durchmesser und Typ
des Schweilzusatzes, die Schweillgeschwindigkeit, die Werkstiickdicke, die Lage des SchweillstoRes
am Bauteil, die Mdglichkeit des Warmeabflusses, die Art der Konstruktion, die AuRentemperatur, usw
.Fir die Baustahle, Feinkornbaustéhle und warmfesten Stahle bietet die EN 1011-2 Méglichkeiten an
die Vorwérmtemperatur zu berechnen und abzuschatzen. Diese Méglichkeit ist aber nur in gewissen
Analysengrenzen gegeben. Darliber hinaus kann man versuchen mit Hilfe des jeweiligen ZTU-Schau-
bildes die Vorwarmtemperatur abzuschatzen. Dabei orientiert am sich an der Martensitstarttemperatur
und den Feldern der Bainitstufe und Perlitstufe.

Durchfiihrung der Vorwédrmung

Hat man die richtige Vorwérmtemperatur ermittelt, muss der jeweilige Schweilbereich entsprechend
erwarmt werden. Dabei ist zu berticksichtigen, dass die Warme in den kalten Werkstoff abwandert. Das
Warmeangebot muss so groB sein, dass die vorgegebene Temperatur iiber den gesamten Querschnitt,
also an Vorder- und Riickseite erreicht wird.

Bei relativ kurzen Nahten wird meist mit dem Schweibrenner vorgewarmt. Weiters kommen Sonder-
brenner mit Luftansaugung oder Brenngas-Druckluft-Brenner zum Einsatz. Neben der Vorwérmung
im Ofen gibt es noch die Mdglichkeit einer induktiven Vorwérmung oder Widerstandserwarmung. Die
letzteren werden heute bevorzugt und sind, da hier eine genaue Steuerung maglich, ist bei vielen
Werkstoffen unverzichtbar. Hinweise fiir die GroRe der zu erwarmenden Zone und die Messung der
Vorwérm- und Zwischenlagen Temperatur stehen in der EN ISO 13916.
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9.2 Hinweise fiir Heftschweillungen

Grundsatzlich unterliegt eine Heftschweilung den gleichen Qualitatsregeln wie die Schweiflung selbst.
Dies gilt sowohl fir die Warmefihrung (Vorwarmung) wie auch fiir die Auswahl des Schweilzusatzes.
In vielen Féllen ist es ratsam wegen der schnellen Warmeableitung vorzuwérmen auch wenn der
Grundwerkstoff selbst sonst nicht unbedingt eine Vorwérmung erfordert. Nicht artgleiche Schweiflzu-
sétze etwa mit niedriger Festigkeit und hoherer Zahigkeit konnen je nach Werkstoff verwendet werden.
Diese Heftstellen sind dann in der Regel spéter auszuschleifen und kénnen nur unter Beriicksichtigung
auch der konstruktiven Verhaltnisse belassen werden. Heftstellen sollten in Abhangigkeit von der Dicke
des Grundwerkstoffes immer eine ausreichende Lange und Dicke aufweisen um die aus der Monta-
ge resultierenden Eigenspannungen aufnehmen zu konnen. Gerissene Heftstellen sind grundséatzlich
auszuschleifen.

Heftschweiungen von Montagehilfen sind zu entfernen und glatt zu schleifen.
Bei empfindlichen Werkstoffen sind die geschliffenen Bereiche auf Rissfreiheit zu priifen. Bei austeni-

tischen Werkstoffen sind die Heftungen unter den gleichen Bedingungen wie die Schweiung durch-
zufiihren (Formierung) Wegen der gréReren Schrumpfungen sind hier mehr Heftungen erforderlich.
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9.3 Hinweise zur Vermeidung von Schweilfehlern

Fehler in Schweiverbindungen sind eine unangenehme Erscheinung, da sie zum Teil sehr kostenin-
tensive Nacharbeiten verursachen. In vielen Féllen lassen sich Fehler und Schéden durch einfache
MaRnahmen vermeiden. Solche MaRinahmen sind in verschiedenen Stufen der Planung und Fertigung
umsetzbar. Das kann von der optimalen Schweizusatzwahl bis hin zur Beherrschung des Schweil-
verfahrens und einer regelmatigen Wartung der Stromquelle reichen. Dieses Unterkapitel gibt keinen
vollstandigen Uberblick Gber die méglichen Schweiltfehler, sondern beschrankt sich auf Fehlertypen,
die durch verhaltnismaRig einfache Mafnahmen zu vermeiden sind. Neben der Beschreibung der Feh-
ler und den Ursachen enthalten die folgenden Tabellen mégliche GegenmalRnahmen, die eine giinstige
Wirkung zeigen kénnen. Fir detailliertere Informationen sind Normen, Schweilrichtlinien (z. B. des
DVS) und andere Literaturstellen heranzuziehen.

Auftreten und Vermeiden von Rissen

Die folgende Aufstellung gibt Erlduterungen zu mdglichen unglinstigen Erscheinungen beim Schwei-
Ren von Stahlen und zeigt Malnahmen zur Vermeidung dieser Fehler auf. Grundséatzlich kénnen die
meisten der angefiihrten Erscheinungen durch Optimierungen der chemischen Zusammensetzung von
Stahl und Schweiflzusatz vermindert werden. Die Aufstellung ist nicht nach der Bedeutung der be-

schriebenen Fehler gereiht.

Fehler und Ursachen

GegenmafRnahmen

WASSERSTOFF-induzierte RISSE

Beim Schweilen diffundiert atomarer Wasser-
stoff in das Schweigut und in die Warmeein-
flusszone. Wahrend und nach dem Abkuhlen
kann dies zur Rissbildung besonders in Berei-
chen héherer innerer Spannungen und hoher
Versetzungsdichte (z. B. an Korngrenzen
beim Martensit) fihren.

Verwendung von Schweillzusatzen, die im
Schweilgut zu einem sehr geringen
Wasserstoffgehalt fiihren.

Riicktrocknung des Schweillzusatzes.
Vorwarmen der Verbindung.

Anwendung des Wasserstoffarmgliihens aus
der Schweilwarme

ZU GERINGE ZAHIGKEIT

Im Allgemeinen ist die Zahigkeit bestimmter
Teile der Warmeeinflusszone im Vergleich

zum Grundwerkstoff durch Grobkornbildung
oder Aufhartung ungiinstig beeinflusst. Im
Schweiflgut kann eine ungiinstige Kristallisation
zu schlechten Werten fiihren

Auswahlen des optimalen Schweil-
Temperatur-Zyklusses und Lagenaufbaus
bzw. Raupengeometrie.

ERSTARRUNGSRISSE (Heifrisse)

Erstarrungsrisse sind hauptsachlich mit Spure-
nelementen wie z.B. Schwefel und Phosphor
verbunden. Diese kénnen sich wahrend des
Erstarrens in der Raupenmitte ausscheiden.
Sie sind das Ergebnis der Ausbildung, niedrig
schmelzender Filme um die Korngrenzen.
Diese Filme vermindern die Verformbarkeit des
Schweiflguts, und es kdnnen sich Langsrisse
aufgrund der Schrumpfspannungen beim
Erstarren des Schweilguts ausbilden.

Anderung der Schweiparameter, sodass die
Einzelraupen breiter und flacher werden, d.h.
Verringerung des Tiefen-Breiten-Verhaltnisses
einer Raupe.

Verminderung der Aufmischung mit dem
Grundwerkstoff.

Verringerung der Schweigeschwindigkeit.
Anmerkung: Erstarrungsrisse treten selten in
Stahlen mit niedrigen Schwefel- und niedrigen
Phosphoranteilen auf.
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Fehler und Ursachen

| GegenmafRnahmen

TERASSENBRUCH

Falls keine Sondermafnahmen bei der
Stahlherstellung getroffen werden, kann die
Z&higkeit von Flachprodukten oder -abschnit-
tenin Dickenrichtung entscheidend kleiner

als in Langsrichtung sein. Dies ist bedingt
durch das Vorhandensein von nichtmetalli-
schen Einschlussen, die durch das Walzen
verlangert werden. Schrumpfspannungen im
Schweilgut, die in Dickenrichtung wirken,
kénnen die Ursache dafiir sein, dass sich diese
Einschllisse 6ffnen und damit Briiche parallel
zur Blechoberflache auftreten. Stark verspannte
T-StumpfstoRe und KreuzstéRe neigen dazu.

Einsatz von Stahlen mit festgelegten
Eigenschaften in der Dickenrichtung.

Vermeiden empfindlicher Anordnungen von
Schweillnhten

Vorwarmen

Beachtung der DASt Richtlinie 014

RISSE DURCH SPANNUNGSARMGLUHEN

Karbid- oder Nitridausscheidungen kdnnen
wahrend des Spannungsarmglihens auftreten,
wenn das Spannungsarmglihen und/oder die
Stahlzusammensetzung unginstig sind. Dies
kann die Verformbarkeit des Stahls soweit her-
absetzen, dass der Spannungsabbau nicht nur
zu plastischen Verformungen, sondern auch zu
Rissbildungen fiihrt.

Verringern der Spannungskonzentration durch
Schleifen der Raupenubergange.

Vermindern des Grobkornanteils in der War-
meeinflusszone durch eine richtige Folge der
Schweifiraupen.

Einsatz eines optimalen Verfahrens zur
Wérmebehandlung.

KORROSION - ALLGEMEINER ANGRIFF

Unterschiede in der chemischen Zusammenset-
zung, KorngréRe und Spannungshéhe zwischen
Schweilung und dem Grundwerkstoff kénnen
zu unterschiedlichen Korrosionsraten fiihren.

In den meisten Fallen wird die Schweillung

und die Warmeeinflusszone vorzugsweise
angegriffen.

Auswahl eines geeigneten Schweillzusatzes
(teilweise hoher legiert als Grundwerkstoff)

Verringerung der Schweileigenspannungen
Sachgemale Nachbehandlung von
Schweiflnéhten (z. B. Beizen).

SPANNUNGSRISSKORROSION

Eine kritische Kombination von Spannung,
Mikrostruktur und Umgebungsmedium kann zu
dieser Form der Korrosion fiihren, wobei immer
alle drei Einflussfaktoren gleichzeitig vorliegen
missen.

Vermeiden von Spannungskonzentrationen.

Spannungsverminderung in allen Schweiflun-
gen.

Spannungsarmgliihen
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Auftreten und Vermeiden von Poren

Im Gegensatz zu den vorgenannten Erscheinungen kénnen Poren beim Schweilen nur bedingt durch
die chemische Zusammensetzung von Grundwerkstoff und Schweigut beeinflusst werden. Grundsétz-
lich sind zwei Arten der Porenbildung méglich. Im fliissigen Zustand l6st Stahl Gase wie Wasserstoff,
Stickstoff und Sauerstoff. Bei der metallurgischen Porenbildung scheiden sich geloste Gase wahrend
des Erstarrungsvorganges aufgrund des Loslichkeitssprunges von fllissiger zu fester Phase als Gas-
blasen aus (H2, N2, CO, 02). Ist die Erstarrungsgeschwindigkeit gréRer als die Geschwindigkeit, mit
der die Gasblasen aufsteigen, so werden sie eingeschlossen (,eingefroren”) und bleiben vorwiegend
kugelig als Poren in der Schweilnaht zurlick. Je nach Gasmengenangebot kénnen diese Poren auch
schlauchformig vorliegen.

Gasblasen entstehen an der Phasengrenze zwischen fliissig und fest und an in der Schmelze schwim-
menden Schlackenteilchen. Mechanische Porenbildung tritt auf, wenn mit Gasen - z. B. Luft — gefiilite
Spalten oder Hohlrdume iberschweilt werden. Kénnen die durch die Schweilwarme expandierenden
Gase nicht vollstandig in eine andere Richtung entweichen, so baut sich ein Druck auf, der sich durch
Blasenbildung in das fliissige Schweilbad abbaut. Verstérkt kann dieser Effekt noch durch gasbildende
Stoffe in den Spalten und Hohlrdumen werden (Feuchtigkeit, Fette und Ole, Bestandteile von Anstrich-
stoffen, metallische Uberziige). Mechanisch gebildete Poren haben in der Regel eine Verbindung zu den
Hohlrdumen, die zu ihrer Entstehung fiihrten.
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Fehler und Ursachen

| Gegenmafinahmen

METALLURGISCHE POREN

Hohe Stickstoffgehalte im Grundwerkstoff und
Schweilzusatz

Verwendung von auf den Grundwerkstoff
abgestimmten Schweilzusétzen mit einem
erhohten Lésungsvermogen fiir Stickstoff (z. B.
erhdhte Cr- und Mn-Gehalte bei austenitischen
Legierungen)

Aufstickung durch Plasmaschnitte

Schleifen der Schnittkante

Unzureichendes Abschirmen des Lichtbogenberei-
ches gegenuber der Atmosphare durch:

- zu langen Lichtbogen

- falschen Elektrodenanstellwinkel

- beschadigte Elektrodenumhdillung

- Blaswirkung

- mit kurzem Lichtbogen schweilen

- mit steilem Anstellwinkel schweilen

- auf unbeschadigte und zentrische
Elektrodenumhiillung achten

- auf symmetrischen Werkstoffanschluss
achten, mdglichst mit Wechselstrom schweillen

Zu geringe Schutzgasmenge durch:
- zu niedrige Einstellung

- undichte Leitung

- zu kleine Kapillarbohrung

- zu geringen Vordruck fiir den Druckminderer

Einstellung entsprechend korrigieren

Lecks suchen und beseitigen

Richtige Zuordnung von Kapillare u.
Druckminderer

Flaschen- und Leitungsdruck muss erforderlichem
Vordruck des Druckminderers entsprechen

Unzureichender Gasschutz durch:
- Luftzug durch offene Fenster, Tiren etc.

- ungenligende Gasmenge
bei SchweiRbeginn oder Ende
- zu groBRer Gasdlisenabstand
- exzentrischer Drahtelektrodenaustritt

- falsche Gasdiisenform

- falsche Gasdiisenstellung

Luftzug vermeiden, Absaugung anders positio-
nieren

Gas entsprechend I&nger vor- oder nachstrémen
lassen

Gasdusenabstand verringern

Drahtelektrode besser richten,

Kontaktrohr zentrisch anordnen

Gasdusenform auf Nahtvorbereitung abstimmen
Gasduse, in Schweifrichtung gesehen, mdglichst
hinter Brenner anordnen

Turbulenzen durch:

- zu hohe Schutzgasdurchflussmenge

- Spritzer an Gasdiise oder Kontaktrohr
- unruhigen Lichtbogen

Gasmenge reduzieren

Gasduise und Kontaktrohr in Schweillpausen
reinigen

Drahtférderstérungen beseitigen, Spannung
erhohen bei stotternder Drahtelektrode, auf
guten Stromiibergang im Kontaktrohr achten,
einwandfreier Masseanschluss, Schlacken
von vorher geschweiflten Raupen beseitigen
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Fehler und Ursachen Gegenmafinahmen

Thermik bzw. Kaminwirkung durch:

- zu hohe Schweilbadtemperatur SchweilbadgroRe reduzieren

- durch zu hohe Werkstiicktemperatur Vorwérm- oder Zwischenlagentemperatur
verringern (falls metallurgisch méglich)

- ungehinderter Luftzug in Pipelines Rohre abdichten

Feuchtigkeit durch:

- Feuchte Elektrodenumhiillung Elektroden nach Angaben des Herstellers

(erhdhte H-Ge halte) riicktrocknen

- Schwitzwasser auf Drahtelektrode Schweilzusatz temperieren, trocken lagern

- Feuchtigkeit auf Grundwerkstoff Schweilinahtbereich trocknen durch
abflammen oder vorwérmen

- undichter wassergekiihlter Brenner Lecks suchen und beseitigen,

Drahttransportschlauch trocknen falls
Wasser hineingekommen ist

- Schwitzwasser auf Schutzgasdiise Brennerkiihlung auf Uberkapazitét priifen

Falsche Handhabung basischer Elektroden Ziindstellen Uberschweillen

Anschmelzen von Seigerungszonen basische Elektrode mit hdherem Mn-Gehalt
verwenden

Einbrand vermindern durch Senken der Lichtbo-
genleistung oder Erhdhen der Schweillgeschwin-

digkeit
Rostige und verzunderte Oberflachen Schweilnahtbereich vor dem Schweillen reinigen
MECHANISCHE POREN
Lufteinschluss im unmittelbaren Naht- Méglichkeiten schaffen, dass eingeschlossene
umgebungsbereich Luft entweichen kann, z.B. Schweilspalt
vergrRern, Stumpfnéhte anstelle von Kehloder
Uberlappnahten
Feuchtigkeit im SchweiRlspalt, unter Feuchtigkeit durch Vorwérmen beseitigen,
Umsténden in Rost chemisch gebunden Rost- oder Zunderschichten entfernen, Stumpf-
nahte anstelle von Kehl- oder Uberlappnahten
Fettschichten im Schweilspalt, entweder als Fett durch Lésungsmittel beseitigen, Schweil-
Verunreinigung oder zur Korrosionsvermeidung spalt vergroern und gut trocknen, Stumpfnéhte
oder zu Schmierzwecken bewusst aufgebracht anstelle von Kehl- oder Uberlappnahten
Metallische Uberziige (z. B. Zinn, Zink) Empfohlene Schichtdicken einhalten, Metall -

Uberziige eventuell beseitigen, Schweilspalt
Yergréf&ern, Stumpfnahte anstelle von Kehloder
Uberlappnahten

Anstrichstoffe (z. B. Fertigungsbeschichtungen) Giinstigen Anstrichstoff wahlen, vorgeschriebene
Schichtdicke einhalten, zu dicke Schichten eventu-
ell entfernen, fiir gute Ausgasung im Spalt sorgen,
Kehl- oder Uberlappnahte durch Stumpfnahte
ersetzen
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Bei der Bauteilgestaltung sind verschiedenste Kriterien zu beachten, um eine kostengiinstige Fertigung
eines Bauteils zu erreichen. Dazu gehdren vor allem die funktions-, beanspruchungs-, werkstoff- und
fertigungsgerechte Gestaltung des Bauteils. Verlangt das Bauteil eine Ausfihrung als Schweikonst-
ruktion, wirken weitere Faktoren - wie die Werkstoff- und Bearbeitungskosten der Einzelteile, Schweil-
kosten in die Wirtschaftlichkeitsprifung ein.

Zum kostengunstigen Konstruieren geschweifiter Bauteile lassen sich keine allgemein gliltigen Anwei-
sungen und Lésungen geben, doch kann man eine Reihe einzelner Grundregeln definieren, die die
Arbeit erleichtern und Kosten sparen. In der folgenden Aufstellung sind solche Regeln aufgelistet, wobei
die Reihenfolge nicht der Bedeutung der Regeln entsprechen muss.

+ Kehindhte richtig bemessen
KehIndhte so diinn wie méglich halten
Ausbildung der KehInaht beachten tieferen Einbrand nutzen
Duinne und lange Kehinahte vorsehen
Nach Méglichkeit doppelte Kehindhte vorsehen

* Auf Zugénglichkeit achten

+ Wirtschaftliche Nahtformen am StumpfstoR einsetzen
Méglichst wenig Schweillgut einbringen
Schweiflverfahren beachten, z.B. Flilldraht verwenden
Nahtdffnungswinkel prifen
Einfluss des Werkstoffes auf die Nahtform prifen
Wurzelgegenschweillung beriicksichtigen

+ Kostensenkungspotentiale in der Fertigung nutzen
Festlegung von Vorgabezeiten
Analyse der Zeiten und Suche nach Einsparungsmdglichkeiten

* Die reine Schweifzeit senken
Unter Beachtung der Grundwerkstoffe, Wandstarken und weiterer Parameter:
Mehr Strom bei gleichem Elektrodendurchmesser verwenden
Dickere Elektroden verwenden
Andere Elektrodentypen verwenden
Andere Schweifhilfsstoffe verwenden
Verfahren mit héherer Leistung einsetzen wie z.B.
schweillen mit Filldraht oder UP-Draht

* Gunstigere Schweilposition wahlen
* Mechanisieren der Fertigung
Teilmechanisierung des eingesetzten Schweillverfahrens
Ersatz des bestehenden Verfahrens durch ein mechanisiertes Schweiverfahren

Nahtvorbereitungen anpassen

+ Badsicherungen verwenden
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+ Nicht mehr Schweilgut als nétig einbringen
MafRhaltig zusammenbauen
Genauere Brennschnitte herstellen
Nahtdicken und Nahttiberhdhungen Uberwachen

* Nebenzeiten senken
+ Vorrichtungen verwenden

* Verzug vermeiden oder verringern
Vorgabe fiir Verzug einplanen, Vorbiegen
Vorspannen
Schweilfolgeplan aufstellen
Nahtform und Nahtgewicht priifen
Verfahren mit weniger Verzug einsetzen
Von beiden Seiten gleichzeitig schweillen

« Verfahrensbedingte Unterbrechungen und Nacharbeit verringern
Verfahrensbedingte Unterbrechungen verkirzen
Entfernen der Schlacke erleichtern
Spritzerbildung durch Wahl des richtigen Elektrodentyps verringern,
z.B. Fiilldraht verwenden
Spritzerbildung durch Wahl des richtigen Schutzgases verringern
Spritzer vermeiden durch Impulslichtbogentechnik unter Mischgas
Zentrale Gasversorgung einrichten

« Stérungen an Geréten verringern
Qualitat kaufen
Vorbeugende Instandhaltung betreiben
Gerat regelmaRig pflegen
Betriebsanleitung beachten

* Energiekosten einsparen
Kabelverluste verringern
Gerate in Pausen abschalten
Energiesparende Verfahren einsetzen
Energiesparende Stromquellen kaufen
« Schweiler schulen und motivieren
+ Schadliche Umwelteinfliisse beseitigen
+ Kosten und Qualitat beachten

+ Einfluss von Fehlern bei der Nahtvorbereitung auf die Giite der Schweifinaht beachten

* Priifgerecht gestalten
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