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Bohler Welding
Lasting Connections
Verbindungen von héchster Qualitat

Bohler Welding, ein Zusammenschluss der Produktmarken ,Béhler”, ,T-PUT",
»~Avesta” und ,UTP" im Markenverbund der voestalpine Bohler Welding, ist seit
mittlerweile tiber 85 Jahren als innovativer Anbieter von SchweiBzusatzwerkstoffen
fur die Verbindungsschweiflung in allen gangigen Schweillverfahren bekannt und
zahlt zu den global fithrenden Anbietern im Bereich der Verbindungsschweiflung

mit einem speziellen Fokus auf die mittel- bis hochlegierten Werkstoffgtiten.

Bohler Welding bietet ein weltweit einzigartiges und komplettes Produktportfolio
von Schweilizusatzwerkstoffen aus eigener Herstellung an. Das umfangreiche
Sortiment von ca. 2.000 Produkten wird laufend auf die aktuellen Spezifikationen
der Industrien und die Marktanforderungen unter Berticksichtigung von héchsten

Qualitatsanspriichen abgestimmt.

Die einzelnen Produktmarken von Boéhler Welding blicken auf eine lange und
bewdhrte internationale Markthistorie zurtick und sind in ihren speziellen Kern-
gebieten stets an vorderster Stelle der Innovation zu finden. Durch die Fusion zur
Marke ,,Bohler Welding" bundeln wir das tiber Jahrzehnte aufgebaute metallur-
gische-, Service- und Anwendungsknowhow und Produktportfolio zum Wohle

unserer Kunden unter einem Dach.

Unser Leitspruch ,lasting connections” ist hierbei das Fundament unseres Han-
delns. Er steht einerseits fur unsere hochwertigen Produkte, Dienstleistungen und
Losungen, welche in den anspruchsvollsten Industrien bereits seit Jahrzehnten
erfolgreich eingesetzt werden, aber viel mehr noch fiir die nachhaltigen Bezie-
hungen, welche wir mit unseren Kunden und Partnern global pflegen.

Durch unser internationales Netzwerk mit 34 Vertriebsgesellschaften und 11 glo-
balen Produktionsstatten sind wir direkt vor Ort wo unsere Kunden Unterstiutzung
bei ihren taglichen Aufgabenstellungen benétigen. Unsere erfahrenen Schweil3-
fachingenieure beschaftigen sich bis ins tiefste Detail mit den Herausforderungen
unserer Kunden und sind erst dann zufrieden, wenn sie die jeweils optimale und
wirtschaftlichste Schweilosung gefunden haben. Dass der Kunde im Mittelpunkt
unseres Handelns steht manifestiert sich auch in unseren Forschung- und Ent-
wicklungsaktivitaten, welche bei Bohler Welding primar von spezifischen Indu-
strie- oder Kundenanforderungen getrieben wird. Kooperationen mit fithrenden
Industrieunternehmen unterschiedlichster Branchen, Universitdten und For-
schungsinstituten weltweit, als auch unserem Mutterkonzern voestalpine gewahr-
leisten, dass wir auch weiterhin gemeinsam die innovativen Lésungen der Zukunft
vorantreiben und dadurch auch in Zukunft die von uns gewohnten Verbindungen
von hochster Qualitdt garantieren konnen.



FUr anspruchsvolle Industrien

Automobilbau

SchweiBzusatzwerkstoffe der Marke Bohler
Welding werden in zahlreichen anspruchsvol-
len Bereichen in der Automobilindustrie einge-
z.B.
fertigung und bei der Herstellung von Abgas-

setzt, im Karosseriebau, der Achsen-
anlagen. Unsere neue Generation an Metallpul-
verfulldrahten kommt bereits heute erfolgreich
bei den renommierten Branchenfiithrern zur
Anwendung und erméglicht héchste Prozess-
sicherheit bei gleichzeitiger Minimierung von

Ausschussraten und Nacharbeitsaufwand.

Chemische und petrochemische
Prozessindustrie

Erstklassige hochlegierte SchweiBzusatze der
Marke Bohler Welding stehen fur den Anlagen-
bau zur Verfligung. Jahrzehntelange Entwick-
lungs-, Fertigungs-, und Anwendungserfahrung
aus erster Hand geben den Anwendern die
Sicherheit fir beste metallurgische Standards,
konstant hohe Produktqualitat, sowie hervor-
ragenden Verarbeitungseigenschaften. Verlass-
liche Korrosions- und Zeitstandsfestigkeiten
gewdhrleisten einen sicheren und dauerhaften
Betrieb der Anlagen.

Pipeline

Der Bau von Uberlandrohrleitungen durch un-
terschiedliche Klimazonen und Terrains stellt
hohe Anforderungen an die Kreativitat der In-
genieure. Bohler Welding stellt sich dieser Auf-
gabe in enger Zusammenarbeit gemeinsam mit
den fihrenden Verlegefirmen und bietet ein
einzigartiges Produktportfolio fir die Pipeline-
industrie. Besonderes Augenmerk gilt der fur
die Sicherheit entscheidenden Zahigkeit des
SchweiBgutes. Uber 100.000 km Pipeline, die

weltweit bereits mit Bohler Welding Schweifizu-
satzwerkstoffen verlegt wurden, bestatigen tag-

lich das in unsere Produkte gesetzte Vertrauen.

Stahlbau und Sonderkonstruktionen

Bei den metallurgisch technisch anspruchsvol-
len Konstruktionen im Briicken und Stahlbau,
sowie auf dem Gebiet der Feinkornbaustahle
fir den Kran- und Fahrzeugbau, tragt die be-
wahrte Qualitat von Bohler Welding entschei-
dend zur Senkung der Herstellungskosten und
zur Sicherheit von Konstruktionen bei. Die
zudem hervorragenden Verarbeitungseigen-
schaften werden von Schweillern weltweit ge-

schatzt.

Thermische Kraftwerke

Die Forderung nach héheren Wirkungsgraden
fur verbesserte Wirtschaftlichkeit bei gleichzei-
tig reduzierter Umweltbelastung treiben die
Entwicklung neuer Werkstoffe fiir thermische
Kraftwerke laufend voran. Bohler Welding ent-
wickelt die entsprechenden warmfesten und
hochwarmfesten Schweifizusédtze in enger Zu-
sammenarbeit mit den fihrenden Stahlprodu-

zenten und Kraftwerksbetreibern weltweit.

Wasserkraftwerke

Bohler Welding bietet fiir den Bau und die Re-
paratur von Francis-, Kaplan- und Peltonlaufra-
dern hochwertige spezialisierte Schweillzusatze
an, die sowohl fiir 316L rostfreien Stahl als auch
fir 13% Cr 4% Ni Legierungen optimal geeig-
net sind. Auch fir die dazugehorigen Druck-
rohrleitungen fithren wir eine breite Produkt-
palette, welche die Einhaltung der strengen
Sicherheitsanforderungen und hohen mechani-

schen Giitewerte erfolgreich sicherstellen



Auswahlhilfe

SchweiBverfahren

SMAW

Unlegierte Stéhle

Re < 355 MPa

BOHLER FOX OHV
BOHLER FOX EV 50
Phoenix Blau
Phoenix Spezial D

Hochfeste Stahle

Re < 460 Mpa

Re < 500 Mpa
Re < 550 Mpa

Re < 690 Mpa

Re < 890 Mpa

BOHLER FOX EV 60
BOHLER FOX 2.5 Ni
BOHLER FOX EV 63
BOHLER FOX EV 70

BOHLER FOX alform® 700
BOHLER FOX EV 85

Warmfeste Stahle

0.5 Mo

1Cr 0.5Mo
2 1/4Cr 1Mo

9Cr 1Mo +V(W)

BOHLER FOX DMO KB

BOHLER FOX DCMS KB
BOHLER FOX CM 2 KB
Phoenix SH CHROMO 2 KS
BOHLER FOX C 9 MV
Thermanit CHROMO 9 V
Thermanit MTS 3

Thermanit MTS 616

Nicht rostende Stéahle

304L
316L
347

316 Ti
13Cr/4Ni

904L

Duplex

Super Duplex
Lean Duplex

Spezialanwe

BOHLER FOX EAS 2-A
Avesta 308L/MVR
BOHLER FOX EAS 4 M-A
Avesta 316L/SKR
BOHLER FOX SAS 2-A
Avesta 347/MVNb
BOHLER FOX SAS 4-A
BOHLER FOX CN 13/4

Avesta 904L
BOHLER FOX CN 22/9 N
Avesta 253MA

ndungen

BOHLER FOX A 7-A
BOHLER FOX ON 23/12-A

Hitzebestandige Stéhle

Nickelbasis

UP-Pulver

Unser gesamtes Sortiment an Schweizusatzwerkstoffen finden Sie in unserem Handbuch bzw. im Internet unter www.boehler-welding.com
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BOHLER FOX FFB
BOHLER FOX FFB-A

Thermanit Nicro 182

Thermanit Nicro 82
Thermanit 625
Thermanit 617

BOHLER BB 24
UV 400
UV 305
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Fir un- und mittellegierte Dréhte

28
28
28

BOHLER Ti 46-FD
BOHLER Ti 52-FD
Union TG 65 M

Union RV Ni 1

BOHLER Ti 60-FD
Union TG 55 Ni
BOHLER Ti 80 T-FD

BOHLER DMO Ti-FD

BOHLER DCMS Ti-FD
BOHLER CM 2 Ti-FD

BOHLER C 9 MV Ti-FD

Thermanit MTS 3 PW

BOHLER EAS 2-FD
BOHLER EAS 2 PW-FD
BOHLER EAS 4 M-FD
BOHLER EAS 4 PW-FD
BOHLER SAS 2 PW-FD

BOHLER SAS 4 PW-FD

BOHLER CN 22/9 PW-FD
Avesta FCW 2507/P100-PW

BOHLER A 7-FD

BOHLER CN 23/12-FD
BOHLER CN 23/12 PW-FD
BOHLER CN 23/12 Mo-FD

BOHLER NIBAS 70/20-FD
Thermanit TG Nicro 82
BOHLER NIBAS 625 PW-FD

UV 306
Uv418TT
uv420TT

| GTAW (GW)

11

12

14
14

14
14

14

14
15
15

28
28
28

BOHLER EML 5
Union | 52
Union 37

BOHLER Ni 1-IG
Union | 1.2 Ni
BOHLER 2.5 Ni-IG

BOHLER DMO-IG (DMO)

BOHLER DCMS-IG
BOHLER CM 2-1G

BOHLER C 9 MV-IG

Thermanit MTS 3
Thermanit MTS 616

BOHLER EAS 2-1G
BOHLER EAS 4 M-IG
BOHLER SAS 2-1G

BOHLER SAS 4-1G

BOHLER CN 22/9 N-IG
Avesta 2507/P100

Avesta 253MA

BOHLER A 7 CN-IG
BOHLER CN 23/12-1G

BOHLER FFB-IG
BOHLER FA-IG
Thermanit 35/45 Nb

Thermanit Nicro 82
Thermanit 625
Thermanit 617
Thermanit NiMo C 24

UV 420 TTR
UV 420 TTRC
uv 421 1T
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18
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28
28
28

BOHLER EMK 6
BOHLER EMK 8
BOHLER HL 46-MC
Union K 56

Union SG 2-H
Union MV 70

BOHLER NiCu 1-IG

BOHLER alform® 700-IG
BOHLER X 701G

Union NiMoCr

BOHLER alform® 900-IG
Union X 90

BOHLER DMO-IG

BOHLER DCMS-IG
BOHLER CM 2-1G

BOHLER C 9 MV-IG
BOHLER C 9 MV-MC
Thermanit MTS 3

BOHLER CAT 430L CB-IG
BOHLER CAT 430L CbTi-IG
Thermanit JE 308L Si

Thermanit GE 316L Si
BOHLER SAS 2-IG (Si)

BOHLER SAS 4-IG (Si)
BOHLER CN 13/4-IG
BOHLER CN 13/4-MC

BOHLER CN 22/9 N-IG
Avesta 2507/P100
Avesta LDX 2101
Avesta 253MA

BOHLER A 7 CN-IG
Thermanit 25/14 E-309L Si
BOHLER CN 23/12-MC

BOHLER CN 21/33 Mn-IG
BOHLER FFB-IG

Thermanit Nicro 82
Thermanit 625

Thermanit NiMo C 24

Fir hochlegierte Drahte
BOHLER BB 203
Avesta FLUX 801
Avesta FLUX 805

19
19
19
19
19

R

23
23

23
23

23

29
29
29

BOHLER EMS 2 + BB 24
BOHLER EMS 3 + BB 24
Union S 2 + UV 420 TT
Union S 3 + UV 420 TT
Union S 3 Si + UV 418 TT

BOHLER Ni 2-UP + UV 421 TT
Union S2 Ni 2,5 + UV 421 TT
Union S2 Ni 3,5 + UV 421 TT
Union S 3 NiMo + UV 420 TTR
Union S3NiMo 1 + UV 420 TT
Union S 3 NiMoCr + UV 421 TT

Union S 2 Mo + UV 420 TTR
Union S 3 Mo + UV 420 TT

Union S 1 CrMo 2 + UV 420 TTR

Union S 2 CrMo + UV 420 TTR
Union S P 24 + UV P24

Thermanit MTS 3 + Marathon 543
Thermanit MTS 616 + Marathon 543

Thermanit JE 308L + Marathon 431

Thermanit GE 316L + Marathon 431

Thermanit H-347 + Marathon 431
BOHLER CN 13/4-UP + BB 203

Thermanit 22/09 + Marathon 431
Avesta 2507/P100 YW + Flux 805

BOHLER A 7 CN-UP + BB 203

Thermanit Nicro 82 + Marathon 444

Thermanit 625 + Marathon 444

Marathon 431
Marathon 543
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27
27

29
29



Auswahlhilfe Pipeline

Stahlmarken

Elektroden

CEL

Niedrigfeste Rohrstahle

API
A B
X42 - X562
X566 - X60

EN
L210

L290MB-L.360MB

L385M-L415MB

BOHLER FOX CEL

BOHLER FOX CEL

BOHLER FOX CEL
Phoenix CEL 70
BOHLER FOX CEL 75
BOHLER FOX CEL 80-P
BOHLER FOX CEL 85

BOHLER FOX CEL

BOHLER FOX CEL

BOHLER FOX CEL
Phoenix CEL 70
BOHLER FOX CEL 75
BOHLER FOX CEL 80-P
BOHLER FOX CEL 85

Hochfeste Rohrstahle

API
X65

X70

X80

EN
L450MB

L485MB

L555MB

BOHLER FOX CEL
BOHLER FOX CEL 80-P
BOHLER FOX CEL 85

BOHLER FOX CEL
BOHLER FOX CEL 80-P
BOHLER FOX CEL 85
BOHLER FOX CEL 90

BOHLER FOX CEL
BOHLER FOX CEL 90

BOHLER FOX CEL
BOHLER FOX CEL 80-P
BOHLER FOX CEL 85

BOHLER FOX CEL
BOHLER FOX CEL 80-P
BOHLER FOX CEL 85
BOHLER FOX CEL 90

BOHLER FOX CEL
BOHLER FOX CEL 90

29

29

29
30
30
30
30

29

29

29
30
30
30
30

29
30
30

29
30
30
30

29
30

29
30
30

29

30
30

29
30

BOHLER FOX BVD 85

BOHLER FOX BVD 85

BOHLER FOX BVD 85

BOHLER FOX BVD 85

BOHLER FOX BVD 85

BOHLER FOX BVD 85

BOHLER FOX BVD 85

BOHLER FOX BVD 90

BOHLER FOX BVD 90

BOHLER FOX BVD 85

BOHLER FOX BVD 90

BOHLER FOX BVD 90
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29

29

29

29

29

29

29

29

BOHLER FOX EV PIPE

BOHLER FOX EV PIPE
BOHLER FOX EV 60 PIPE

BOHLER FOX EV PIPE
BOHLER FOX EV 60 PIPE

BOHLER FOX EV PIPE

BOHLER FOX EV PIPE
BOHLER FOX EV 60 PIPE

BOHLER FOX EV PIPE
BOHLER FOX EV 60 PIPE

BOHLER FOX EV 60 PIPE

BOHLER FOX EV 70 PIPE

BOHLER FOX EV 70 PIPE

BOHLER FOX EV 60 PIPE

BOHLER FOX EV 70 PIPE

BOHLER FOX EV 70 PIPE

31

30
30

30
30

30

30
30

30
30

30

30

30

30

30

30

BOHLER SG 3-P
BOHLER SG 8-P

BOHLER SG 3-P
BOHLER SG 8-P

BOHLER SG 3-P
BOHLER SG 8-P

BOHLER SG 3-P
BOHLER SG 8-P

BOHLER SG 3-P
BOHLER SG 8-P

BOHLER SG 8-P
BOHLER NiMo 1-IG

BOHLER NiMo 1-IG

BOHLER SG 3-P
BOHLER SG 8-P

BOHLER SG 8-P
BOHLER NiMo 1-IG

BOHLER NiMo 1-IG

30
31

30
31

30
31

30
31

30
31

31
31

31

30
31

31
31

31

Fulldraht-
elektroden

BOHLER Pipeshield 71 T8-FD

BOHLER Pipeshield 71 T8-FD

BOHLER Pipeshield 71 T8-FD

BOHLER Pipeshield 71 T8-FD

BOHLER Ti 70 PIPE-FD
BOHLER Pipeshield 71 T8-FD

BOHLER Ti 70 PIPE-FD
BOHLER Pipeshield 81 T8-FD

BOHLER Pipeshield 71 T8-FD

BOHLER Pipeshield 81 T8-FD

31

31

31

31

31
31

31
31

31

31



Stabelektroden, unlegiert und niedriglegiert

BOHLER FOX OHV

EN ISO 2560-A:
E 38 0RC 11

AWS A5.1: E6013

BOHLER FOX EV 50

EN ISO 2560-A:
E425B42H5

AWS A5.1:
E7018-1H4R

Phoenix Blau

EN ISO 2560-A:
E420RC 11

AWS A5.1-04:
E6013

Phoenix Spezial D

EN ISO 2560-A:
E423B12H10

AWS A5.1:
E7016
BOHLER FOX EV 60

EN ISO 2560-A:
E 46 6 1Ni B 42 H5

AWS A5.5:
E8018-C3H4R

BOHLER FOX 2.5 Ni

EN ISO 2560-A:
E 46 8 2Ni B 42 H5

AWS A5 5;
E8018-C1H4R
BOHLER FOX EV 63

EN ISO 2560-A:
E 504 B 42 H5

AWS A5.5:
E8018-GH4R
BOHLER FOX EV 70

EN ISO 18275-A:
E 556 1NiMo B 4 2 H5

AWS A5.5:
E9018-GH4R
E9018-D1H4R (mod.)

BOHLER FOX alform® 700

EN ISO 18275-A:
E 69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5

AWS A5.5:;
E11018-GH4R
E11018MH4R (mod.)

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 460 MPa
Rm 490 MPa
As  25%
A 75

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 460 MPa
Rm 560 MPa
As  27%
Av 190 J
70 J...-50°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 420 MPa
Rm 510 MPa
As  22%
Ay 50J

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 440 MPa
Rm 550 MPa
As  22%
Av 80J
50 J...-30°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Rpo2510 MPa
Rm 610 MPa
As  27%
Av 180 J
110 J...-60°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Rpo2 490 MPa
Rm 570 MPa
As  30%
Av 180 J
110 J...-80°C

Wéarmebehandlung:

unbehandelt
Rr02 580 MPa
Rm 630 MPa
As  26%
Av 170 J
90 J...-40°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Rpo2 650 MPa
Rm 700 MPa
As  24%
Av 160 J
70 J...-60°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Reo2 780 MPa
Rm 840 MPa
As  20%
Ay 110 J
60 J...-60°C
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TOV (5687.),
DB (1 0.01 4 12),
ABS, DNV,

LR, LTSS,
SEPROZ, CE

TUV (0426.),
DB (10.014.02),

CE, LR, ABS, BY,

DNV, GL, RMR,
RINA, LTSS,
SEPROZ, CRS,
NAKS

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

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

TUV (1524.),
DNV, RMR,
Statoil, LTSS,
SEPROZ, CRS,
CE, VG 95132

TUV (00147.),
DB (10.014.16),
ABS, BV,
WIWEB, DNV,
GL, LR, RINA,

Statoil, SEPROZ,
CE

TUV (0730.),
DB (10.014.07 /
81.014.01),
RMR, SEPROZ,
CE

TOV (0112.),
SEPROZ, CE

NAKS

Rutil-Cellulose umhdilite Stabelektrode mit sehr guter VerschweiBbarkeit
in alle Positionen auch senkrecht fallend.

Universalelektrode, besonders fur Kleintransformatioren. Biegbare Hullle,
sehr stabiler Lichtbogen. Vielseitige Anwendung im Stahl-, Fahrzeug-,
Kessel-, Behalter- und Schiffbau.

Basisch umhlillte Stabelektrode flr hochwertige SchweiBverbindungen.
Ausgezeichnete Festigkeits- und Zahigkeitseigenschaften bis -50°C.
SchweiBgutausbringung ca. 110%. In allen Positionen, mit Ausnahme
der Fallnaht, gut verschweiBbar.

Sehr niedrige Wasserstoffgehalte im Schweigut
(unter AWS-Bedingungen HD <4 ml/100g).

Universell in allen Positionen einsetzbar; bei HeftschweiBungen und
schlechten Passungen ausgezeichnete Spaltlberbrickbarkeit und
Zindfahigkeit. Gut geeignet zum Schweien an rostigen und fertigungs-

beschichteten Blechen (ca. 40 pm); ausgezeichnete Fallnahteigenschaften;

einsetzbar an Kleintransformatoren (42 V)

Basisch umhuilite Doppelmantelelektrode. Hervorragende Schweil3-
eigenschaften an Gleich- und Wechselstrom in allen Positionen, auBer
fallend; stabiler Lichtbogen; gute Réntgensicherheit. Besonders geeignet
flr Handwerk und Industrie; fur Montage- und WerkstattschweiBungen.
Rucktrocknung: 2 h 250 - 300°C.

Ni-legierte, basisch umhtilite Stabelektrode mit ausgezeichneten
Gutewerten, vor allem hoher Z&higkeit und Risssicherheit fir hoherfeste
Feinkornbaustahle.

Geeignet fur einen Temperaturbereich von -60°C bis +350°C

Sehr niedriger Wasserstoffgehalt im Schweigut (HD <4 ml/100 g).
Ni-legierte, basisch umhtilite Stabelektrode fur unlegierte und Ni-legierte
Feinkornbaustahle. Zahes, rissfestes SchweiBgut.

Das SchweiBgut ist kaltzah bis -80°C.
Sehr niedriger Wasserstoffgehalt im Schweigut (HD <4 mi/100 g).

Basisch umhilite Stabelektrode fUr unlegierte und niedriglegierte Stéahle
hoherer Festigkeit und einem Kohlenstoffgehalt bis 0.6%. Auch fir die
SchienenstoBschweiBung geeignet.

Sehr niedriger Wasserstoffgehalt im Schweigut (HD <4 ml/100 g).

Mo-Ni-legierte, basisch umhtilite Stabelektrode mit hoher Zahigkeit
und Rissfestigkeit flr hochfeste Feinkornbaustahle.

Geeignet fur den Temperaturbereich -60°C bis +350°C.
Sehr niedriger Wasserstoffgehalt im Schweigut (HD <4 ml/100 g).

Mn-Mo-Ni-legierte, basisch umhdillte Stabelektrode mit hoher Z&higkeit
und Rissfestigkeit flr hochfeste Feinkornbaustahle.

Sehr niedriger Wasserstoffgehalt im Schweigut (HD <4 ml/100 g).



Stabelektroden, unlegiert und niedriglegiert

MARKE
Standard EN ISO
Standard AWS

BOHLER FOX EV 85

EN ISO 18275-A:
E 69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5

AWS A5.5:

E11018-GH4R
E11018MH4R (mod.)
BOHLER FOX DMO Kb
EN ISO 3580-A:

E Mo B 4 2 H5

EN ISO 2560-A:
E465MoB 42 H5

AWS A5.5:

E7018-A1H4R

BOHLER FOX DCMS Kb

EN ISO 3580-A:
E CrMo1 B 4 2 H5

AWS A5.5:
E8018-B2H4R
BOHLER FOX CM 2 Kb

EN ISO 3580-A:
E CrMo2 B 4 2 H5

AWS A5.5:
E9018-B3H4R
Phoenix

SH CHROMO 2 KS

EN ISO 3580-A:
E CrMo2 B 4 2 H5

AWS A5.5:
E9015-B3

Mechanische
Gutewerte
Richtwerte

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2 780 MPa
Rm 840 MPa
As  20%
Av 110 J
60 J...-60°C

Warmebehandlung:
unbehandelt
Re 510 MPa
Rm 590 MPa
As  24%
Ay 170 J
60 J...-560°C

Wérmebehandlung:
angelassen 680°C/2h
Rpo2 480 MPa

Rm 580 MPa

As  23%

Av 160 J

Warmebehandlung:
angelassen 720°C/2h
Rp02510 MPa

Rm 600 MPa

As  20%

Av 120 J

Wéarmebehandlung:
stress relieved
Rpo2 440 MPa

Rm 550 MPa

As  22%

Av 130 J
90 J...-30°C
80 J...-40°C
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TOV (4313)),
DB (10.014.22),
SEPROZ, CE, BV

TUV (0019)),
DB (10.014.14),
KTA 1408.1,
ABS, DNV, GL,
Statoil, LTSS,
SEPROZ, CRS,
CE, NAKS, RS

TUV (0728.),
DB (10.014.32),
ABS, DNV, GL,
LTSS, SEPROZ,
CE, NAKS

TOV (0722.),
DB (10.014.30),
ABS, DNV, GL,
SEPROZ, CE,
NAKS

TUV (01823.)

Eigenschaften und Anwendungen

Mn-Mo-Ni-legierte, basisch umhtillte Stabelektrode mit hoher Zahigkeit
und Rissfestigkeit flr hochfeste Feinkornbaustahle.

Sehr niedriger Wasserstoffgehalt im Schweigut (HD <4 ml/100 g).

Basisch umhtillte Stabelektrode flr hochwertige SchweiBverbindungen
an warmfesten Kessel- und Rohrstéhlen, bevorzugt fur 16Mo3.

Zugelassen im Langzeitbereich fur Betriebstemperaturen bis +550°C.
Sehr niedriger Wasserstoffgehalt (unter AWS-Bedingungen,
HD <4 ml/100 g)

Basisch umhtillte Stabelektrode kerndrahtlegiert, fir hochwertige
SchweiBnahte an Kessel- und Rohrstahlen und artédhnlichen
Stahlqualitéten. Bevorzugt fur 13CrMo4-5.

Zugelassen im Langzeitbereich flr Betriebstemperaturbereiche bis +570°C.
Geeignet fUr Step cooling-Anwendung (Bruscato <15 ppm).

Basisch umhtillte Stabelektrode, kerndrahtlegiert, fir hochtemperatur-
beanspruchte Bauteile im Kessel-, Apparate- und Rohrleitungsbau sowie
der Erddlindustrie z.B. bei Crackanlagen. Bevorzugt fir 10CrMo9-10.

Zugelassen im Langzeitbereich fur Betriebstemperaturbereich bis +600°C.

Basisch umhtillte CrMo-legierte Stabelektrode. Besonders niedriger Gehalt
an Spurenelementen, geeignet flur Step-cooling. Weitgehend unempfindlich
gegen Langzeitversprodung.

Einsetzbar im chemischen Apparatebau fiir Hydrocracker, Uberhitzern,
HeiBdampfleitungen oder fir CrMo und CrMo-V legierten Stahlen in der
Erdoélindustrie.




Stabelektroden, hochlegiert

BOHLER FOX C 9 MV Warmebehandlung: | 2.5 | TUV (6762.), Basisch umhtilite Stabelektrode, kerndrahtlegiert, fir hochwarmfeste,
angelassen 760°C/2h | 3.2 SEPROZ CE vergUtete 9-12% Chromstéahle, besonders fiir T91 und P91-Stahle
EN ISO 3580-A: Rpo2 580 MPa 4.0 im Turbinen- und Kesselbau sowie in der chemischen Industrie.
E CrMo91 B 4 2 H5 Rm 710 MPa 5.0
As  19% Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturbereiche
AWS A5.5: A 75 bis +650°C.
E9015-B9
Thermanit CHROMO 9V  Wérmebehandlung: = 2.5 = TUV (06173.) CrMoVNb-legierte Stabelektrode. Gute SchweiBeigenschaften in
angelassen 760°C/2h = 3.2 Zwangslage; hochwarmfestes artgleiches Schweigut.
EN ISO 3580-A: Rpo2 550 MPa 4.0
E CrMo91 B 4 2 H5 Em 61800/MPa 5.0 Fir vergitete 9 % Chrom-stéhle, insbesondere P 91 / T 91 gemaB ASTM.
5 7%
AWS A5.5: A 47 J Rucktrocknung: 2 h 300 — 350°C.
E9015-B9
Thermanit MTS 3 Warmebehandlung: | 2.5 | TUV (09168.) Kernstablegierte Stabelektrode. Gute SchweiBeigenschaften, auch in
angelassen 760°C/2h = 3.2 Zwangslagen.
EN ISO 3580-A: Rp02 550 MPa 4.0
ECrMo91B42H5 Rm 680 MPa 5.0 Geeignet fur Verbindungen und Auﬂragungen an hoch-warmfesten
As  17% 9% Cr-Stahlen, insbesondere P91/T91
AWS A5.5: Av 47 J
E9015-B9 Riicktrocknung: 2h bei 300 — 350°C.
Thermanit MTS 616 Warmebehandlung: = 2.5 | TUV (09289.) CrMoNiVWNb-legierte Stabelektrode. Gute SchweiBeigenschaften in
angelassen 760°C/>2h = 3.2 Zwangslage; hochwarmfestes artgleiches SchweiBgut.
EN ISO 3580-A: Rpo2 560 MPa 4.0
E ZCrMoWVNb9 0.52B42H5 Rm 720 MPa Fur das SchweiBen hochwarmfester martensitischer Stahle,
As  15% insbesondere P 92 gemaB ASTM A 335.
AWS A5.5: A 41
E9015-G (E9015 B9 mod.) Rucktrocknung: 2 h 300 — 350°C.
BOHLER FOX EAS 2-A  Warmebehandlung: | 1.5 | TUV (1095.), Niedriggekohlte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler
unbehandelt 2.0 | DB (30.014.15), | Umhullung. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle,
EN ISO 3581-A: Rpo2 430 MPa 2.5 | ABS, GL, Statoil, | auch héhergekohite, sowie ferritische 13%-Chromstéhle verschweit
E199LR32 Rm 560 MPa 3.2 | VUZ, SEPROZ, werden.
As  40% 4.0 @ CE, CWB, NAKS
AWS A5.4: Av 70J 5.0 Die Elektrode zeichnet sich durch besondere SchénschweiBeigenschaften
E308L-17 aus. Die sehr gute PositionsverschweiBbarkeit und die selbstabhebende
Schlacke sind bedeutende wirtschaftliche Aspekte, die fur diese Elektrode
sprechen. IK-besténdig bis +350°C.
Avesta 308L/MVR Warmebehandlung: = 2.5 | TUV (1058.), Avesta 308L/MVR ist eine Cr-Ni Stabelektrode fiir das SchweiBen von
unbehandelt 3.25 DB (30.007.01),  rostfreien Stahlen in allen Positionen (ASTM 304 und 304L).
EN ISO 3581-A: Rpo2 440 MPa 4.0 | DNV
E199LR Rm 570 MPa 5.0 Korrosionsbestandigkeit:
As  37% Sehr gut, auch unter schwierigen Bedingungen, z.B. in oxidierenden
AWS A5.4: Ay 60J Séuren, kalt oder verdiinnt reduzierenden Sauren.
E308L-17 40 J...-40°C
BOHLER FOX EAS 4 M-A Warmebehandlung: | 1.5 | TUV (0773.), Niedriggekohlte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler
unbehandelt 2.0 DB (30.014.14), ' Umhullung. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle,
EN ISO 3581-A: Reo2 460 MPa 2.5 | ABS, DNV, GL, auch héhergekohlte, sowie ferritische 13%-Chromstéhle verschweiBt
E19123LR32 Rm 600 MPa 3.2 | LR, Statoil, VUZ, @ werden.
As  36% 4.0 @ SEPROZ, CE,
AWS A5.4: Av  70J 5.0 | CWB, NAKS Die Elektrode zeichnet sich durch besondere SchonschweiBeigenschaften
E316L-17 aus. Die sehr gute Positionsverschweibarkeit und die selbstabhebende
Schlacke sind bedeutende wirtschaftliche Aspekte, die flr diese Elektrode
sprechen. IK-bestéandig bis +400°C.
Avesta 316L/SKR Warmebehandlung: = 2.5 = TUV (1073.), Avesta 316L/SKR st eine Cr-Ni-Mo legierte Stabelektrode fiir das
unbehandelt 3.25 DB (30.007.10), | SchweiBen von rostfreien Stahlen in allen Positionen (ASTM 316 und 316L).
EN ISO 3581-A: Rpo2 460 MPa 4.0 | DNV
E19123LR Rm 590 MPa 5.0 Korrosionsbestandigkeit:
As  36% Generell sehr gute Bestandigkeit, besonders gegen LochfraB und
AWS A5.4: Ay 60J interkristaline Korrosion in chloridh&ltigen Medien.
E316L-17 55 J...-40°C



Stabelektroden, hochlegiert

BOHLER FOX SAS 2-A

EN ISO 3581-A:
E199NbR32

AWS Ab.4:
EB847-17

Avesta 347/MVNb

EN ISO 3581-A:
E199NbR

AWS Ab.4:
E347-17

BOHLER FOX SAS 4-A

EN ISO 3581-A:
E19123NbR32

AWS A5.4:
E318-17
BOHLER FOX CN 13/4

EN ISO 3581-A:
E134B62

AWS A5.4:
E410NiMo-15

Avesta 904L

EN ISO 3581-A:
E20255CuNLR

AWS A5.4:
E385-17

BOHLER FOX CN 22/9 N

EN ISO 3581-A:
E2293NLR32

AWS A5.4:
E2209-17
Avesta 253MA

EN ISO 3581-A:
E2110R

BOHLER FOX A7-A

EN ISO 3851-A:
EZ189 MnMo R 3 2

AWS A5.4:
E307-16 (mod.)

Warmebehandlung:

unbehandelt
Rp02470 MPa
Rm 620 MPa
As  35%

Av 70J

Wéarmebehandlung:

unbehandelt
Rpo2 470 MPa
Rm 620 MPa
As  35%
Ay 60 J
45 J...-40°C

Wéarmebehandlung:

unbehandelt
Rr02490 MPa
Rm 640 MPa
As  32%

Av  60J

Warmebehandlung:

unbehandelt
Rpo2 890 MPa
Rm 1090 MPa
As  12%

A 32J

Warmebehandlung:

unbehandelt
Rpo2 420 MPa
Rm 600 MPa
As  34%
A 70J
60 J...-40°C

50 J...-196°C

Wéarmebehandlung:

unbehandelt
Rro2 650 MPa
Rm 820 MPa
As  25%
Ay 55
50 J...-10°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Rpo2 535 MPa
Rm 725 MPa
As  37%

A 60 J

Wéarmebehandlung:

unbehandelt
Rp02520 MPa
Rm 720 MPa
As  35%

A 75

=32 J...-100°C
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TOV (1105.),
DB (30 01 4 06)
ABS, GL, LTSS,
VUZ, SEPROZ,
CE, NAKS

TOV (1062.),
DB (30.007.08),
DNV, CWB

TOV (0777.),
DB (30.014.07),
LTSS, SEPROZ,
CE, NAKS

TUV (3232.),
LTSS, SEPROZ,
CE

TUV (03496.),
DB (30.007.09)

TUV (3636.),
ABS, DNV, GL,

LR, RINA, Statoil,

SEPROZ, CE

TUV (09101.),
SEPROZ, CE,
NAKS

Stabilisierte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler
Umhullung. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle
sowie ferritische 13%-Chromstahle verschwei3t werden.

Die Elektrode zeichnet sich durch besondere Schonschweieigenschaften
aus. Die sehr gute PositionsverschweiBbarkeit und die selbstabhebende
Schlacke sind bedeutende wirtschaftliche Aspekte, die flr diese Elektrode
sprechen

IK- bestandlg bis +400°C.

Avesta 347/MVND ist eine Nb-stabilisierte Cr-Ni-Elektrode fir das Schwei-
3en von stabilisierten Staben wie ASTM 321 und 347, die Arbeitstempera-
turen von Uber 400°C ausgesetzt sind. Beim AuftragschweiBen auf
unlegierte Stahle wird sie auch fUr die zweite Lage (erste Lage Typ 309)
verwendet.

Korrosionsbestandigkeit: 347/MVNb wird in erster Linie bei Bauteilen fur
héhere Arbeits-temperaturen eingesetzt oder wenn Warmenachbehandlun-
gen erforderlich sind. Die Korrosionsbesténdigkeit entspricht der von 308H,
d.h. gute Besténdigkeit gegen allgemeine Korrosion.

Stabilisierte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler
Umhdllung. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle
sowie ferritische 13%-Chromstahle verschwei3t werden.

Die Elektrode zeichnet sich durch besondere SchénschweiBeigenschaften
aus. Die sehr gute Positionsverschweibarkeit und die selbstabhebende
Schlacke sind bedeutende wirtschaftliche Aspekte, die flr diese Elektrode
sprechen.

Basisch umhilite Stabelektrode fur artgleiche korrosionsbesténdige,
martensitische und martensitischferritische Walz-, Schmiede- und Guss-
stahle. Anwendung im Wasserturbinen- und Verdichterbau sowie Dampf-
kraftwerksbau. Bestandig gegen Wasser-, Dampf- und
Seewasseratmosphare.

Besonders niedrige Wasserstoffgehalte HD <5 ml/100 g SchweiBgut.

Avesta 904L ist eine hoch legierte, vollaustenitische Cr-Ni-Mo-Cu Wechsel-
stromelektrode. Sie ist zur SchweiBung von ASTM 904L und &hnlichem
rostfreien Stahl geeignet. Der Schweizusatz 904L ergibt ein vollausteniti-
sches Geflige, das in Bezug auf HeiBrisse empfindlicher ist, als zum
Beispiel dasjenige von 316L. Beim SchweiBen missen daher niedrige
Warmeeinbringung und Zwischenlangetemperatur sichergestellt werden.
Korrosionsbestandigkeit: Sehr gute Besténdigkeit in nicht-oxidierenden
Umgebungen wie Schwefelsaure (bis zu 90%), Phosphorsaure und
organischen Sauren. Gute Bestandigkeit gegen Lochfra3- und
Spannungsrisskorrosion in chlorid-haltiger Umgebung.

Kerndrahtlegierte, rutil umhilite Stabelektrode fur das Schweien
ferritisch-austenitischer Duplexstahle, z. B. 1.4462, UNS 31803.
Einsatzgebiete vor allem Offshore-Technik und chemische Industrie.

Neben erhohter Festigkeit und Zahigkeit besitzt das Schweigut
durch den hohen Ferritanteil eine hohe Bestandigkeit gegen
Spannungstrisskorrosion.

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

Korrosionsbestandigkeit: Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen
Hochtemperatur-Korrosion. Nicht bestimmt fur Anwendungen,
die Nasskorrosion ausgesetzt sind.

Kerndrahtlegierte Stabelektrode mit rutilbasischer Umhtllung fur
,Schwarz-WeiB“-Verbindungen sowie wenig schweiBgeeigneten
Stahlen und austenitischen Manganhartstahlen. Gut geeignet fur
zahe Zwischenschichten bei Hartauftragungen.

Eigenschaften des Schweigutes: Kaltverfestigungsfahig, sehr gute
Kavitationsbesténdigkeit, risssicher, thermoschockbestandig,
zunderbestandig bis +850°C, weitgehend unempfindlich gegen
Sigma-Phasen-Versprédung Uber 500°C.

Kaltzah bis -100°C. Stabiler Lichtbogen auch am Wechselstrom.



Stabelektroden, hochlegiert

FOX CN 23/12-A

EN ISO 3581-A:
E2312LR32

AWS A5.4:
E309L-17
BOHLER FOX FFB

EN 3581-A:
E2520B22

AWS A5.4:
E310-15 (mod.)

BOHLER FOX FFB-A

EN ISO 3581-A:
E2520R32

AWS A5.4:
E310-16
Thermanit Nicro 182

ENISO 14172:
E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn)

AWS A5.11:
ENiCrFe-3

Thermanit Nicro 82

ENISO 14172:
E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)

AWS A5.11:
ENiCrFe-3 (mod.)

Thermanit 625

ENISO 14172:
E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

AWS A5.11:
ENiCrMo-3

Thermanit 617

ENISO 14172:
E Ni 6617 (NiCr22Co12Mo)

AWS A5.11:
ENiCrCoMo-1 (mod.)

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2 460 MPa
Rm 570 MPa
As  40%
Av 55
>32 J...-60°C

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rp02420 MPa
Rm 600 MPa
As  36%
Av 100 J

>32 J...-196°C

Warmebehandlung:
unbehandelt

Rp02 430 MPa

Rm 620 MPa

As  35%

A 75

Warmebehandlung:
ungeglit
Reo2 350 MPa
Rm 620 MPa
As  35%
Av 90J
70 J...-196°C

Warmebehandlung:

ungeglit

Rpo2 380 MPa

Rm 620 MPa

As  35%

A 90 J
70 J...-196°C
50 J...-296°C

Warmebehandlung:
ungegluht
Rpo2 420 MPa
Rm 760 MPa
As  30%
A 754
60 J...-196°C

Wéarmebehandlung:
ungegluht

Re02 400 MPa

Rm 700 MPa

As  30%

Av 100 J
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TOV (1771.)

DB (30 01 4 08)

ABS, BV, DNV,
LR

SEPROZ, CE,
CWB, NAKS

TUV (0143.),
Statoil, SEPROZ,
CE

Statoil, SEPROZ,
CE

TUV (02073.),
TOV (KTA)
(08109)

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

TUV (03463.),
ABS, DNV, GL

TUV (06844.)

Kerndrahtlegierte niedriggekonhlte, austenitische Stabelektrode mit
rutiler Umhdillung. Durch erhéhten Ferritgehalt (FN~17) im SchweiBgut,
hohe Risssicherheit bei schwierig schweiBbaren Werkstoffen.
Austenit-Ferrit-Verbindungen und SchweiBplattierungen.

Einsatztemperaturen von -60°C bis +300°C.

Kerndrahtlegierte, basisch umhuilite Stabelektrode fur artgleiche,
hitzebesténdige Walz-, Schmiede- und Gussstéhle, z.B. Gluhereien,
Hartereien, Dampfkesselbau, Erddlindustrie, Keramische Industrie.
VerbindungsschweiBungen an hitzebestandigen Cr-Si-Al-Stahlen, die
schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt sind, mussen als Schlusslage mit
BOHLER FOX FA geschweif3t werden.

Zunderbesténdig bis +1.200°C.

Kerndrahtlegierte, rutilumhtilite Stabelektrode fur artgleiche,
hitzebesténdige Walzstéhle, z.B. Gluhereien, Hartereien,
Dampfkesselbau, Erddlindustrie, Keramische Industrie.

Zunderbestandig bis +1.200°C.

Nichtrostend, zunderbestandig bis 950°C, hochwarmfest bis 800°C,
kaltzah bis -196°C. Gut geeignet flir Austenit-Ferrit-Verbindungen; auch bei
Warmebehandlungen Uber 300°C.

Keine versprodenden Cr-Karbidzonen im Ubergang Ferrit/SchweiBgut.

Gut fur z&he Verbindungen und Auftragungen an hitzebestandigen

Cr- und CrNi-Stahlen/Stahlgusssorten und Ni-Basislegierungen. T
emperaturbegrenzungen: 500°C in S-haltigen Atmosphéren, max. 800°C
fUr vollbelastete Nahte. Flr SchweiBungen an kaltzahen Stahlen/Stahlguss-
sorten einschlieBlich der vergitbaren Ni-Stahle. Flr Verbindungen an
Stahlen mit niedrigen Ausdehnungs-koeffizienten (Dilavar, Inval).

Nichtrostend, hitzebestandig, hochwarmfest, kaltzah bis -269°C, gut
geeignet fur Austenit-Ferrit-Verbindungen. Auch bei Warmebehandlungen
Uber 300°C keine versprédenden Cr-Karbidzonen im Ubergang
Ferrit/SchweiBgut. Gut fur z&he Verbindungen und Auftragungen an
hitzebesténdigen Cr- und CrNi-Stahlen/Stahlgusssorten und Ni-Basis-
legierungen. Temperaturbegrenzungen: 500°C in S-haltigen Atmosphéren,
max. 800°C flr vollbelastete Nahte. Zunderbestandig bis 1.000°C.

Nichtrostend. Hohe Bestandigkeit gegen korrosive Medien. Bestandig
gegen Spannungsrisskorrosion. Zunderbestandig bis 1.100°C. Temperatur-
begrenzung: max. 500°C in S-haltigen Atmospharen. Hochwarmfest bis
1000°C. Kaltzéh bis -196°C. Verbindungen und Auftragungen an artglei-
chen/artahnlichen korrosionsbestandigen Werkstoffen sowie an artgleichen
und artéhnlichen hitzebesténdigen, hochwarmfesten Stéhlen und Legierun-
gen. Verbindungen und Auftragungen an kaltzéhen austenitischen CrNi(N)-
Stahlen/Stahlgusssorten und an kaltzéhen vergltebaren Ni-Stahlen.

Zunderbestandig bis 1.100°C, hochwarmfest bis 1.000°C.
Hohe Bestandigkeit in heiBen Gasen bei oxidierenden bzw.
aufkohlenden Atmospharen.

Geeignet flur Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und
artdhnlichen hitzebestandigen Stahlen und Legierungen.



Fulldrahtelektroden, unlegiert und niedriglegiert

BOHLER Ti 46-FD

ENISO 17632-A:
T462PM1H10
T422PC1H5

AWS A5.36:
E71T1-M21A0-CS1-H8
E71T1-C1A0-CS1-H4

BOHLER Ti 52-FD

ENISO 17632-A:
T464PM1H10
T422PC1H5

AWS A5.36:
E71T1-M21A4-CS1-H8
E71T1-C1A2-CS1-H4

Union TG 55 M

ENISO 17632-A:
T464PM1H10
T422PC1H5

AWS A5.20:

E71T-1MJH8 /
E71T-1CH8

Union RV Ni 1

EN ISO 17632-A:
T506 1INiPM 1 H5/
T4651NiPC1H5
AWS A5.29:

E81T1-Ni1MJH4
E81T1-Ni1CJH4

BOHLER Ti 60-FD

EN ISO 17632-A:
T506 INiPM 1 H5

AWS A5.36:
E81T1-M21A8-Ni1-H4

Union TG 55 Ni

ENISO 17632-A:
T5061NiPM1H5

AWS A5.29:
E81T1-Ni1M-JH4

Warmebehandlung:

unbehandelt
Schutzgas:
Ar + 15-25% CO2
Re 500 MPa
Rm 580 MPa
As  26%
Av 160 J
90 J...-20°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Schutzgas:
Ar + 15-25% CO2
Re 500 MPa
Rm 580 MPa
As  26%
Av 180 J
130 J...-20°C
90 J...-40°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Schutzgas: M21
Re 460 MPa
Rm 560 MPa
As  24%
Av 140 J

47 J...-40°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Schutzgas: C1
Rpo2 420 MPa
Rm 520 MPa
As  24%

Av 130 J

Warmebehandlung:

unbehandelt

Schutzgas: M21

Rp02 500 MPa

Rm 560 MPa

As  22%

Av 120 J
90 J... 0°C
70 J...-20°C
47 J...-60°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Schutzgas:
Ar + 15-25% CO2
Rp02 530 MPa
Rm 570 MPa
As  27%
Av 140 J
120 J...-20°C
100 J...-40°C
60 J...-60°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Schutzgas: M21
Rpo2 500 MPa
Rm 560 MPa
As  20%
Av 120 J

47 J...-60°C
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TOV (12522.),
DB (42 014, 41)
ABS, GL, LR,
DNV, BV,

RINA (3Y S, C1),
CE

TOV (11164.),
DB (42.014.35),
ABS, GL, LR,
DNV, BV, CRS,
CE

TOV (11194.),
DB (42.132.47),
ABS, DNV, LR,
BV, GL

TOV (11079.),
DB (42.132.40),
GL, LR, ABS,
DNV

TOV (12544.),
DB (42.014.42),
GL, ABS, CE,
DNV, LR, BV

LR

Rutil-Fulldrahtelektrode mit rasch erstarrender Schlacke. Hervorragende
SchweiBeigenschaften in allen Positionen. Ausgezeichnete mechanische
Gutewerte, gute Schlackenentfernbarkeit, geringe Spritzverluste, glatte
feingezeichnete Nahtoberflache, hohe Rontgensicherheit, kerbfreie
NahtUbergange.

Zwangslagen kédnnen mit angehobenem SchweiBstrom und daher &uBerst
wirtschaftlich mit erhéhter Abschmelzleistung geschweit werden.

Rutile Fulldrahtelektrode mit rasch erstarrender Schlacke.
Hervorragende SchweiBeigenschaften in allen Positionen.

Ausgezeichnete mechanische Gutewerte, gute Schlackenentfernbarkeit
und geringe Spritzverluste. Zwangslagen kdnnen mit erhdhtem SchweiB-
strom auBerst wirtschaftlich geschweilt werden.

Union TG 55 M ist eine Rutil Fllldrahtelektrode mit schnell erstarrender
Schlacke flr das SchweiBen in allen Positionen unter der Verwendung von
Mischgas M21 und C1 gemaB EN ISO 14175. Die Fulldrahtelektrode ver-
flgt Uber sehr gute mechanisch-technologische Eigenschaften, sowohl im
SchweiB- als auch im spannungsarmgeglihten Zustand.

Kennzeichen der hervorragenden SchweiBeigenschaften sind der ruhige
Lichtbogen, die gute Modellierfahigkeit, die geringe Spritzerneigung,
feingezeichnete und kerbfreie Nahtlberg&nge und eine gute Schlacken-
|8slichkeit.

Die WurzelschweiBbarkeit ist in allen Positionen auf Keramikschiene
nachgewiesen. Die schnell erstarrende Schlacke ermdglicht ein SchweiBen
in den Zwangslagen mit erhdhtem SchweiB-strom sowoh! fir die Hand-
und mechanisierte SchweiBung.

Union RV Ni 1 ist eine voll verschlossene, verkupferte rutilbasische Fill-
drahtelektrode fUr das SchweiBen kaltzher Stéhle. Unter der Verwendung
von Mischgas M21 und C1 gemaB EN ISO 14175 ist die Fulldrahtelektrode
in allen Positionen einsetzbar. Sie zeichnet sich aus durch hervorragende
mechanische Eigenschaften sowohl im SchweiB- als auch im spannungs-
arm-geglihten Zustand.

Sie zeichnet sich ferner durch einen geringen Spritzeranteil, glatte und
kerbfreie Nahtlbergange, gute Schlackenldslichkeit und réntgensichere
SchweiBnahte aus. Das nickel-legierte Schweigut, analog zur Stabelek-
trode E8018-C3, ermdglicht den Einsatz bei petrochemischen Anlagen
und in der Offshore-Technik. Die schnell erstarrende Schlacke ermdglicht
ein SchweiBen in den Zwangslagen mit erhéhtem SchweiBstrom sowohl
fUr die Hand- und mechanisierte SchweiBung. Die WurzelschweiBbarkeit
ist in allen Positionen auf Keramikschiene angewiesen.

Diese Rutil-Fulldrahtelektrode bietet hervorragende SchweiBeigenschaften
und ausgezeichnete mechanische Gutewerte in allen Positionen bis -60°C.

Gute Schlackenentfernbarkeit, geringe Spritzverluste, glatte feingezeichnete
Nahtoberfldche, hohe Réntgensicherheit, kerbfreie Nahtlbergange.
Zwangslagen kdnnen mit angehobenem SchweiBstrom und daher

auBerst wirtschaftlich mit erhdhter Abschmelzleistung geschweit werden.

Union TG 55 Ni ist eine rutilbasische Fulldrahtelektrode fur das
MAG-SchweiBen kaltz&her Stéhle, unter der Verwendung von Mischgas
M21 gemaB EN ISO 14175. Die Fulldrahtelektrode zeichnet sich durch
hervorragende mechanische Eigenschaften sowohl im SchweiB- als
auch im spannungsarmgeglihten Zustand. Sie zeichnet sich ferner durch
einen geringen Spritzeranteil, glatte und kerbfreie Nahtlibergange, gute
Schlackenloslichkeit und réntgensichere Schweinahte aus.

Das nickellegierte Schweigut, ermdglicht den Einsatz bei petro-
chemischen Anlagen und in der Offshore-Technik. Die schnell erstarrende
Schlacke ermdglicht ein SchweiBen in den Zwangslagen mit erhéhtem
SchweiBstrom sowohl fir die Hand- und mechanisierte SchweiBung.
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Fulldrahtelektroden, unlegiert und niedriglegiert

BOHLER Ti 80 T-FD Warmebehandiung: = 1.0 | GL, DNV, ABS, Vollverschlossener Ni-Mo-legierter rutiler Fuilldraht fiir Ein- oder Mehr-
unbehandelt 1.2 | LR, BY,CE lagenschweiBung von Feinkornbaustéhlen unter der Verwendung von
EN ISO 18276-A: Schutzgas: M21 1.4 Ar-COz2 Schutzgas.
T696ZP M1 H5 Rp02 770 MPa 1.6
Rm 800 MPa Hervorragende SchweiBeigenschaften in allen Positionen, glatte Nahtober-
AWS A5.36: As  19% flache, geringe Spritzerverluste, schnell erstarrende und leicht entfernbare
E111T1-M21A8-GH4 A 754 Schlacke. Durch die guten mechanischen Eigenschaften auch bei niedriger
60 J...-60°C Temperatur (-60°C) und den niedrigen Wasserstoffgehalt im SchweiBgut
ist die Elektrode speziell fur Pipeline-SchweiBungen und in der Off-Shore
Industrie einsetzbar.
BOHLER DMO Ti-FD Warmebehandlung: = 1.2 | TUV (11120.), CE  BOHLER DMO Ti-FD ist ein Fulldraht fur das SchweiBen im Kessel-,
unbehandelt Druckbehélter-, Rohrleitungs- und Stahlbau, vorzugsweise fur die
EN ISO 17634-A: Rpo2 540 MPa warmfesten Stahlqualitdten mit 0.5% Mo.
TMoLP M 1H10 Rm 600 MPa
As  23% Durch die schnell erstarrende Schlacke eignet sich der Fulldraht
AWS A5.36 Av 120 J speziell fir die ZwangslagenschweiBung.

E81T1-M21PY-A1H8

BOHLER DCMS Ti-FD Warmebehandlung: | 1.2 | TUV (11162.), CE | Der SchweiBzusatz BOHLER DCMS Ti-FD ist ein niedrig legierter,

angelassen 690°C/1h schlackefihrender Flldraht mit rutiler Fullung fur das SchweiBen

EN ISO 17634-A: Reo2 =460 MPa im Kessel-, Druckbehélter-, Rohrleitungsbau, vorzugsweise fur die

TCrMo1 PM 1 H10 Em 550-740 MPa warmfesten Stahlgiten mit 1% Chrom- und 0.5% Molybdan-Legierung.

5 >20%

AWS A5.36: Av =47 J Durch die schnell erstarrende Schlacke eignet sich der Fulldraht speziell

E81T1-M21PY-B2H8 fur die ZwangslagenschweiBung.

BOHLER CM 2 Ti-FD Warmebehandlung: = 1.2 = TUV (11812.), CE = Der SchweiBzusatz BOHLER CM 2 Ti-FD ist ein niedrig legierter,
angelassen 720°C/2h schlackeftihrender Fulldraht mit rutiler Flllung fir das SchweiBen

EN ISO 17634-A: Rpo2 600 MPa im Kessel-, Druckbehélter-, Rohrleitungsbau, vorzugsweise fur die

T CrMo2 P M 1 H10 Rm 700 MPa warmfesten Stahlgiten mit 2.25% Chrom- und 1% Molybdan-Legierung
As  19% (z.B. 10CrMo9 10).

AWS A5.36: A 70J

E91T1-M21PY-B3-H8 Durch die schnell erstarrende Schlacke eignet sich der Fulldraht

speziell fur die ZwangslagenschweiBung.




Fulldrahtelektroden, hochlegiert

BOHLER C 9 MV Ti-FD

EN ISO 17634-A:
T ZCrMo9VNb P M 1

AWS A5,
E91T1- M21 PY BI1

Thermanit MTS 3 PW

ENISO 17634-A:
TZCrMo9VNb P M 1

AWS A5.29-05
E91T1-BOM

BOHLER EAS 2-FD

EN ISO 17633-A:
T199LRM21(C1)3
T199LP M21 (C1) 1
(fir @ 0.9 mm)

AWS Ab.22:
E308LT0-4, E308LTO-1
E308LT1-4/-1 (fur @ 0.9 mm)

BOHLER EAS 2 PW-FD

ENISO 17633-A:
T199LPM21 1
T199LPC11

AWS A5.22:
E308LT1-4
EB08LT1-1

BOHLER EAS 4 M-FD

EN ISO 17633-A:
T19123LRM21 (C1)3
T19123LP M21 (C1)1
(fir @ 0.9 mm)

AWS A5.22:
EB16LT0-4, E316LTO-1
E316LT1-4/-1 (fur @ 0.9 mm)

BOHLER EAS 4 PW-FD

ENISO 17633-A:
T19123LP M21 1
T19123LPC11

AWS A5.22:
E316LT1-4
E316LT1-1

BOHLER SAS 2 PW-FD

EN ISO 17633-A:
T199 Nb P M21 1
T199Nb P C1 1

AWS A5.22:
EB47T1-4
E347T1-1

BOHLER SAS 4 PW-FD

EN ISO 17633-A:
T19123 Nb P M21 1
T19123NbP C1 1

Warmebehandlung:
angelassen 760°C/3h
Reo2 580 MPa

Rm 720 MPa

As  17%

Av 35

Warmebehandlung:
angelassen 760°C/3h
Schutzgas: M21
Re02 580 MPa

Rm 720 MPa

As  17%

A 27 J

Warmebehandlung:
unbehandelt

Rpo2 380 MPa

Rm 560 MPa

As  40%

Ay 60J

=32 J...-196°C

Wéarmebehandlung:
unbehandelt

Reo2 380 MPa

Rm 560 MPa

As  40%

Ay 70J

40 J...-196°C

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rp02400 MPa

Rm 560 MPa

As  38%

Ay 55

35 J...-120°C

Warmebehandlung:
unbehandelt

Rpo2 400 MPa

Rm 560 MPa

As  38%

Av 654

45 J...-120°C

Warmebehandlung:

unbehandelt

Rpo2 420 MPa

Rm 600 MPa

As  35%

A 75
38 J...-120°C

Warmebehandlung:
unbehandelt

Reo2 430 MPa

Rm 570 MPa

As  35%

A 65J

40 J...-120°C

1.2

~.0
>N ©

oN

~.0
>N ©

N
[SIN)

1.2

1.2

TUV (5348.),
DB (43.014.14),
CWB, GL,
SEPROZ, CE

TOV (09117.),
DB (43.014.23),
CWB, GL,
SEPROZ, CE

TUV (5349.),
DB (43.014.15),
CWB, GL,

LR, SEPROZ,
CE, DNV

TUV (09118.),
DB (43.014.24),
CWB, LR, GL,
SEPROZ, CE,
DNV, ABS

TUV (10059.),
SEPROZ, CE

BOHLER C 9 MV Ti-FD ist ein schlackefilhrender Filldraht mit rutil-
basischer Fullung zum Schweien hochwarmfester, vergiteter 9-12%
Chromstahle, insbesondere fir T91/P91- Stéhle, im Turbinen-,
Kessel- und Rohrleitungsbaubau sowie in der GieBereitechnik.

Durch eine schnell erstarrende Schlacke auch fur die
Zwangslagenschweiung geeignet.

Der Thermanit MTS 3 PW ist ein schlackeflhrender Fulldraht mit
rutil-basischer Fiillung zum SchweiBen hochwarmfester, vergiteter 9-12 %
Chromstéhle, insbesondere fiir T91/P91-Stahle, im Turbinen-, Kessel- und
Rohrleitungsbau sowie in der GieBtechnik.

Der Fulldraht wurde fUr die SchweiBung an herkémmlichen Stromquellen
am Pluspol unter Mischgas M21 nach EN ISO 14175 konzipiert und ist
auch fUr die ZwangslagenschweiBung geeignet.

Bandlegierte Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fullung zum
MAG-SchweiBen austenitischer CrNi-Stahle in vorwiegend waagrechten
und horizontalen SchweiBpositionen. Die einfache Handhabung und hohe
Abschmelzleistung von BOHLER EAS 2-FD fiihrt zu hoher Produktivitét
mit exzellentem SchweiBverhalten, selbstablésender Schlacke, geringster
Spritzerbildung und Nahtoxidation, feinschuppiger Nahtzeichnung mit
guter Flankenbenetzung und gleichm&Big sicherem Einbrand.

Das SchweiBgut ist kaltzah bis -196°C und IK-bestandig bis +350°C.

Der BOHLER EAS 2 PW-FD ist speziell fir das SchweiBen in Zwangslagen
optimiert. Die schnell erstarrende Schlacke stitzt das SchweiBbad und
ermdglicht besonders wirtschaftliches SchweiBen in allen Positionen.

Die chemischen und mechanischen Werte entsprechen jenen des
BOHLER EAS 2-FD.

Bandlegierte Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fullung zum
MAG-SchweiBen austenitischer CrNiMo-Stahle in vorwiegend
waagrechten und horizontalen SchweiBpositionen, Die einfache
Handhabung und hohe Abschmelzleistung von BOHLER EAS 4 M-FD
flhrt zu hoher Produktivitat mit exzellentem SchweiBverhalten, selbst-
abldsender Schlacke, geringster Spritzerbildung und Nahtoxidation,
feinschuppiger Nahtzeichnung mit guter Flankenbenetzung und
gleichmaBig sicherem Einbrand.

Das SchweiBgut ist kaltzah bis -120°C und IK-bestandig bis +400°C.

Der BOHLER EAS 4 PW-FD ist speziell fir das SchweiBen in
Zwangslagen optimiert. Die schnell erstarrende Schlacke stutzt das
SchweiBbad und ermdglicht besonders wirtschaftliches Schweien
in allen Positionen. Die chemischen und mechanischen Werte
entsprechen jenen des BOHLER EAS 4 M-FD.

IK-bestandig bis +400°C.

BOHLER SAS 2 PW-FD ist speziell fiir das SchweiBen in Zwangslagen
optimiert. Die Stitzwirkung der schnell erstarrenden Schlacke ermoglicht
die ZwangslagenschweiBung mit hohen Stromstérken bei hohen
SchweiBgeschwindigkeiten. Die Einsatzbereiche, sowie chemische und
mechanische Werte entsprechen groBteils jenen von BOHLER SAS 2-FD.

Das SchweiBgut ist kaltzah bis -120°C und IK-bestandig bis +400°C.

BOHLER SAS 4 PW-FD ist speziell fir das Schweien in Zwangslagen
optimiert. Die Stitzwirkung der schnell erstarrenden Schlacke ermoglicht
die ZwangslagenschweiBung mit hohen Stromstarken bei hohen
SchweiBgeschwindigkeiten. Die Einsatzbereiche, sowie chemische

und mechanische Werte entsprechen jenen von BOHLER SAS 4-FD.

IK-bestéandig bis +400°C.
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BOHLER CN 22/9 PW-FD Warmebehandiung:

ENISO 17633-A:

T2293NLPM211

T2293NLPC11

AWS A5.22:
E2209T1-4
E2209T1-1

Avesta
FCW 2507/P100-PW

ENISO 17633-A:

T2594NLPM21(C1)2

AWS Ab.22:
E2594T1-4/1

BOHLER A 7-FD

ENISO 17633-A:
T188 Mn R M21 3
T188MnRC13

AWS A5.22:
E307T0-G (mod.)

BOHLER CN 23/12-FD

ENISO 17633-A:

T2312LRM21 (C1)
T2312 L P M21 (C1)

(fir @ 0.9 mm)

AWS A5.22:
E309LTO-4(1)

E309LT1-4/-1 (fir @ 0.9 mm)

BOHLER

CN 23/12 PW-FD

EN ISO 17633-A:
T2312LPM21 1
T2312LPC11

AWS A5.22:

EB09LT1-4
EB09LT1-1

BOHLER
CN 23/12 Mo-FD

EN ISO 17633-A:

T23122LRM21 (C1)
T23122LPM21(C1)

(fir @ 0.9 mm)

AWS A5.22:
E309L.MoT0-4/1

E309LMoT1-4/-1 (fiir 0.9 mm)

BOHLER

NIBAS 70/20-FD
ENISO 12153:

T Ni 6082 R M21 3

AWS A5.34:
ENICr3T0-4

unbehandelt

Rpo2 600 MPa

Rm 800 MPa

As  27%

Av  80J
65 J...-20°C
55 J...-40°C
45 J...-46°C

Warmebehandlung:
unbehandelt

Rpo2 670 MPa

Rm 880 MPa

As  27%

=32 J...-40°C

Wéarmebehandlung:
unbehandelt

Rp02 420 MPa

Rm 630 MPa

As  39%

Ay 60J

=32 J...-100°C

Wéarmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2 400 MPa
Rm 540 MPa
As  33%
Ay 60J
45 J...-60°C

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2 400 MPa
Rm 540 MPa
As  35%
Av 654
50 J...-60°C

Wéarmebehandlung:
unbehandelt
Rro2 500 MPa
Rm 700 MPa
As  30%
Av 554
37 J...-60°C

Warmebehandlung:

unbehandelt

Rpo2 400 MPa

Rm 650 MPa

As  39%

Av 1354
110 J..

.-196°C

1

4.0
o ©

4.0
o ©

[SIN]

[SIN)

[SIN)

2

TUV (07666.),
ABS, CWB DNV
GL, LR, RINA,
SEPROZ, CE

TOV (11101.),
CE

TOV (5350.),
DB (43.014.16),
CWB, GL, LR,
SEPROZ, CE,
RINA, DNV

TOV (09115.),
DB (43.014.22),
ABS, LR, GL,
CWB, SEPROZ,
CE, DNV, RINA

TOV (05351.),
DB (43.014.17),
ABS, DNV, GL,
LR, RINA, SE-
PROZ, CWB, CE

TUV (10298.),
CE

Fulldrahtelektroden, hochlegiert

BOHLER CN 22/9 PW-FD ist eine bandlegierte Fllldrahtelektrode mit rutil-
haltiger Fullung, fur das SchweiBen in Position von Duplexstéhlen im chem.
Apparate- und Anlagenbau, im Chemikalien- und Behalterbau sowie fir

Tankschiffe fur den Transport von Chemikalien und in der Offshoreindustrie.

Auch beim Positionstyp fur diese Duplexqualitat ergeben sich ausgezeich-
nete Werte flr die Abschmelzleistung. Die Stitzwirkung der Schlacke
ermdglicht die ZwangslagenschweiBung mit hohen Stromstérken bei
hohen SchweiBgeschwindigkeiten.

Der Fulldraht Avesta 2507/P100-PW ermdglicht das Schweilen von Super-
Duplex-Legierungen wie SAF 2507, ASTM S32760, S32550 und S31260 in
allen Positionen. Avesta 2507/P100-PW ergibt ein ferritisch-austenitisches
SchweiBgut, das viele der guten Eigenschaften von sowohl ferritischen als
auch austenitischen, rostfreien Stahlen kombiniert.

Korrosionsbestandigkeit: Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen LochfraB
und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltiger Umgebung. Die kritische
LochfraBtemperatur entsprechend ASTM G48 A ist hoher als 40°C.

Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Flllung fir vorwiegend waagrechte

und horizontale SchweiBpositionen. Sehr vielseitig einsetzbare Fulldraht-
elektrode. Eigenschaften des SchweiBgutes: kaltverfestigungsfahig, sehr
gute Kavitationsbestandigkeit, risssicher, thermoschockbestandig, zunder-
bestandig bis 850°C, unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprédung
Uber 500°C, kaltzah bis -100°C.

Bandlegierte Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fullung zum
MAG-SchweiBen von Mischverbindungen zwischen hochlegierten

Cr- und CrNi(Mo)-Stahlen mit un- bzw. niedriglegierten Stahlen sowie
flr SchweiBplattierungen in vorwiegend waagrechten und horizontalen
SchweiBpositionen.

Betriebstemperatur von -60°C bis +300°C.

BOHLER CN 23/12 PW-FD ist eine bandlegierte Flldrahtelektrode
mit rutiler Schlackencharakteristik fUr das Positionsschweien von
Mischverbindungen zwischen hochlegierten Cr- und CrNi(Mo)-Stahlen
mit un- bzw. niedrig legierten Stahlen. Die Stutzwirkung der schneller
erstarrenden Schlacke ermdglicht die Zwangslagenschweiung in den
Positionen.

Betriebstemperaturen von -60°C bis +300°C.

Bandlegierte Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Flllung zum Schweien von
Austenit-Ferrit Verbindungen sowie fir SchweiBplattierungen in vorwiegend
waagrechten und horizontalen SchweiBpositionen. Der Fulldraht zeichnet
sich durch besondere Sicherheit gegen HeiBrisse auch bei hoher Aufmi-
schung aus. Einfache Handhabung und hohe Abschmelzleistung.

Das SchweiBgut eignet sich fur einen Betriebstemperaturbereich von
-60°C bis +300°C.

Die Abmessung @0.9 mm ist speziell fir das VerbindungsschweiBen von
Dunnblechen (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.

Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Flllung mit basischen Anteilen fir
vorwiegend waagrechte und horizontale SchweiBpositionen. Die einfache
Handhabung und hohe Abschmelzleistung fihrt zu hoher Produktivitat mit
exzellentem SchweiBverhalten, selbstabldsender Schlacke, geringster
Spritzerbildung und Nahtoxidation, feinschuppiger Nahtzeichnung mit
guter Flankenbenetzung und gleichmaBig sicherem Einbrand.

Fir hochwertige SchweiBverbindungen von Nickelbasislegierungen, warm-
und hochwarmfesten Werkstoffen, hitzebestandigen sowie kaltzéhen
Werkstoffen, weiters fur nledngleglerte schwer schweiBbare Stéhle und
Mischverbindungen geeignet. Ferner fur Ferrit- Austenit-Verbindungen

bei Betriebstemperaturen > +300°C oder Warmebehandlungen.

Eignung im Druckbehdlterbau fir -196°C bis +550°C, sonst bis zur
Zunderbestandigkeit von +1.200°C (schwefelfreie Atmosphare).



Fulldrahtelektroden, hochlegiert

Thermanit TG Nicro 82

ENISO 12153:
TNi6082 RM 3

AWS A5.34:
ENICr3T0-4

BOHLER

NIBAS 625 PW-FD
EN ISO 12153:

TNi 6625 P M21 2

AWS A5.34:
ENICrMo3T1-4

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2 360 MPa
Rm 600 MPa
As  30%
Av 110 J
80 J...-196°C

1.2
1.6

Wéarmebehandlung: 1.2
unbehandelt
Rr02 500 MPa
Rm 740 MPa
As  40%
Av 90 J
80 J...-196°C

TOV (11223.),
CE

Thermanit TG Nicro 82 ist eine Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fullung
mit basischen Anteilen flr vorwiegend waagrechte und horizontale
SchweiBpositionen. Die einfache Handhabung und hohe Abschmelzleistung
dieses Fulldrahtes fuhrt zu hoher Produktivitdt mit exzellentem SchweiB-
verhalten, selbstablésender Schlacke, geringster Spritzerbildung und
Nahtoxidation, feinschuppiger Nahtzeichnung mit guter Flankenbenetzung
und gleichmaBig sicherem Einbrand.

Neben den bedeutenden verarbeitungstechnischen Zeit- und Kostenein-
sparungen und des geringeren Reinigungs- und Beizaufwandes, gewahr-
leistet dieser Fulldraht ein zuverléssig hohes Qualittsniveau sowie hohe
Sicherheit zur Vermeidung von Schweilfehlern. Zudem ist er fir hoch-
wertige SchweiBverbindungen von Nickelbasislegierungen, warm- und
hochwarmfesten, hitzebestandigen und kaltzahen Werkstoffen sowie
niedriglegierten schwer schweiBbaren Stéhlen und Mischverbindungen
geeignet. Weiterhin fUr Ferrit-Austenit-Verbindungen bei Betriebs-
temperaturen Uber 300°C oder bei nachtréglicher Warmebehandlung.
Eignung im Druckbehélterbau fir -196°C bis +55°C, bzw.
zunderbestandig bis +1.200°C (schwefelfreie Atmosphare).

Unempfindlich gegen Versprédung, C-Diffusion wird bei hohen
Temperaturen weitgehend gehemmt. Thermoschockbestandig,
nichtrostend, vollaustenitisch, niedriger Ausdehnungskoeffizient.
Bedingt in Zwangslage verschweiBbar, wobei die
Impulslichtbogentechnik in Einzelféllen Vorteile bieten kann.

Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fullung fir hochwertige SchweiB-
verbindungen von hoch Mo-legierten Nickelbasislegierungen

(z.B. Alloy 625 und Alloy 825) sowie CrNiMo-Stéhlen mit hohem
Mo-Gehalt (z.B. ,6 Mo“-Stahle). Weiters ist diese Type auch fiir warm-
und hochwarmfeste Stahle, hitzebestandige sowie kaltzéhe Werkstoffe,
Mischverbindungen und niedrig legierte schwer schweiBbare Stahle
geeignet.

Eignung im Druckbehélterbau fur -196°C bis +550°C, sonst bis zur
Zunderbestandigkeit von +1.200°C (S-freie Atmosphaére).

15



16

WIG-Schwei3stéabe, unlegiert und niedriglegiert

Marke
Standard EN ISO
Standard AWS

BOHLER EML 5

EN ISO 636-A:
W 46 5 W2Si

AWS Ab5.18:
ER70S-3

Union | 52

EN ISO 636-A:
W 42 5 W3Si1

AWS A5.18:
ER70S-6

Union 37

EN 12536:
Ol

AWS A5.3:
R45

BOHLER Ni 1-1G
EN ISO 636-A:
W3Nii

W 46 5 W3Ni1

AWS A5.28:
ER80S-Nit1 (mod.)
Union | 1.2 Ni

EN ISO 636-A:
W 46 6 W3Ni1

AWS Ab5.28:
ER80S-G

BOHLER 2.5 Ni-IG
EN ISO 636-A:

W2Ni2

W 46 8 W2Ni2

AWS A5.28:
ER80S-Ni2
BOHLER DMO-IG
EN ISO 21952-A:

W MoSi

EN ISO 636-A:

W2Mo (fur Stab)

AWS A5.28:
ER70S-A1 (ER80S-G)
BOHLER DCMS-IG

EN ISO 21952-A:
W CrMo1Si

AWS A5.2

8:
ER80S-G, ER80S-B2 (mod.)

BOHLER CM 2-1G

EN ISO 21952-A:
W CrMo2Si

AWS A5.28

ER90S-G, ER90S-B3 (mod.)

Mechanische
Gutewerte
Richtwerte

Warmebehandlung:

unbehandelt

Re 520 MPa

Rm 620 MPa

As  26%

Av 220 J
200 J...-20°C
90 J...-50°C

Warmebehandlung:
unbehandelt
Schutzgas: 11
Re 440 MPa
Rm 560 MPa
As  25%
Av 130 J
50 J...-50°C

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rp02500 MPa
Rm 600 MPa
As  25%
Av 150 J

>47 J...-50°C

Wéarmebehandlung:
unbehandelt
Schutzgas: 11
Re 470 MPa
Rm 600 MPa
As  25%
Av 150 J
47 J...-60°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 510 MPa
Rm 600 MPa
As  26%
Av 280 J
80 J...-60°C
>47 J...-80°C

Warmebehandlung:
unbehandelt
Re 530 MPa
Rm 650 MPa
As  26%
Av 200 J
80 J...-30°C

Warmebehandlung:
angelassen 680°C/2h
Re 440 MPa

Rm 570 MPa

As  25%

Av 250 J

Warmebehandlung:
angelassen 720°C/2h
Re 470 MPa

Rm 600 MPa

As  23%

Ay 190 J
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Zulassungen

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

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

DB (70.132.01)

TOV (0513.),
DB (42.132.49)
KTA 1408.1
(8012), DNV

TUV (01081.),
BV, GL, Statoil,
SEPROZ, CE

TOV (0020.),
DB (42.014.09),
KTA 1408.1,
BV, DNV, CRS,
CE, NAKS

TUV (0727.),
SEPROZ, CE,
NAKS

TUV (1564.),
SEPROZ, CE

Eigenschaften und Anwendungen

Verkupferter SchweiBstab flr das Schweien von unlegierten und
niedriglegierten Stahlen.

Der WIG-SchweiBstab eignet sich fur dinnwandige Bleche und Rohre
sowie fur WurzelschweiBungen. Der relativ niedrige Si-Gehalt macht den

SchweiBstab besonders geeignet flr SchweiBverbindungen, die nachtrag-

lich emailliert oder verzinkt werden sollen.

SchweiBstab/SchweiBdraht flr die WIG-Schweiung unter Argon.

Typische Einsatzgebiete sind der Kessel-, Behalter-, Apparate- und
Rohrleitungsbau.

GasschweiBstab fur unlegierte Baustahle bis zu einer
Streckgrenze von 235 Mpa.

DunnflieBend in der Verarbeitung.

Ni-legierter WIG-SchweiBstab fir hochwertige SchweiBungen im
Offshore- Bereich und Anwendungen mit hohen Anforderungen an die
Kerbschlagarbeit bis -50°C.

Ni-legierter SchweiBstab. Gute FlieBeigenschaften in Zwangslagen;
besonders hohe Kerbschlagarbeit des Schweigutes bei tiefen
Temperaturen. Union | 1.2 Ni ist nach KTA 1408 gepriift.

2.5% Ni-legierter WIG-SchweiBstab, verkupfert, zum Schweien
von kaltzéhen Feinkornbaustéhlen und Nickelstahlen.

Kaltzéh bis -80°C.

WIG-SchweiBstab, verkupfert fir das SchweiBen im Kessel-,
Druckbehalter-, Rohrleitungs-, Kran- und Stahlbau. Hochwertiges,
sehr zahes und risssicheres SchweiBgut, alterungsbestandig.

Kaltzah bis -30°C. Zugelassen im Langzeitbereich fur
Betriebstemperaturbereiche bis +550°C.

WIG-SchweiBstabe, verkupfert fir das SchweiBen im Kessel-,
Druckbehélter- und Rohrleitungsbau, ferner flr SchweiBarbeiten an
VergUtungs- und Einsatzstahlen. Bevorzugt fir 13CrMo4-5.

Zugelassen im Langzeitbereich fur Betriebstemperaturbereiche
bis +570°C. Geeignet fur Step cooling-Anwendung (Bruscato <15 ppm).

WIG-SchweiBstab, verkupfert fir das SchweiBen im Kessel-,
Druckbehélter- und Rohrleitungsbau sowie in der erddlverarbeitenden
Industrie, z.B. bei Crackanlagen. Bevorzugt fir 10CrMo9-10.

Zugelassen im Langzeitbereich fur Betriebstemperaturen bis +600°C.



WIG-Schweil3stabe, hochlegiert

BOHLER C 9 MV-IG Warmebehandiung: | 2.0 | TUV (07106.), WIG-SchweiBstab fir hochwarmfeste vergitete 9-12% Chromstahle,
angelassen 760°C/2h | 2.4 | CE, NAKS besonders fur T91 / P91 Stahle im Turbinen- und Kesselbau sowie in
EN ISO 21952-A: Re02 640 MPa 3.0 der chemischen Industrie.
W CrMo91 Rm 760 MPa
As  19% Zugelassen im Langzeitbereich fir Betriebstemperaturen bis +650°C.
AWS A5.28: Av 150 J
ER90S-B9
Thermanit MTS 3 Warmebehandlung: = 1.6 = TUV (6166.) Hochwarmfest, zunderbestandig bis 600°C.
angelassen 760°C/2h | 2.0
EN ISO 21952-A: Rp02 530 MPa 2.4 Geeignet flr Verbindungen und Auftragungen an vergiteten 9 % Chrom-
W CrMo91 Em 612;)WMPa 3.2 stahlen, insbesondere fiir artgleiche hochwarmfeste Grundwerkstoffe.
5 0
AWS A5.28: Av 50J
ER90S-B9
Thermanit MTS 616 Warmebehandlung: |~ 1.6 | TUV (9290.) Hochwarmfest. Geeignet fiir Verbindungen und Auftragungen an
angelassen 760°C/=2h = 2.0 artgleichen hochwarmfesten Grundwerkstoffen.
EN ISO 21952-A: Rp02 560 MPa 2.4
WZ CrMoWVNb 9 0.5 1.5 Rm 720 MPa 3.2
As 5%
AWS A5.28: A 41
ER90S-G [ER90S-B9(mod.)]
BOHLER EAS 2-IG Warmebehandlung: = 1.6 | TUV (00145), Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéhle, auch
unbehandelt 2.0 DB (43.014.08), hohergekohlte, sowie ferritische 13%-Chromstéhle verschweilt
EN ISO 14343-A: Rpo2 400 MPa 2.4 | DNV, GL, werden, z.B. Chemischer Apparate- und Behélterbau, chemische,
W199L Rm 550 MPa 3.0 @ SEPROZ, CE, pharmazeutische und Zelluloseindustrie u.v.a.
As  38% NAKS
AWS A5.9: Av 150 J Kaltzéh bis -269°C.
ER308L 75 J...-269°C
BOHLER EAS 4 M-IG Warmebehandlung: 1.6 | TUV (00149.), Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle, auch
unbehandelt 2.0 | DB (43.014.12), héhergekohlte, sowie ferritisch 13%-Chromstahle verschweiBt werden,
EN ISO 14343-A: Rp02470 MPa 2.4 | DNV, GL, z.B. Chemischer Apparate- und Behaélterbau, chemische pharmazeutische
W19 123 L Rm 610 MPa 3.0 @ SEPROZ, CE, und Zellulose-, Kunstseide- und Textilindustrie u.v.a.
As  38% NAKS
AWS A5.9: Av 140 J Kaltzéh bis -196°C
ER316L >32 J...-196°C
BOHLER SAS 2-IG Warmebehandlung: = 1.6 | TUV (00142, WIG-SchweiBstab. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche
unbehandelt 2.0 GL, LTSS, Stahle sowie ferritische 13%-Chromstahle verschweil3t werden,
EN ISO 14343-A: Re02490 MPa 2.4 | SEPROZ, z.B. Chemischer Apparate- und Behalterbau, Textil- und Zellulose-
W19 9 Nb Em GSSOO/MPa 3.0 CE, NAKS industrie, Farbereibetriebe u.v.a.
5 5%
AWS A5.9: Av 140 J Das SchweiBgut ist kaltzah bis -196°C und IK-bestandig bis +400°C.
ER347 >32 J...-196°C
BOHLER SAS 4-1G Warmebehandiung: 1.0 | TUV (00236.), Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéhle sowie
unbehandelt 1.2 | KTA 14081, ferritische 13%-Chromstahle verschweif3t werden.
EN ISO 14343-A: Rp02 520 MPa 1.6 | DB (43.014.03),
W 1912 3 Nb Rm 700 MPa 2.0 | GL, SEPROZ, Einsatzgebiete sind auch hier der Chemischer Apparate- und
As  35% 2.4 | CE, NAKS Behalterbau, Textil- und Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe,
AWS A5.9: Av 120 J 3.0 Getrankeerzeugung, Kunstharzanlagen u.v.a.
ER318 >32 J...-120°C
BOHLER CN 22/9 N-IG Warmebehandlung: 1.6 TUV (04484.), WIG-SchweiBstab fiir das SchweiBen ferritisch-austenitischer Duplexstéhle.
unbehandelt 2.0 | ABS, DNV, GL,
EN ISO 14343-A: Reo2 600 MPa 2.4 LR, Statoll, CE Das SchweiBgut besitzt durch eine gezielte Legierungsabstimmung neben
W2293NL Rm 800 MPa 3.2 hohen Festigkeits- und Z&higkeitseigenschaften noch ausgezeichnete
As  33% Bestéandigkeit gegenltiber Spannungsrisskorrosion und Lochfra
AWS A5.9: Av 150 J (ASTM G48 / Methode A).
ER2209
Avesta 2507/P100 Warmebehandiung: = 1.2 | — Avesta 2507/P100 dient zum SchweiBen von Super-Duplex-Legierungen
unbehandelt 1.6 wie SAF 2507, ASTM S32760, S32550 und S31260. Der Draht kann auch
EN ISO 14343: Rpo2 700 MPa 2.0 fUr Duplex-Stahle vom Typ 2205 eingesetzt werden, wenn besonders hohe
W2594NL Rm 900 MPa 2.4 Korrosionsbestandigkeit, z.B. flr Wurzellagen bei Rohrleitungen erforderlich
As  26% 3.2 ist. Avesta 2507/P100 ergibt ein ferritisch-austenitisches SchweiBgut, das
AWS A5.9: Av 80J viele der guten Eigenschaften von sowohl ferritischen als auch austeniti-
ER2594 45 J...-46°C schen, rostfreien Stahlen kombiniert. SchweiBen ohne SchweiBzusatz

(sogenannte WIG-Nacharbeit) ist nicht erlaubt, da der Ferritgehalt drastisch
zunehmen wirde und sowohl die mechanischen Eigenschaften als auch
die Korrosionseigenschaften negativ beeinflusst wirden.

Korrosionsbestandigkeit: Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen LochfraB
und Spannungsrisskorrosion in chloridhaltiger Umgebung. Die kritische
LochfraBtemperatur entsprechend ASTM G48 A st hdher als 40°C.



WIG-Schweil3stabe, hochlegiert

Avesta 253MA

EN ISO 14343-A:
G21 10N

BOHLER A 7 CN-IG

ENISO 14343-A:
W 18 8 Mn

AWS A5.9:
ER307 (mod.)
BOHLER CN 23/12-1G

EN ISO 14343-A:
W2a312L

AWS A5.9:
ER309L
BOHLER FFB-IG

EN ISO 14343-A:
W 25 20 Mn

AWS A5.9:
ER310 (mod.)

BOHLER FA-IG
EN ISO 14343-A:
W25 4

Thermanit 35/45 NB

EN ISO 18274
S Ni Z (NiCr36Fe15Nb0.8)

Thermanit Nicro 82

EN ISO 18274:
S Ni 6082 (NiCr20Mn3NDb)

AWS A5.14:
ERNICr-3
Thermanit 625

EN ISO 18274:
S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

AWS A5.14:
ERNiCrMo-3

Thermanit 617

EN ISO 18274:
S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo9)

AWS Ab.14:
ERNiICrCoMo-1

Thermanit NiMo C 24

EN ISO 18274:
S Ni 6059 (NiCr23Mo16)

AWS A5.14:
ERNiCrMo-13

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rp02535 MPa

Rm 725 MPa

As  37%

Av 60J

Harte 210 Brinell

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2 460 MPa
Rm 650 MPa
As  38%
Av 120 J
>32 J...-110°C

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2440 MPa
Rm 580 MPa
As  34%
Av 150 J

>32 J...-120°C

Warmebehandlung:
unbehandelt
Reo2 420 MPa
Rm 630 MPa
As  33%
Av 854
>32 J...-196°C

Wéarmebehandlung:
unbehandelt

Rpo2 540 MPa

Rm 710 MPa

As  22%

Av  70J

Warmebehandlung:
ungegliint

Rp02 450 MPa

Rm 550 MPa

As -

Av -

Warmebehandlung:
unbehandelt

Rpo2 400 MPa

Rm 620 MPa

As  35%

Av 150 J

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2 460 MPa
Rm 740 MPa
As  35%
Av 120 J
100 J...-196°C

Warmebehandlung:
ungegluht

Rpo2 450 MPa

Rm 700 MPa

As  30%

Av  60J

Warmebehandlung:
ungegliht

Re02 450 MPa

Rm 700 MPa

As  35%

Av 120 J
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TOV (00023.),
DNV, GL,

DB (43.014.28),
CE, NAKS,

VG 95132

TUV (4699.),
GL, SEPROZ,
DB (43.014.29),
CE

SEPROZ

TUV (1703.),
DB (43.132.11)

TUV (3464.),
DB (43.132.25),
DNV

TUV (06845.)

TOV (6462.),
GL (NiCr23Mo16)

Avesta 253MA ist in erster Linie konzipiert, um hochwarmfesten rostfreien
Stahl vom Typ Outokumpu 253 Ma, mit ausgezeichneter Bestandigkeit
gegen Oxidation (bis zu 1.100°C) zu schweiBen. Das SchweiBgut bietet
eine hohe Rissbesténdigkeit. Der Stahl bildet beim SchweiBen und bei der
Warmverformung eine relativ dicke Oxydschicht, die vor dem SchweiBen
gereinigt werden muss.

WIG-SchweiBstab fur Verbindungen zwischen verschieden legierten
sowie schwierig schweiBbaren Stahlen und 14%-Mn-Stahlen.

Eigenschaften des Schweilgutes:

Kaltverfestigungsfahigkeit, sehr gute Kavitationsbestandigkeit, risssicher,
thermoschockbesténdig, zunderbestandig bis 850°C, unempfindlich gegen
Sigma-Phasen-Versprédung tber +500°C. Kaltzéh bis -110°C.

WIG-SchweiBstab mit erhéhtem Ferritgehalt (FN~16) im SchweiBgut.
Hohe Risssicherheit bei schwierig schweiBbaren Werkstoffen,
Austenit-Ferrit-Verbindungen und SchweiBplattierungen.

Betriebstemperaturen von -120°C bis +300°C.

WIG-SchweiBstab fUr artgleiche, hitzebesténdige Walz-, Schmiede- und
Gussstahle, z.B. Gluhereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erddlindustrie,
Keramische Industrie. Vollaustenitisches SchweiBgut. Bevorzugt bei Angrif-
fen oxidierender, stickstoffhaltiger sowie sauerstoffarmer Gase.

Zunderbestandig bis +1.200°C.

WIG-SchweiBstab fir das Schutzgasschweien von hitzebestandigen art-
gleichen bzw. artédhnlichen Stahlen. Ferritisch-austenitisches SchweiBgut.
Aufgrund des niedrigen Ni-Gehaltes besonders zu empfehlen bei Angriffen
schwefelhaltiger Verbrennungsgase oxidierender und reduzierender Art.

Zunderbestandig bis +1.100°C.

Zunderbestandig bis 1.180°C. Auftragungen und Verbindungen an
artgleichen/artahnlichen hitzebestandigen Stahlgusssorten.

Nichtrostend; hitzebesténdig, hochwarmfest, kaltzéh bis -269°C, gut
geeignet flr Austenit-Ferrit-Verbindungen. Auch bei Wéarmebehandlungen
Uber 300°C keine versprédenden Cr-Karbidzonen im Ubergang
Ferrit/SchweiBgut. Gut fur zahe Verbindungen und Auftragungen an hitze-
bestandigen Cr- und CrNi-Stéhlen/Stahlgusssorten und Ni-Basislegierun-
gen. Temperaturbegrenzungen: 500°C in S-haltigen Atmospharen,

max. 800°C fur vollbelastete Nahte. Zunderbestandig bis 1.000°C.

Nichtrostend. Hohe Bestandigkeit gegen korrosive Medien. Bestandig
gegen Spannungs-risskorrosion. Zunderbesténdig bis 1.100°C. Tempera-
turbegrenzung: max. 500°C in S-haltigen Atmosphéaren. Hochwarmfest bis
1.000°C. Kaltzéh bis -196°C. Verbindungen und Auftragungen an artglei-
chen/artahnlichen korrosionsbestandigen Werkstoffen sowie an artgleichen
und artéhnlichen hitzebestéandigen hochwarmfesten Stahlen und Legierun-
gen. Verbindungen und Auftragungen an kaltzéhen austenitischen CrNi(N)-
Stahlen/Stahlgusssorten und an kaltzéhen vergUtbaren Ni-Stéhlen.

Das SchweiBgut besitzt bis 1.100°C eine hohe Bestandigkeit in oxidieren-
den bzw. aufkohlenden Gasatmospharen. Geeignet fur Verbindungen
und Auftragungen an artgleichen und artéhnlichen hitzebestandigen
Stéhlen und Legierungen, die im Kraftwerksbau eingesetzt werden
(bevorzugt Alloy 617 mod, Alloy 617 B).

Nichtrostend; hohe Korrosionsbestandigkeit in reduzierenden, vor allem
aber in oxidierenden Medien. Verbindungen und Auftragungen an artglei-
chen und artdhnlichen Legierungen und Gusslegierungen. Schwei3en der
Plattierungsseite von Blechen mit artgleicher und artdhnlicher Auflage.



Massivdrahtelektroden, unlegiert und niedriglegiert

MARKE
Standard EN ISO
Standard AWS

BOHLER EMK 6
EN ISO 14341-A:
G 42 4 M21 3Si1

G 42 4 C1 3Sit
AWS A5.18:
ER70S-6
BOHLER EMK 8
EN ISO 14341-A:
G 46 4 M21 4Si1

G 46 4 C1 4Si1

AWS Ab5.18:
ER70S-6

BOHLER HL 46-MC

ENISO 17632-A:
T462MM1H5

AWS A5.18:
E70C-6MH4

Union K 56

EN ISO 14341-A:
G462 C14Si1/
G 46 4 M21 4Si1

AWS Ab5.18:
ER70S-6

Union SG 2-H

EN ISO 14341-A:
G382C13Si1/
G 42 3 M21 3Sit

AWS Ab5.18:
ER70S-6

Union MV 70

EN ISO 17632-A:
T466MM1H5/
T425MC 1H5

AWS A5.18:
E70C-6MH4 / E7T0C-6CH4

BOHLER NiCu 1-IG

EN ISO 14341-A:
G 42 4 M21 Z3Ni1Cu
G 42 4 C1 Z3Ni1Cu

AWS Ab.28:
ER80S-G

Mechanische
Gutewerte
Richtwerte

Wéarmebehandlung:

unbehandelt
Schutzgas: M21
Re 440 MPa
Rm 560 MPa
As  30%
Av 160 J

>47 J...-40°C

Wéarmebehandlung:

unbehandelt
Schutzgas: M21
Re 480 MPa
Rm 620 MPa
As  26%
Av 150 J

>47 J...-40°C

Wéarmebehandlung:

unbehandelt
Re 490 MPa
Rm 590 MPa
As  25%
Av 110 J
50 J...-20°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Schutzgas: CO2
Re 450 MPa
Rm 550 MPa
As  25%
Av 90 J

47 J...-20°C

Schutzgas: M21
Re 480 MPa
Rm 580 MPa
As  24%
A 954
65 J...-20°C
47 J...-40°C

Wéarmebehandlung:

unbehandelt
Schutzgas: M21
Re 420 MPa
Rm 500-640 MPa
As  20%
Av 120 J

47 J...-20°C

Schutzgas: CO2
Re 380 MPa

Rm 470-600 MPa
As  20%

Ay 47 J

Warmebehandlung:

unbehandelt
Schutzgas: M21
Rp02 460 MPa
Rm 560 MPa
As  24%
Av 140 J
80 J...-20°C
47 J...-60°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Rpo2 500 MPa
Rm 580 MPa
As  26%
Av 130 J
>47 J...-40°C
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TOV (3036.),
DB (42.014.11),
ABS, CWB,
DNV, GL, LR,
LTSS, SEPROZ,
CE

TUV (3038.),
DB (42.014.085),
ABS, DNV, GL,
LR, SEPROZ,
CE, NAKS

TOV (12542.),
DB (42.014.43),
DNV, GL, LR,
BV, CE

TUV (0376.),
DB (42.132.01),
ABS, BV, GL,
LR, DNV

TUV (3640.),
DB (42.132.15),
GL

TUV (11076.),
DB (42.132.33),
ABS, DNV, GL,
LR, BV

DB (42.014.08),
CE

Eigenschaften und Anwendungen

Universell anwendbare verkupferte Drahtelektrode mit einem sowohl
unter Mischgasen als auch unter CO2 weitgehend spritzerfreiem
Werkstofflbergang.

Verkupferte Drahtelektrode mit universeller Einsetzbarkeit im Behélter-,
Kessel- und Konstruktionsbau.

Sie zeigt unter Mischgasen als auch unter CO2 einen weitgehend
spritzerfreien Werkstofflbergang.

Metallpulvergeflllite Hochleistungs-Fulldrahtelektrode fur halb- und
vollautomatische Verbindungs-schweiBungen an unlegierten Bau- und
Feinkornbaustahlen bei Einsatztemperaturen von -20 bis +450°C.

Die speziell abgestimmte Pulverfullung ermdglicht eine sehr hohe
Ausbringung von 93 bis 97% und Abschmelzleistungen bis zu 9 kg/h.
Ruhiger spruhlichtbogenartiger Tropfenibergang bei geringster
Spritzerbildung. Guter Einbrand, hohe Porensicherheit und gute
FlieBeigenschaften stellen weitere Qualitdtsmerkmale dieser Drahtelektrode
dar. Der SchweiBzusatz zeichnet sich durch geringste Schlackenbildung
(Silikatbildung) aus — dadurch sind keine Nacharbeiten nétig.

Massivdrahtelektrode flr das Schutzgasschweien un- und niedriglegierter
Stahle unter CO2 oder Mischgas. Spritzerarmer Werkstofflbergang im
Kurz- und Sprihlichtbogen. Hohe Lichtbogenstabilitdt auch bei hohen
SchweiBstromstarken.

GroBe stahlseitige Anwendungspalette; besonders geeignet fir hoherfeste
Stahle im Behalter-, Konstruktions-, Fahrzeug- und Schiffbau.

Massivdrahtelektrode fir das Schutzgasschweien un- und niedriglegierter
Stahle unter Mischgas (M1-M3).

Spritzerarmer Werkstofflibergang im Kurz- und Sprihlichtbogen.

Verwendung im Stahl-, Kessel-, Schiff- und Fahrzeugbau.

Union MV 70 ist ein voll verschlossener, verkupferter Hochleistungs-
Metallpulverfulldraht fir das SchweiBen in allen Positionen unter der
Verwendung von Mischgas M21, M33 und C1 gem. EN ISO 14175.

Ni-Cu-legierte Drahtelektrode, verkupfert fir das Metall-Schutzgas-

schweiBen an wetterfesten Baustéhlen, Baustéhlen und Sonderbaustahlen.

Durch das zulegierte Kupfer zeichnet sich das SchweiBgut mit erhohter
Bestandigkeit gegen atmosphérische Korrosion aus.
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Massivdrahtelektroden, unlegiert und niedriglegiert

MARKE
Standard EN ISO
Standard AWS

BOHLER alform® 700-1G

EN ISO 16834-A:
G 79 5 M21 Mn4Ni1.5CrMo

AWS Ab.28:
ER110S-G

BOHLER X 70-1G

EN ISO 16834-A:

G Mn3Ni1CrMo

G 69 5 M21 Mn3Ni1CrMo
AWS A5.28:

ER110S-G

Union NiMoCr

EN ISO 16834-A:
G 69 6 M21 Mn4Ni1.5CrMo

AWS Ab.28:
ER100S-G

BOHLER alform® 900-1G

EN ISO 16834-A
G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo

AWS A5.28:
ER120S-G
Union X 90

EN ISO 16834-A:
G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo

AWS Ab5.28:
ER120S-G

BOHLER DMO-IG

EN ISO 21952-A:
G MoSi

AWS A5.28:
ER70S-AT (ER80S-G)
BOHLER DCMS-IG

EN ISO 21952-A:
G CrMo1Si

AWS A5.28:
ER80S-G
ER80S-B2 (mod.)

BOHLER CM 2-1G

EN ISO 21952-A:
G CrMo2Si

AWS A5.28:
ER90S-G
ER90S-B3 (mod.)

Mechanische
Gutewerte
Richtwerte

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2 790 MPa
Rm 880 MPa
As >16%
Av =90 J
>47 J...-50°C

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2 800 MPa
Rm 900 MPa
As  19%
Av 190 J
>47 J...-50°C

Wéarmebehandlung:
unbehandelt
Schutzgas: CO2
Re02 680 MPa
Rm 740 MPa
As  18%
Ay 80J

47 J...-40°C

Schutzgas: M21
Rpo2 720 MPa
Rm 780 MPa
As  16%
Av 100 J
47 J...-60°C

Warmebehandlung:
unbehandelt

Rro2 890 MPa

Rm 950 MPa

As >15%

Av 247 J...-60°C

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rr02 890 MPa
Rm 950 MPa
As  15%
Av 90 J
47 J...-60°C

Wéarmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2 500 MPa
Rm 600 MPa
As  25%
Av 150 J
=47 J...-40°C

Warmebehandlung:
angelassen 680°C/2h
Rpo2 440 MPa

Rm 570 MPa

As  23%

Av 150 J

Warmebehandlung:
angelassen 720°C/2h
Rpo2 440 MPa

Rm 580 MPa

As  23%

Av 170 J

@  Zulassungen

mm

o

4.0
[SYeYe’)
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N O

NAKS

TOV (5547.),
DB (42.014.19),
GL, SEPROZ,
CE, ABS, BV,
DNV, LR, RMR

TUV (2760.),
DB (42.132.08),
ABS, DNV, BV,
GL LR

TOV (7675.),
DB (42.132.12)

TUV (0021.),
DB (42.014.09),
SEPROZ, CE,
NAKS

TOV (1091.),
DB (42.014.15),
SEPROZ, CE

TOV (1085.),
DB (42.014.39),
SEPROZ,

CE

Eigenschaften und Anwendungen

Massivdrahtelektrode, hochfest, mittellegiert, fir das Schutzgasschweien
von vergUteten und thermomechanisch behandelten Feinkornbaustéhlen.

Der Draht erzielt optimierte und geprufte SchweiBergebnisse mit dem
entsprechenden alform®-Stahl 700 M.

Verkupferte Drahtelektrode flr das Schweien von hochfesten,
vergUteten Feinkornbaustahlen, mit Mindeststreckgrenze von 690 MPa.

Gute Tieftemperatur-Kerbschlagarbeit bis -50°C.

Mittellegierte Massivdrahtelektrode fUr das Schutzgasschweilen von
vergUteten und thermomechanisch behandelten Feinkornbaustéhlen;

VerbindungsschweiBung von verschleiBfesten Stahlen und Panzerstahlen.

Unter CO2 und Mischgas zu verschweiBen. Ausgezeichnete Zahigkeit des
SchweiBgutes bei tiefen Temperaturen. Anwendung im Kran- und Fahr-
zeugbau.

Massivdrahtelektrode, hochfest, mittellegiert, fir das Schutzgasschweien
von verguteten und thermomechanisch behandelten Feinkornbaustéhlen.

Der Draht erzielt optimierte und gepriifte SchweiBergebnisse mit dem
entsprechenden alform®-Stahl 900 M x-treme.

Mittellegierte Massivdrahtelektrode fUr das Schutzgasschweien von
vergUteten und thermomechanisch behandelten Feinkornbaustéhlen.
Unter Mischgas ausgezeichnete Zahigkeit des SchweiBgutes bei tiefen
Temperaturen.

Gute Kaltrisssicherheit durch hohen Reinheitsgrad der Drahtoberflache.
Anwendung im Kran- und Fahrzeugbau.

Massivdrahtelektrode, verkupfert flr das SchweiBen im Kessel-,
Druckbehalter-, Rohrleitungs-, Kran- und Stahlbau. Hochwertiges,
sehr z&hes und risssicheres SchweiBgut, alterungsbestandig.

Kaltzah bis -40°C. Zugelassen im Langzeitbereich fir
Betriebstemperaturbereiche bis +550°C.

Massivdrahtelektrode, verkupfert fir das SchweiBen im Kessel-,
Druckbehélter- und Rohrleitungsbau, ferner fir SchweiBarbeiten
an VergUtungs- und Einsatzstahlen. Bevorzugt fir 13CrMo4-5.

Zugelassen im Langzeitbereich fur Betriebstemperaturbereiche
bis +570°C.

Massivdrahtelektrode, verkupfert fir das SchweiBen im Kessel-,
Druckbehélter- und Rohrleitungsbau sowie der erddlverarbeitenden
Industrie, z.B. Crackanlagen. Bevorzugt fur 10CrMo9-10.

Zugelassen im Langzeitbereich fur Betriebstemperaturen bis +600°C.



Massivdrahtelektroden, hochlegiert

MARKE
Standard EN ISO
Standard AWS

BOHLER C 9 MV-IG

EN ISO 21952-A:
G CrMo91

AWS A5.28:
ER90S-B9
BOHLER C 9 MV-MC

EN ISO 17634-B:
TS 69T15-1G-9CTMV

AWS A5.28:
E90C-B9
Thermanit MTS 3

EN ISO 21952-A:
G CrMo91

AWS A5.28:
ER90S-B9

BOHLER

CAT 430L Cb-1G
EN ISO 14343-A:
G Z18 L Nb

AWS A5.9:
ER430 (mod.)

BOHLER

CAT 430L CbTi-IG
EN ISO 14343-A:

G ZCr 18 NbTi L

AWS A5.9:
ER430Nb (mod.)

Thermanit JE 308L Si

EN ISO 14343-A:
G199LSi

AWS A5.9:
ER308LSI
Thermanit GE 316L Si

EN ISO 14343-A:
G19123LSi

AWS A5.9:
ER316LSi

BOHLER SAS 2-1G (Si)

EN ISO 14343-A:
G 199 Nb Si

AWS Ab5.9:
ER347Si

Mechanische
Gutewerte
Richtwerte mm

@  Zulassungen

Warmebehandlung: 1.
angelassen 760°C/2h | 1
Rpo2 620 MPa

Rm 760 MPa

As  18%

Ay 80J

o

Warmebehandlung:
angelassen 760°C/3h
Rp02650 MPa

Rm 760 MPa

As  18%

Av 554

Warmebehandlung: 10 | -
angelassen 760°C/2h | 1.2
Reo2 520 MPa

Rm 620 MPa

As  16%

Ay 50 J

Brinell-Hérte HB: 1.0 | -
unbehandelt* 150
angelassen** 130

* unbehandelt,
SchweiBzustand,
Schutzgas

Ar + 8-10% COz2

** angelassen,
760°C/2h,
Schutzgas

Ar + 8-10% CO2

Brinell-Harte HB: 1.0 | -
unbehandelt* 150 1.2
angelassen™* 130

* unbehandelt,
SchweiBzustand,
Schutzgas

Ar + 0.5-5% COz2

** angelassen,
760°C/2h,
Schutzgas

Ar + 0.5-5% CO2

Warmebehandlung: 1.0 | TUV (0555.),
unbehandelt 1.2 | DB(43.132.08),
Rpo2 350 MPa 1.6 ' DVN
Rm 570 MPa
As  35%
A 75
35 J...-196°C

Warmebehandlung: 0.8 | TUV (0489.),
unbehandelt 1.0 | DB (43.132.10),
Rpo2 380 MPa 1.2 | LR, CWB, GL,
Rm 560 MPa 1.6 | DNV
As  35%
Av 70J
Warmebehandlung: 0.8 | TUV (00025.),
unbehandelt 1.0 | GL, LTSS,
Rp02 460 MPa 1.2 | SEPROZ,
Rm 630 MPa CE, NAKS
As  33%
Av 110 J

>32 J...-196°C

Eigenschaften und Anwendungen

Massivdrahtelektrode fiir hochwarmfeste vergutete 9-12% Chromstahle,
besonders fur T91 / P91 Stéhle im Turbinen- und Kesselbau sowie in der
chemischen Industrie.

Zugelassen im Langzeitbereich fur Betriebstemperaturen bis +650°C.

Metallpulverdraht flir hochwarmfeste, vergitete 9-12% Chromstahle,
besonders fur T91 / P91-Stahle im Turbinen- und Kesselbau sowie in
der chemischen Industrie.

Hochwarmfest, zunderbestandig bis 600°C.

Geeignet fur Verbindungen und Auftragungen am artgleichen
hochwarmfesten Grundwerkstoff T91, P91

Spezial-Drahtelektrode fUr Katalysatoren sowie Schalldampfer,
Auspufftopfe, Rohrverzweigungen und Einlasskrimmer aus
artgleichen oder artéahnlichen Werkstoffen.

Zunderbestandig bis +900°C.

Hervorragende Gleitfahigkeit und Férdereigenschaften.
Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten.

Spezial-Drahtelektrode fur Verbindungen und Auftragungen an
Abgasanlagen aus artgleichen oder artdhnlichen Werkstoffen. Doppelt
stabilisiert (Nb + Ti) mit reduzierter Neigung zur Grobkornbildung.

Zunderbestandig bis +900°C.

Hervorragende Gleitfahigkeit und Férdereigenschaften.
Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten.

IK-bestandig (Nasskorrosion bis 350°C). Korrosionsbestandigkeit wie
artgleiche niedriggekohlte und stabilisierte austenitische 18/8 CrNi(N)
Stahle. Kaltzah bis -196°C.

Nichtrostend; IK-besténdig (Nasskorrosion bis 400°C).
Korrosionsbesténdigkeit wie artgleiche niedriggekohlte und
stabilisierte austenitische 18/8 CrNiMo-Stéhle / Stahlgusssorten.

Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artdhnlichen
nichtstabilisierten austenitischen CrNi(N)- und CrNiMo(N)-Stahlen /
Stahlgusssorten

Massivdrahtelektrode fir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo
artgleiche Stahle, auch héhergekohlte, sowie ferritische 13%-Chromstéhle
verschweiBt werden, z.B. Chemischer Apparate- und Behalterbau,
chemische, pharmazeutische und Zelluloseindustrie u.v.a.

Hervorragende Gleitfahigkeit und Férdereigenschaften.

Das SchweiBgut ist kaltzéh bis -196°C und IK-bestandig bis +400°C.
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Massivdrahtelektroden, hochlegiert

MARKE
Standard EN ISO
Standard AWS

BOHLER SAS 4-1G (Si)

EN ISO 14343-A:
G 19123 Nb Si

AWS A5.9:
ER318 (mod.)
BOHLER CN 13/4-1G

ENISO 14343-A:
G134

AWS A5.9:
ER410NiMo (mod.)
BOHLER CN 13/4-MC

EN ISO 17633-A:
T1834MMI122

AWS A5.9:
EC410NiMo (mod.)

BOHLER CN 22/9 N-IG

EN ISO 14343-A:
G293NL

AWS A5.9:
ER2209
Avesta 2507/P100

EN ISO 14343-A:
G2594NL

AWS A5.9:
ER2594
Avesta LDX 2101

EN ISO 14343-A:
G237NL

Avesta 253MA

BOHLER A 7 CN-IG

EN ISO 14343-A:
G188 Mn

AWS A5.9:
ER307 (mod.)

Mechanische
Gutewerte
Richtwerte

Wéarmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2 490 MPa
Rm 670 MPa
As  33%
Av 100 J
>32 J...-120°C

Wéarmebehandlung:
unbehandelt

Rpo2 950 MPa

Rm 1210 MPa

As  12%

Av 36J

Warmebehandlung:

angelassen 600°C/2h

Rpo2 760 MPa
Rm 900 MPa
As  16%
Ay 654
60 J...-20°C

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2660 MPa
Rm 830 MPa
As  28%
Ay 85J

>32 J...-40°C

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2 600 MPa
Rm 830 MPa
As  27%
Av 140 J
100 J...-50°C

Wéarmebehandlung:
unbehandelt
Rp02520 MPa
Rm 710 MPa
As  32%
Av 150 J

110 J...-40°C

Warmebehandlung:
unbehandelt

Rpo2 440 MPa

Rm 680 MPa

As  36%

Av 130 J

Harte 210 Brinell

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rp02430 MPa
Rm 640 MPa
As  36%
Av 110 J

>32 J...-110°C

_‘_‘
XN

S a0
N O

oo o

PO
oo »

“.0
[SYeYes)

S0
oMo

@  Zulassungen

TOV (03492.),
DB (43.014.04),
SEPROZ, CE,
NAKS

TOV (04110.),
SEPROZ, CE

SEPROZ

TOV (04483.),
DB (43.014.26),
DNV, GL, Statoil,
SEPROZ, CE

TUV (00024.),
DB (43.017.07),
CE, GL, DNV

Eigenschaften und Anwendungen

Massivdrahtelektrode fur die Anwendung in allen Industriezweigen,
wo artgleiche Stéhle auch hdher gekohlte, sowie ferritische
13%-Chromstéhle verschweilt werden.

Einsatzgebiete: Chemischer Apparate- und Behélterbau, Textil-
und Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe, Getrankeerzeugung,
Kunstharzanlagen u.v.a

Massivdrahtelektrode fur artgleiche korrosionsbesténdige, martensitische
und martensitisch-ferritische Walz-, Schmiede- und Gussstéahle.

Anwendung im Wasserturbinen- und Verdichterbau sowie Dampfkraft-
werksbau. Bestandig gegen Wasser-, Dampf- und Seewasseratmosphare.

Metallpulverfilldraht flr artgleiche korrosionsbestandige, weichmarten-
sitische und martensitischferritische Walz-, Schmiede- und Gussstahle.
Anwendung im Wasserturbinen- und Verdichterbau.

BOHLER CN 13/4-MC zeichnet sich durch sehr gute Zahigkeitseigen-
schaften des warmebehandelten SchweiBgutes, sowie sehr niedrigen
Wasserstoffgehalten im SchweiBgut (unter AWS Bedingungen
HD max. 4 ml/100 g) und optimalen Férdereigenschaften aus.

Massivdrahtelektrode, fur das SchweiBen ferritisch-austenitischer Duplex-
stahle. Das SchweiBgut besitzt durch eine gezielte Legierungsabstimmung
neben hohen Festigkeits- und Zahigkeitseigenschaften noch ausgezeich-
nete Bestandigkeit gegentiber Spannungsrisskorrosion und LochfraB.

Avesta P2507/P100 ist fir das SchweiBen von Superduplex-Legierungen
wie SAF 2507, ASTM 832760, S32550 und S31260 bestimmt. 2507/P100
wird vorzugsweise unter Verwendung eines Impulslichtbogens verarbeitet.

Korrosionsbesténdigkeit: Sehr gute Bestandigkeit gegen LochfraB3- und
Spannungsrisskorrosion in chloridhaltiger Umgebung. Die kritische Loch-
fraBtemperatur nach ASTM G48 A ist hoher als 40°C

Avesta LDX 2101 dient zum SchweiBen von ferritischen-austenitischen
rostfreien (Duplex) Stahlen wie Outokumpu LDX 2101. LDX 2101 ist ein
L,niedrig legierter” Duplex-Stahl mit ausgezeichneter Festigkeit und durch-
schnittlicher Korrosionsbestandigkeit. Dieser Stahl wird hauptsachlich in
der Stahlbautechnik, bei Vorratstanks, Behaltern usw. eingesetzt. Avesta
LDX 2101 ist mit Nickel Uberlegiert, um den richtigen Ferritgehalt im
SchweiBgut sicherzustellen. Die SchweiBbarkeit von LDX 2101 ist ausge-
zeichnet. SchweiBarbeiten kdnnen mit Kurz-, Spriih- oder Impulslichtbogen
ausgefuhrt 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.

Avesta 253MA ist in erster Linie konzipiert, um hochwarmfesten rostfreien
Stahl vom Typ Outokumpu 253MA, mit ausgezeichneter Bestandigkeit
gegen Oxidation (bis zu 1.100°C) zu schweiBen.

Das SchweiBgut bietet eine hohe Rissbestandigkeit. Der Stahl bildet beim
SchweiBen und bei der Warmverformung eine relativ dicke Oxydschicht,
die vor dem SchweiB3en gereinigt werden muss.

Spezial-Massivdrahtelektrode flr Verbindungen zwischen verschieden
legierten sowie schwierig schweiBbaren Stéhlen und 14%-Mn-Stahlen.
Sehr vielfaltig einsetzbarer SchweiBzusatz.

Eigenschaften des SchweiBgutes: Kaltverfestigungsfahigkeit, sehr gute
Kavitationsbesténdigkeit, risssicher, thermoschockbestandig, zunderbe-
standig bis 850°C, unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprédung
Uber +500°C. Kaltzah bis -110°C.



Massivdrahtelektroden, hochlegiert

MARKE
Standard EN ISO
Standard AWS

Thermanit
25/14 E-309L Si

EN ISO 14343-A:
G2312LSi

AWS A5.9:
ER309LSI
BOHLER CN 23/12-MC

EN ISO 17633-A:
T2312LMM12 1

AWS A5.9:
EC309L

BOHLER CN 21/33 Mn-IG

EN ISO 14343-A:
G Z21 33 MnNb

BOHLER FFB-IG

EN ISO 14343-A:
G 2520 Mn

AWS A5.9:
ER310 (mod.)
Thermanit Nicro 82

EN ISO 18274:
S Ni 6082 (NiCr20Mn3NDb)

AWS A5.14:
ERNICr-3

Thermanit 625

EN ISO 18274:
S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

AWS A5.14:
ERNICrMo-3

Thermanit NiMo C 24

EN ISO 18274:
S Ni 6059 (NiCr23Mo16)

AWS A5.14:
ERNiICrMo-13

Mechanische
Gutewerte
Richtwerte

Warmebehandlung:
unbehandelt

Rpo2 400 MPa

Rm 550 MPa

As  30%

Av 55

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rpo2 400 MPa
Rm 540 MPa
As  32%
Av 90J
70 J...-120°C

Wéarmebehandlung:
unbehandelt

Rpo2 =400 MPa
Rm =600 MPa
As =>17%

Av =50 J

Warmebehandlung:
unbehandelt
Rp02400 MPa

Rm 620 MPa

As  38%

Ay 95J

Warmebehandlung:
unbehandelt

Rpo2 380 MPa

Rm 620 MPa

As  35%

A 90 J
80 J...-196°C

Warmebehandlung:
ungegluht
Rp02460 MPa
Rm 740 MPa
As  30%
Ay 60J
40 J...-196°C

Warmebehandlung:
unbehandelt

Rpo2 420 MPa

Rm 700 MPa

As  40%

Ay 60 J

@  Zulassungen
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GL, TOV (12312,)

SEPROZ

TUV (3089.),
DNV (NV 5 Ni),
GL (NiCr20ND)

TUV (3462.),
DB (43.132.25)

TUV (6461.)

Eigenschaften und Anwendungen

Verbindungen von und zwischen hochfesten, unlegierten und legierten Ver-
gutungsstahlen, nichtrostenden, ferritischen Cr- und austenitischen Cr-Ni-
Stahlen, Manganhartstahlen sowie SchweiBplattierungen fur die erste Lage
von chemisch-besténdingen SchweiBplattierungen an fur den Dampfkes-
sel- und Druckbehalterbau eingesetzten ferritisch-perlitischen Stéhlen bis
zum Feinkornbaustahl S500N, sowie an den warmfesten Feinkornbaustah-
len 22NiMo-Cr4-7 nach dem SEW-Werkstoffblatt 365, 366, 20MnMoNi5-5
und G18NiMoCr3-7.

Metallpulverdraht fir das Schweien von Mischverbindungen zwischen
hochlegierten Cr- und CrNi(Mo)-Stéhlen und un- und niedriglegierten Stahlen.

BOHLER CN 23/12-MC zeichnet sich durch eine sehr gute SchweiB-,
Benetzungs- und Férdereigenschaften, sowie durch hohe
metallurgische Sicherheit nach Aufmischung unterschiedlicher
Werkstoffe aus. Betriebstemperatur von -120°C bis +300°C.

Massivdrahtelektrode fur Verbindungs- und AuftragschweiBungen
artgleicher und artahnlicher hitzebestandiger Stahle und Stahlgusssorten.

Typische Legierungen fur das SchweiBen von Schleudergussrohren
flr Ofen in der petrochemischen Industrie.

Massivdrahtelektrode flr artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede-
und Gussstahle, z.B. Glihereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erdol-
industrie, Keramische Industrie. Vollaustenitisches SchweiBgut.
Bevorzugt bei Angriffen oxidierender, stickstoffhaltiger sowie
sauerstoffarmer Gase.

Zunderbestandig bis +1.200°C.

Nichtrostend; hitzebestandig, hochwarmfest, kaltzéh bis -269°C, gut geeig-
net fUr Austenit-Ferrit-Verbindungen. Auch bei Warmebehandlungen Uber
300°C keine versprodenden Cr-Karbidzonen im Ubergang Ferrit-Schweil3-
gut. Gut fir zahe Verbindungen und Auftragungen an hitzebestandigen

Cr- und CrNi-Stahlen/Stahlgusssorten und Ni-Basislegierungen.

Temperaturbegrenzungen: 500°C in S-haltigen Atmospharen, max. 800°C
fUr vollbelastete Nahte. Zunderbesténdig bis 1000°C.

Nichtrostend. Hohe Bestandigkeit gegen korrosive Medien. Bestéandig
gegen Spannungsrisskorrosion. Zunderbestandig bis 1100°C. Temperatur-
begrenzung: max. 500°C in S-haltigen Atmospharen.

Hochwarmfest bis 1000°C. Kaltzah bis -196°C.

Verbindungen und Auftragungen an artgleichen/artahnlichen korrosions-
bestandigen Werkstoffen sowie an artgleichen und artdhnlichen hitzebe-
standigen hochwarmfesten Stahlen und Legierungen. Verbindungen und
Auftragungen an kaltzahen austenitischen CrNi(N)-Stahlen/Stahlgusssorten
und an kaltzéhen vergUtbaren Ni-Stahlen.

Nichtrostend; hohe Korrosionsbestandigkeit in reduzierenden, vor allem
aber in oxidierenden Medien.

Verbindungen und Auftragungen an artgleichen und artahnlichen
Legierungen und Gusslegierungen. SchweiBen der Plattierungsseite
von Blechen mit artgleicher und artahnlicher Auflage.
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Draht-Pulver-Kombination, un- und niedriglegiert

BOHLER EMS 2 + BB 24 Warmebehandlung: | 2.0 | TUV (7808.) Die Drahtelektrode EMS 2 ist im Schiffbau, Stahlbau sowie Kessel-
unbehandelt 25 und Behélterbau universell einsetzbar.
Draht-Pulver-Kombination: Re 440 MPa 3.0 | Draht:
ENISO 14171-A: Rm 520 MPa 4.0 | TUV (02603.), Sie eignet sich fUr das VerbindungsschweiBen von allgemeinen
S386FBS2 As  30% KTA 1408.1, Baustahlen und Feinkornbaustéhlen.
Av 185 J DB (52.014.03),
AWS A5.17: 90 J...-60°C SEPROZ
F7A8-EM12K
FEP6-EM12K
BOHLER EMS 3 + BB 24 Warmebehandlung: | 3.0 | TUV (7811.) Die Drahtelektrode EMS 3 ist im Schiffbau, Stahlbau sowie Kessel-
unbehandelt 4.0 und Behalterbau universell einsetzbar.
Draht-Pulver-Kombination: Roo2 455 MPa Draht:
ENISO 14171-A: Rm 550 MPa TUV (02603.), Sie eignet sich fur das Verbindungsschweilen von allgemeinen
S 42 4FB S3 As  28% KTA 1408.1, Baustahlen und Feinkornbaustahlen.
Av 180 J DB (52.014.04),
AWS A5.17: 70 J...-40°C SEPROZ
F7A4-EH10K
F7P6-EH10K
UnionS2+UV420 TT Warmebehandlung: | 2.0 | TUV (3358.), Allgemeine Baustahle bis S355JR, Kesselbleche bis P295GH,
unbehandelt 2.5 DB (51.132.02) Schiffbaustéhle, Rohrstahle bis L360 und unlegierte Kesselrohre,
Draht-Pulver-Kombination: Reo2 400 MPa 3.0 Feinkornbaustahle bis P355N, S355N
ENISO 14171-A: Rm 510 MPa 4.0
S 354 FBS2 As  26%
Av 160 J
AWS A5.17: 100 J...-20°C
F7A4-EM12 47 J...-60°C
FEP6-EM12
Union S3+ UV 420 TT Warmebehandiung: = 3.0  TUV (1795.) Allgemeine Baustahle bis S355JR, Kesselbleche bis P355GH,
unbehandelt 4.0 Schiffoaustahle, Rohrstahle bis L360 und unlegierte Kesselrohre,
Draht-Pulver-Kombination: Reo2 400 MPa 5.0 Feinkornbaustahle bis P355N, S355N
EN ISO 14171-A: Rm 510 MPa
S 384 FBS3 As  26%
Av 160 J
AWS A5.17: 100 J...-20°C
F7A4-EH10K 47 J...-60°C
Union S3Si+ UV 418 TT Warmebehandlung: | 2.5 @ TUV (7276.), Allgemeine Baustahle und Feinkornbaustéhle bis S460N, P460N.
unbehandelt 3.0 DB (51.132.05),
Draht-Pulver-Kombination: Rpo2 460 MPa 4.0 | DNV, GL, LR, BV | Besonders fur Offshorestéhle mit Pulver UV 418TT
ENISO 14171-A: Rm 550 MPa
S 46 6 FB S3Si As  26%
Av 160 J
AWS A5.17: 120 J...-20°C
F7A8-EH12K 47 J...-60°C
BOHLER Ni 2-UP + Warmebehandlung: = 2.5 | TUV (11914.) Draht/Pulverkombination fiir das VerbindungsschweiBen von
uvi421 1T unbehandelt 3.0 kaltzahen Baustahlen und Nickel legierten Stahlen mit hervorragender
Rro2 480 MPa Draht: Tieftemperaturzahigkeit und Alterungsbestandigkeit.
Draht-Pulver-Kombination: Rm 580 MPa TUV (2603.),
ENISO 14171-A: As  22% DB (562.014.10),
S 46 8 FB S2Ni2 Av 160 J KTA, SEPROZ
47 J...-80°C
AWS A 5.23:
F8A10-ENi2-Ni2
Union S 2 Ni 2,5 + Warmebehandlung: | 2.5 | TUV (2213.), Kaltzédhe Feinkornbaustahle bis S460NL, P460NL und
Uvi421 1T unbehandelt 3.0 | DB (51.132.06) Sonderbaustahle wie z.B. 12Ni14G1.
Rpo2 460 MPa 4.0 | ABS, BV, GL,
Draht-Pulver-Kombination: Rm 560 MPa LR, DNV
ENISO 14171-A: As  24%
S 46 8 FB S2Ni2 Av 160 J
120 J...-20°C
AWS A 5.23: 60 J...-60°C
F8A10-ENi2-Ni2
Union S 2 Ni 3,5 + Warmebehandlung: 3.0  _ FUr das SchweiBen von kaltzéhlen Stahlen wie 10Ni14, SA350G.LF3,
Uvi421 1T unbehandelt 4.0 SA 203 Gr. D.
Rpo2 460 MPa
Draht-Pulver-Kombination: Rm 560 MPa
ENISO 14171-A: As  25%
S 46 8 FB S2Ni3 Av 160 J
120 J...-20°C
AWS A 5.23: 47 J...-60°C
F8A15-ENi3-Ni3
N normalgegliint, 920°C/Luft SR*  750°C/4h, SR*™* 760°C/4h A*  angelassen, 670-720°C
SR Stress relieved, 580-620°C A angelassen, 580-620°C/Luft SO  60h 550°C + 40h 620°C/Luft

Alle Werte bei Testtemperatur +20°C



Draht-Pulver-Kombination, un- und niedriglegiert

Union S 3 NiMo +
UV 420 TTR/
UV 420 TTR-W

Draht-Pulver-Kombination:

ENISO 14171-A:
S 50 6 FB S3Ni1,5Mo

AWS A 5.23:
FOA8-EG-F1

Union S 3 NiMo 1 +
Uv420 TT

Draht-Pulver-Kombination:

ENISO 14171-A:
S 50 6 FB S3Ni1Mo

AWS A 5.23:
FOA8-EF3-F3

Union S 3 NiMoCr +
uv4a21 1T

Draht-Pulver-Kombination:

EN ISO 26304-A:
S 69 6 FB SZ3Ni2,5CrMo

AWS A 5.23:
F11A8-EG-F6

Union S 2 Mo +
UV 420 TTR/
UV 420 TTR-W

Draht-Pulver-Kombination:

ENISO 14171-A:
S 46 4 FB S2Mo

AWS A 5.23:
F8A4-EA2-A3

Union S 3 Mo +
UvV420 TT

Draht-Pulver-Kombination:

ENISO 14171-A:
S 46 4 FB S3Mo

AWS A 5.23:
FBA4-EA4-A4

Warmebehandlung:

unbehandelt
Rpo2 560 MPa
Rm 620 MPa
As  22%

Av 160 J

Warmebehandlung:
N+A

Rp02 420 MPa
Rm 540 MPa
As  24%
Av 120 J

Warmebehandlung:

unbehandelt
Rpo2 560 MPa
Rm 620 MPa
As  20%

Av 160 J

Wéarmebehandlung:
SO

Rr02 500 MPa
Rm 620 MPa
As  24%
Av 150 J

Warmebehandlung:

unbehandelt

Reo2 690 MPa

Rm 780 MPa

As  17%

Av 120 J
60 J...-40°C
47 J...-60°C

Wéarmebehandlung:

SR bei 580°C

Rpo2 690 MPa

Rm 780 MPa

As  18%

Av 100 J
60 J...-20°C
47 J...-40°C

Wéarmebehandlung:

unbehandelt
Rp02470 MPa
Rm 550 MPa
As  25%

Av 140 J

Warmebehandlung:
N+A

Rp02290 MPa
Rm 440 MPa
As  26%
Ay 120 J

Wéarmebehandlung:

unbehandelt
Rp02470 MPa
Rm 550 MPa
As  24%

Av 140 J

Warmebehandlung:

N+A

Rpo2 320 MPa
Rm 510 MPa
As  26%

Av 130 J

BN
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3.0
4.0

TOV (1797.)

TUV (3020.)

TOV (5063.),

DB (51.132.06),
BV, WIWEB, GL,
LR, DNV, ABS

TUOV (3438.)

TOV (1796.)

N normalgegliiht, 920°C/Luft SR*
SR Stress relieved, 580-620°C A
Alle Werte bei Testtemperatur +20°C

Warmfeste Feinkornbaustéhle

Reaktorbaustahle wie z.B. 22NiMoCr37, 20 MnMo44,

20MnMoNi65, WB 36

Feinkornbaustahle bis P690Q, S690QL1, S7T00MC

Mo-legierte Stahle und Kesselbleche der Qualitat 16Mo3,
Feinkornbaustahle bis S460N, P460N sowie entsprechende

GroBrohrstéhle bis StE 480 TM

Mo-legierte Stahle und Kesselbleche der Qualitat 16Mo3,
Feinkornbaustahle bis S460N, P460N

750°C/4h, SR** 760°C/4h
angelassen, 580-620°C/Luft

A*  angelassen, 670-720°C
SO 60h 550°C + 40h 620°C/Luft
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Draht-Pulver-Kombination, un- und niedriglegiert

Union S 1 CrMo 2 +
UV 420 TTR/
UV 420 TTR-W

Draht-Pulver-Kombination:
EN ISO 24589-A:
S S CrMo2 FB

AWS A 5.23:
FOP2-EB3R-B3R

Un|on S 2 CrMo +
uv 4 R/
uv 420 'ITR W

Draht-Pulver-Kombination:
EN ISO 24589-A:
SSCrMo 1 FB

AWS A 5.23:
F8P2-EB2R-B2

Union S P 24 + UV P24
Draht-Pulver- Kombmatlon
EN ISO 24598

SSZ CrMo2VNb

AWS A5.23:
EG

Warmebehandlung:

Rpo2 460 MPa
Rm 560 MPa
As  22%
Av 140 J

Warmebehandlung:

A

Rp02470 MPa
Rm 550 MPa
As  24%

Av 140 J

Warmebehandlung:

N+A

Reo2 330 MPa
Rm 480 MPa
As  26%

Av 120 J

Warmebehandlung:

740°C/4h
Rpo2 450 MPa
Rm 590 MPa
As  15%
Av 247 J

B OwNON
cowo

=GN
cowo

Warmfeste Kesselbaustahle 10CrMo9-10 bzw. 12CrMo9-10

CrMo-legierte Kesselbleche und Kesselrohre der Qualitat 13CrMo4-5
und artéhnliche Stéahle

7CrMoVTiB10-10, T/P 24, P 23

Draht-Pulver-Kombination, hochlegiert

Thermanit MTS 3 +
Marathon 543

Draht:

EN ISO 24598-A: S S CrMo91

AWS A5.23: EB9

Pulver: EN 14174:
SA FB 2 55 DC H5

Warmebehandlung:

SR*

Reo2 540 MPa
Rm 700 MPa
As  18%

Av 247 J

Warmfester 9% Cr-Stahl wie X10CrMoVNb91, A213-T91, A335-P91

Thermanit MTS 616 + Warmebehandiung: = 2.0 Warmfester martensitischer Stahl des Typs P 92
Marathon 543 760°C/4h 2. gem. ASTM A335, Gr.P92 (T92)
Rro2 560 MPa 3.0
Draht: Rm 700 MPa
EN ISO 24598-A: As  18%
S S Z CrMoWVNDb9 0,5 1,5 Av =41 J
AWS A5.23: EG [EB9 (mod.)]
Pulver: EN 14174:
SA FB 2 55 DC H5
Thermanit JE 308L + Warmebehandlung: = 2.4 Verbindungen und Auftragungen an artgleichen stabilisierten und nicht
Marathon 431 unbehandelt 3.2 stabilisierten Stahlen wie 1.4301, 1.4306, 1.4311, AISI 304, 304L, 304LN
Rpo2 320 MPa 4.0
Draht: Rm 550 MPa
ENISO 14343-A: S199 L As  35%
AWS A5.9: ER308L Av  65J
Pulver:
EN ISO 14343:
SAFB264DC
N normalgegliiht, 920°C/Luft SR*  750°C/4h, SR*™* 760°C/4h A*  angelassen, 670-720°C
SR Stress relieved, 580-620°C A angelassen, 580-620°C/Luft SO  60h 550°C + 40h 620°C/Luft

Alle Werte bei Testtemperatur +20°C



Draht-Pulver-Kombination, hochlegiert

Thermanit GE 316L + Warmebehandlung: | 2.0 | TUV (6113.) Verbindungen und Auftragungen an artgleichen CrNiMo-Stéhlen wie
Marathon 431 unbehandelt 2.4 1.4404, 1.4541,1.4435, UNS S31653, AlSI 316, 316L, 316Ti, 316Cb
Reo2 350 MPa 3.2
Draht: Rm 550 MPa 4.0
ENISO 14343-A:S19123L As 30%
AWS A5.9: ER316L A 70J
Pulver: EN ISO 14343:
SAFB264DC
Thermanit H-347 + Warmebehandlung: = 2.4 | TUV (6479.) Verbindungen und Auftragungen an artgleichen stabilisierten und
Marathon 431 unbehandelt 3.2 nicht stabilisierten austenitischen Stahlen wie 1.4301, 1.4541,
Rro2 380 MPa 4.0 AISI 347, 321, 304, 304L, 304LN
Draht: Rm 550 MPa
EN ISO 14343-A: S 19 9 Nb As  30%
AWS A5.9: ER347 Av 65J
Pulver: EN ISO 14343:
SAFB264DC
BOHLER CN 13/4-UP + Warmebehandlung: | 3.0 & SEPROZ Draht-/Pulver-Kombination fiir artgleiche korrosionsbesténdige,
BB 203 angelassen 600°C/2h martensitische und martensitisch-ferritische Walz-, Schmiede- und
Reo2 2500 MPa Draht: SEPROZ | Gussstahle.
Draht: Rm >750 MPa
ENISO 14343-A: S 134 As >15% Anwendung im Wasserturbinen- und Verdichterbau sowie Dampfkraft-
AWS A5.9: ER410NiMo (mod.) Av =50 J werksbau. Besténdig gegen Wasser und Dampf.
Pulver:
EN ISO 14174: SAFB 2 DC
Thermanit 22/09 + Warmebehandlung: = 2.0 = TUV (6112), Verbindungen an artgleichen Duplexstéhlen wie
Marathon 431 unbehandelt 2.5 DNV, GL, LR, 1.4462, UNS S31803, S32205
Rro2 480 MPa 3.0 ABS
Draht: Rm 690 MPa
ENISO 14343-A: S2293NL As 25%
AWS A5.9: ER2209 Av 80J
Pulver: EN ISO 14343:
SAFB 264 DC
Avesta 2507/P100 cUW Warmebehandlung: | 2.4 | — Avesta 2507/P100 Y™ dient zum SchweiBen von Super-Duplex-
+ Flux 805 unbehandelt 3.2 Legierungen wie SAF 2507, ASTM S32760, S32550 und S31260.
Rp02 670 MPa
Draht: Rm 850 MPa Der Draht kann auch fir Duplex-Stahle vom Typ 2205 eingesetzt werden,
ENISO 14343-A: S2594NL As 26% wenn besonders hohe Korrosionsbestandigkeit bendtigt wird.
AWS A5.9: ER2594 Av  80J
60 J...-46°C
Pulver: EN ISO 14174:
SA AF 2 Cr DC
BOHLER A 7 CN-UP + Reo2 =350 MPa 2.4 | Draht: Fiir VerbindungsschweiBungen zwischen CrNi-Stahlen und unlegierten
BB203 Rm >500 MPa 3.0 TUV (02604.) Stahlen sowie AuftragsschweiBungen von Dichtflachen an Armaturen und
As >25% AuftragschweiBen an Block-, Knlppel- und Profilwalzen.
Draht: Av =95 J
ENISO 14343-A: S 18 8 Mn =40 J...-100°C Eigenschaften des SchweiBgutes: Kaltverfestigungsfahigkeit, sehr gute
AWS A5.9: ER307 (mod.) Kavitationseigenschaften, risssicher, thermoschockbestandig, zunder-
bestandig bis +850°C, unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprodung
Pulver: Uber +500°C. Kaltzéh bis -100°C.
ENISO 14174: SAFB 2 DC
Thermanit Nicro 82 + Warmebehandlung: = 2.0 | TUV (7767.) Fir hochwertige SchweiBverbinungen von Nickelbasislegierungen,
Marathon 444 unbehandelt 2.4 warm- und hochwarmfesten Werkstoffen, hitzebestandigen und kaltzahen
Reo2 =380 MPa 3.2 Stahlen. Weiters fur Ferrit-Austenit-Verbindungen bei Betriebstemperaturen
Draht: Rm =580 MPa Uber 300°C oder im Druckbehélterbau bei -196°C bzw. bis 550°C.
EN ISO 18274: As >35%
S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) Av >80 J
AWS A5.14: ERNICr-3 80 J...-196°C
Pulver:
EN ISO 14343: SAFB 2 AC
Thermanit 625 + Warmebehandlung: = 1.6 TUV (10173.), GL = Fur hochwertige SchweiBverbindungen von 6% Mo-legierten Super-
Marathon 444 unbehandelt 2.0 austeniten wie S31254, N08926, N08367 und Nickelbasislegierungen
Rpo2 =420 MPa 2.4 wie Alloy 625. Erflillt héchste Korrosionsanspriiche, mit extrem hoher
Draht: Rm =700 MPa Bestandigkeit gegen Spannungsriss und Lochkorrosion (PREN > 52)
EN ISO 18274: As  40%
S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) Av 280 J
AWS A5.14: ERNiCrMo-3 70 J...-196°C
Pulver:
EN ISO 14343: SAFB 2 AC
N normalgegliht, 920°C/Luft SR*  750°C/4h, SR** 760°C/4h A*  angelassen, 670-720°C
SR Stress relieved, 580-620°C A angelassen, 580-620°C/Luft SO  60h 550°C + 40h 620°C/Luft

Alle Werte bei Testtemperatur +20°C



28

UP-Pulver fur un- und mittellegierte Drahte

BOHLER BB 24

ENISO 14174:
SAFB 165 DC H5

UV 400

ENISO 14174:
SAAB 167 AC H5

UV 305

ENISO 14174:
SAAR 176 AC H5

UV 306

ENISO 14174:
SAAR 177 AC H5

UV 418 TT

EN ISO 14174:
SAFB 155 AC H5

UV 420 TT
EN ISO 14174:

SAFB 165DC/
SAFB 165 DC H5

UV 420 TTR/
UV 420 TTR-W

ENISO 14174:

SAFB165DC/
SAFB 165AC

UV 420 TTRC

EN ISO 14174:
SAFB 165DC

UV 421 TT

ENISO 14174:
SAFB 155AC H5

Si02+TiO2
15

SiO2+TiO2
20

Si02+TiO2
30

SiO2+TiO2
24

SiO2+TiO2
15

SiO2+TiO2
15

Ca0+MgO
35

Ca0+MgO
30

Al203+MnO
58

Al203+MnO
50

CaO+MgO
38

CaO0+MgO
85

Al203+MnO  CaF2
21 26

Al203+MnO  CaF2
28 16

CaF2+Ca0+MgO
8

CaF2+Ca0+MgO
14

AlO3+MnO  CaF2
20 25

AlO3+MnO  CaF2
21 26

Si02+TiO2  CaO+MgO  AlO3+MnO  CaFz
15 85 21 26

Si02+TiO2  CaO+MgO  AlO3+MnO  CaFz
15 35 21 26

Si02+TiO2  CaO+MgO  AlO3+MnO  CaFz
16 34 21

26

Kérnung gem.

ENISO 14174:

3-25

Kérnung gem.

ENISO 14174:

3-20

Kérnung gem.

ENISO 14174:

4-14

Kérnung gem.

ENISO 14174:

3-16

Kérnung gem.

ENISO 14174:

3-20

Kérnung gem.

ENISO 14174:

3-20

Kérnung gem.

ENISO 14174:

3-20

Kérnung gem.

ENISO 14174:

3-20

Kérnung gem.

ENISO 14174:

3-20

Agglomeriertes fluorid-basisches SchweiBpulver, das sich
durch sein neutrales metallurgisches Verhalten auszeich-
net. In Verbindung mit geeigneten Drahtelektroden weist
das SchweiBgut ausgezeichnete Zahigkeitseigenschaften
im Tieftemperaturbereich auf. Anwendungsgebiet ist das
Verbindungs- und AuftragsschweiBen von allgemeinen
Baustéhlen, Feinkornbaustahlen und warmfesten Stahl-
qualitaten.

Der diffusible Wasserstoffgehalt betragt max. 5 ml/100 g
SchweiBgut.

Das UV 400 ist ein agglomeriertes, aluminat-basisches
SchweiBpulver fir Verbindungs- und AuftragsschweiBun-
gen von allgemeinen Baustéhlen, Feinkornbaustahlen und
Kesselbaustahlen. Das SchweiBpulver zeichnet sich
durch den geringen Silizium- und mittleren Manganzu-
brand aus. Breiter universeller Einsatzbereich.

Das UV 305 ist ein agglomeriertes, aluminat-rutiles
SchweiBpulver. Anwendbar an Gleich- und Wechsel-
strom. Das SchweiBpulver eignet sich fir das Sctumpf-
schweiBen in Lage-/Gegenlagetechnik bis zu einer
Blechdicke von 10 mm und fUr das KehlnatschweiBen.
Besonders geeignet flr Rohr-Steg-Rohr-Verbindungen
wie bei Flossenrohren bei Kesselwanden.

Das UV 306 ist ein agglomeriertes SchweiBpulver fur
VerbindungsschweiBungen an allgemeinen Bau- und
Rohrstéhlen. Anwendbar an Gleich- und Wechselstrom.
Geeignet fur Eindraht- und MehrdrahtschweiBen mit
hoher SchweiBgeschwindigkeit.

UV 418 TT ist ein agglomeriertes, fluorid-basisches
SchweiBpulver fur Verbindungs- und AuftragsschweiBun-
gen verschiedener Stéhle, vor allem flr hochfeste und
kaltzédhe Feinkornbaustéhle. Das vielseitige Pulver kann
mit fast allen Drahtelektroden eingesetzt werden. Fur
Gleich- und Wechselstrom geeignet, auch fur Tandem-
und Mehrdrahtsysteme.

UV 420 TT ist ein agglomeriertes SchweiBpulver des
fluoridbasischen Typs fur das Verbindungs- und Auftrags-
schweiB3en von allgemeinen Baustéhlen, Feinkornbau-
stahlen und warmfesten Stahlqualitaten.

Es zeichnet sich durch ein neutrales metallurgisches
Verhalten aus. Das SchweiBgut weist in Verbindung mit
entsprechenden Drahtelektroden hohe Zahigkeitseigen-
schaften bei tiefen Temperaturen auf.

Es ist geeignet fur das Eindraht- und Tandem-SchweiB3en.

UV 420 TTR ist ein agglomeriertes fluoridbasisches
SchweiBpulver vor allem fur Verbindungs- und Auftrags-
schweiBungen von warmfesten Stahlqualitaten. Der
niedrige P-Zubrand von max. 0.004% ermdglicht den
Einsatz im Reaktorbau sowie zum Schweil3en von
Hydrocrackern.

UV 420 TTR-W ermdglicht ein sicheres Schweien an
Wechselstrom und mit dem Tandem-Verfahren. Damit
sind besonders bei Cr-Mo-legierten Drahtelektroden
noch hdhere Zahigkeitswerte zu erreichen.

Diese spezielle Variante unterstutzt beim Wechselstrom-
schweiBen den C-Gehalt im SchweiBgut. Der C-Gehalt
ist um ca. 0.03-0.04% héher als beim UV 420 TTR.
Das UV 420 TTRC wird vorwiegend fur das SchweiBen
von hoch hitzebesténdigen Stahlen eingesetzt.

Das UV 421 TT ist ein agglomeriertes fluoridbasisches
SchweiBpulver fir das SchweiBen von hochfesten und
kaltzahen Feinkornbaustéhlen, mit sehr neutralem
metallurgischen Verhalten hinsichtlich Zu- und Abbrand
von Si und Mn.



UP-Pulver fur hochlegierte Drahte

BOHLER BB 203

ENISO 14174:
SAFB2DC

Avesta Flux 801

ENISO 14174:
SACS 2 CrDC

Avesta Flux 805
ENISO 14174

SA AF 2 Cr DC
Marathon 431

ENISO 14343:
SAFB 264 DC

Marathon 543

ENISO 14174
SAFB 2 55 DC H5

Pipeline

BOHLER FOX BVD 85

EN ISO 2560-A:
E4651NiB45

AWS A5.5:
E8045-P2

E8018-G

BOHLER FOX BVD 90

EN 757:
E55572NiB45

AWS A5.5:

E9018-G
E9045-P2 (mod.)

BOHLER FOX CEL

EN ISO 2560-A:
E383C21

AWS A5.1:
E6010

Si02+4TiO2  CaO+MgO Al203 CaFz
20 26 18 32
SiO2 Al203 CaF2+MgO Cr
30 15 40 5.6
SiO2 Al203 CaF2 Cr
10 36 48 2.5
SiO2 Al203 CaF2
10 38 50
SiO2+AI203 CaF2+Ca0+MgO
85 60

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 510 MPa
Rm 560 MPa
As  27%
Av 170 J
65 J...-50°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 600 MPa
Rm 650 MPa
As  27%
A 170 J
80 J...-50°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 450 MPa
Rm 520 MPa
As  26%
Av 100 J
>47 J...-30°C

3.2 | TOV(03531.),
4.0 | SEPROZ, CE
45

3.2  TOV (03402)),
4.0 | Statoi, SEPROZ,
45 | CE, GAZPROM
25 | TOV (1281),

3.2 | DNV, Statoil,

4.0 | SEPROZ,

4.5 | CE, NAKS

Kérnung gem.
EN ISO 14174:
2-12

Agglomeriertes fluorid-basisches SchweiBpulver fir
VerbindungsschweiBungen an weichmartensitischen
Cr-Ni-Stéhlen und unstabilisierten bzw. stabilisierten
austenitischen CrNi(Mo)-Stahlen, sowie hoch-korrosions-
bestandigen vollaustenitischen Cr-Ni-Mo-Stahlen.
Besonders gute Eignung fur Duplex-Stéhle und Misch-
verbindungen.

Das Pulver zeichnet sich durch gute KehinahtschweiB-
eigenschaften, gute Schlackenentfernbarkeit sowie
niedrige Wasserstoffgehalte (HD <5 ml/100g) aus.

Dichte:
0.8 kg/dm?2

Avesta Flux 801 ist ein agglomeriertes, basisches Pulver.
Das Pulver ist fur Verbindungs- und AuftragsschweiBun-
gen von unleigierten oder niedriglegierten Stahlen oder
fUr die Verwendung mit stabilisierten und unstabilisierten
CrNi und CrNiMo SchweiBzusétzen geeignet.

Dichte:
1.0 kg/dmg

Avesta Flux 805 ist ein agglomeriertes, basisches Pulver.
Das Pulver ist fir Schwei3ungen von hochleigierten,
rostfreien Stahlen wie Avesta P12, 904L oder

Duplex 2205 geeignet.

Kérnung gem.
EN ISO 14174:
4-14

Marathon 431 ist ein agglomeriertes basisches Schweif-
pulver zum SchweiBen nichtrosender hochleigierter
CrNi(Mo)-Stahle. Die SchweiBnahte sind glatt und fein
gezeichnet ohne Schlackenreste. Das Pulver zeichnet
sich neben der guten Schlackenentfernbarkeit auch
durch gute KehlnahtschweiBeigenschaften aus. Die
SchweiBguter weisen hohe Reinheit und gute mechani-
sche Gutewerte aus.

Kérnung gem.
ENISO 14174:
3-20

Marathon 543 ist ein agglomeriertes, fluorid-basisches
Pulver mit hoher Basizitat.

Fur Verbindungs- und AuftragsschweiBungen von
warmfesten CrMo Stahlen wie 12CrMo19-5, P91/T91,
X10CrMoVND9-1. In Kombination mit dem Thermanit
MTS 616 ist es auch fur den Stahl P92 geeignet.

Basisch umhilite Fallnahtelektrode fir hochwertige SchweiBverbindungen
an GroBrohrleitungen sowie im Konstruktionsbau. Im Pipelinebau geeignet
flir die FUll- und DecklagenschweiBung.

Die FallnahtschweiBung erméglicht eine bis zu 100% hdhere
Abschmelzleistung gegentiber der Steignahtschweiung.
Das gilt fur alle BOHLER BVD-Elektroden!

Basisch umhilite Fallnahtelektrode fir hochwertige SchweiBverbindungen
an GroBrohrleitungen sowie im Konstruktionsbau. Im Pipelinebau geeignet
fur die Full- und DecklagenschweiBung.

Besonders rissfestes SchweiBgut mit hoher Zahigkeit.

Zellulose umhilite Stabelektrode fur die FallnahtschweiBung der
Waurzel, Hotpass, FUll- und Decklagenan GroBrohrleitungen.
Hohe Wirtschaftlichkeit gegeniber SteignahtschweiBung auch in
Kombination mit basischen Fallnahtelektroden.

Bestens geeignet flr die SchweiBung der Wurzellage.

29



30

Pipeline

MARKE
Standard EN ISO
Standard AWS

BOHLER FOX CEL 75

EN ISO 2560-A:
E423C25

AWS A5.5:
E7010-P1
Phoenix CEL 70

EN ISO 2560-A:
E422C25

AWS A5.1:
E6010
BOHLER FOX CEL 85

EN ISO 2560-A:
E4641NiC25

AWS A5.5:
E8010-P1

BOHLER FOX CEL 80-P

EN ISO 2560-A:
E4631NiC25

AWS A5.5:
E8010-P1

BOHLER FOX CEL 90

EN ISO 2560-A:
E5031NiC25

AWS A5.5:

E9010-P1

E9010-G

BOHLER FOX EV PIPE

EN ISO 2560-A:
E424B12H5

AWS A5.1:
E7016-1H4R

BOHLER

FOX EV 60 PIPE
EN ISO 2560-A:

E 504 1NiB 12 H5

AWS Ab.5:
E8016-GH4R

BOHLER

FOX EV 70 PIPE

EN 757:

E 656 4 Z Mn2NiMo B 12 H5

AWS A5.5:
E9016-GH4R

BOHLER SG 3-P

ENISO 14341-A:
G3Sit

G 46 5 M21 3Si1
G 42 4 C13Sit

AWS Ab5.18:
ER70S-G

Mechanische
Gutewerte
Richtwerte

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 480 MPa
Rm 550 MPa
As  23%
Av 100 J
45 J...-40°C

Wérmebehandlung:

unbehandelt
Rpo.2 420 MPa
Rm 510 MPa
As  22%
Av 80J
28 J...-40°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 490 MPa
Rm 570 MPa
As  23%
Av 110 J
>47 J...-40°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 490 MPa
Rm 570 MPa
As  23%
Av 90J
>47 J...-30°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 580 MPa
Rm 650 MPa
As  21%
Av 100 J
>47 J...-30°C

Wéarmebehandlung:

unbehandelt
Re 470 MPa
Rm 560 MPa
As  29%
Av 170 J
55 J...-40°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 550 MPa
Rm 590 MPa
As  29%
Ay 170 J
110 J...-40°C

Wéarmebehandlung:

unbehandelt
Re 620 MPa
Rm 680 MPa
As  20%
Av 140 J
55 J...-46°C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 510 MPa
Rm 640 MPa
As  25%

55 J...-50°C
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Zulassungen

TUV-A (533.)

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

TOV (1361.),
ABS, SEPROZ,
CE

TUV (11181.),
CE

TOV (1324.),
Statoil, SEPROZ,
GE

TUV (7620.),
DB (10.014.77),
LTSS, SEPROZ,
VNIIGAZ, CE,
NAKS

NAKS,
GAZPROM

TUV (07682.),
CE, NAKS,
GAZPROM

Eigenschaften und Anwendungen

Hoéherfeste zellulose umhdilite Stabelektrode fir FallnahtschweiBung
an GroBrohrleitungen. Hohe Wirtschaftlichkeit gegentiber Steignaht-
schweiBung.

BOHLER Zellulose umhtillten Stabelektroden werden vor allem fiir die
Hotpass, Full- und DecklagenschweiBung verwendet und sind daher
auch besonders gut daflr geeignet.

Zellulose Stabelektrode flr das Fallnahtschweien von Rohrrundnéhten an
Pipelines. Besonders geeignet fur das SchweiBen der Wurzellage (DC +/-),
auch in steigender Position.

CTOD, HIC und HSCC geprtift.

Hoherfeste Zellulose umhdillte Stabelektrode fur FallnahtschweiBung
an GroBrohrleitungen.

BOHLER Zellulose umhtillten Stabelektroden bieten eine hohe
Wirtschaftlichkeit gegentiber SteignahtschweiBung.

Hoherfeste cellulose umhilite Stabelektrode fur Fallnahtschweiung
an GroBrohrleitungen.

BOHLER FOX CEL 80-P zeichnet sich durch einen intensiveren
Lichtbogen und ein flussigeres SchweiBbad im Vergleich zur
BOHLER FOX CEL 85 aus.

Hochfeste Zellulose umhdillte Stabelektrode fur FallnahtschweiBung
an GroBrohrleitungen vor allem der Stahlglten X70 und X80.

BOHLER FOX EV PIPE ist eine basisch umhtlite Stabelektrode die
sich vor allem durch ein exzellentes SchweiBverhalten bei der Rohr-
SteignahtschweiBung von Wurzelndhten auf Minuspol sowie Full- und
Decklagen auf Pluspol auszeichnet.

Durch héhere Abschmelzleistung und héhere SchweiBgeschwindigkeit
werden deutliche Zeiteinsparungen im Vergleich zu herkémmlichen
E 7018 moglich.

BOHLER FOX EV 60 PIPE ist eine basisch umhiillte Stabelektrode,
die sich vor allem durch ein exzellentes SchweiBverhalten bei der
Rohr-SteignahtschweiBung von Wurzelnéhten auf Minuspol sowie
Full- und Decklagen auf Pluspol auszeichnet.

Durch héhere Abschmelzleistung und héhere SchweiBgeschwindigkeit
werden deutliche Zeiteinsparungen im Vergleich zu herkémmlichen
E 8018 mdglich.

BOHLER FOX EV 70 PIPE ist eine basisch umhllite Stabelektrode die
sich vor allem durch ein exzellentes SchweiBverhalten bei der Rohr-
SteignahtschweiBung von Wurzelnéhten auf Minuspol sowie Fill- und
Decklagen auf Pluspol auszeichnet.

Durch héhere Abschmelzleistung und héhere SchweiBgeschwindigkeit
werden deutliche Zeiteinsparungen im Vergleich zu herkdmmlichen
E 9018 moglich.

BOHLER SG 3-P ist ein mikrolegierter Draht fiir die automatisierte
Schutzgasschweiung von Pipeline-Rohren.

Die prézise Zugabe von Mikroelementen ermdglicht eine sehr gute
Tieftemperatur-Kerbschlagzahigkeit bis -50°C, sowie ausgezeichnete
Duktilitat und Risssicherheit.



Pipeline

MARKE
Standard EN ISO
Standard AWS

BOHLER SG 8-P

EN ISO 14341-A:
G3Ni1
G 42 5 M21 3Ni

AWS A5.28:

ER80S-G

BOHLER NiMo 1-IG
EN ISO 16834-A:

G 55 6 M21 Mn3Ni1Mo
G 55 4 C1 Mn3Ni1Mo

AWS A5.28:
ER90S-G

BOHLER Ti 70 PIPE-FD

EN ISO 18276-A:
T554MniNiPM 1 H5

AWS A5.29:
E91T1-M21A4-G
BOHLER

Pipeshield 71 T8-FD

AWS A5.29:
E71T8-A4-K6

BOHLER
Pipeshield 81 T8-FD

AWS A5.29:
E81T8-A4-Ni2
E81T8-A4-G

Die Angaben zur Art und Anwendung unserer Produkte
dienen lediglich der Information des Anwenders. Die
Daten zu den mechanischen Eigenschaften beziehen sich
immer auf das reine SchweiBgut unter Beachtung der
geltenden Normen. In der Schweiverbindung werden die
SchweiBguteigenschaften u.a. vom Grundwerkstoff, der

Mechanische
Gutewerte
Richtwerte

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 500 MPa
Rm 590 MPa
As  24%
Av 150 J

80 J...-50C

Warmebehandlung:

unbehandelt
Re 620 MPa
Rm 700 MPa
As  23%
Av 140 J
>47 J...-60°C

Wéarmebehandlung:

unbehandelt

Re =550 MPa
Rm 640-820 MPa
As >18%

Av =47 J...-40C

Warmebehandlung:

unbehandelt

Re 435 MPa

Rm 535 MPa

As  28%

Av 200 J
150 J...-30°C
>27 J...-40°C

Warmebehandlung:

unbehandelt

Re 500 MPa

Rm 600 MPa

As  25%

Av 170 J
120 J...-30°C
>27 J...-40°C
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Zulassungen

DNV

TOV (11763.),

DB (42.014.06),

GL, SEPROZ,
CE, NAKS,
GAZPROM

TOV (12279.),
GAZPROM, CE

NAKS,
GAZPROM

NAKS,
GAZPROM

Eigenschaften und Anwendungen

BOHLER SG 8-P ist ein mikrolegierter Draht fUr die automatische
SchutzgasschweiBung von Pipeline Rohren. Die prézise Zugabe von
Mikrolegierungselementen ergibt ein SchweiBgut, welches sehr gute
Tieftemperatur-Kerbschlagzahigkeit bis-50°C ermdglicht, sowie eine
ausgezeichnete Duktilitdt und Risssicherheit.

Verkupferte Drahtelektrode fur das SchutzgasschweiBen von hochfesten,
vergUteten Feinkornbaustéhlen.

Die prézise Zugabe von Mikroelementen ermdglicht auch beim
BOHLER NiMo1-1G eine sehr gute Tieftemperatur-Kerbschlagzahigkeit
bis -50°C, sowie ausgezeichnete Duktilitdt und Risssicherheit.

Mikrolegierter Rutil Fulldraht fUr Ein- und MehrlagenschweiBung
von Kohlenstoff-Mangan Stahlen und hochfesten Stahlen unter der
Verwendung von Ar-CO2 Schutzgas.

BOHLER Pipeshield 71 T8-FD ist ein selbstschitzender Fulldraht, der
speziell fur die semi-automatische PipelineschweiBung in fallender Position
entwickelt wurde. Auch anwendbar fir SchweiBungen an unlegierten
Stahlkonstruktionen.

BOHLER Pipeshield 81 T8-FD ist ein selbstschiitzender Fulldraht, der
speziell fir die semi-automatische Pipelineschweiung in fallender Position
entwickelt wurde. Auch anwendbar fir Schweiungen an unlegierten
Stahlkonstruktionen.

Schwei3position und den Schweilparametern beeinflusst.
Eine Garantie fiir die Eignung fiir eine bestimmte Art der
Anwendung erfordert in jedem einzelnen Fall eine aus-
driickliche schriftliche Vereinbarung.

Anderungen vorbehalten.
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