ZUSATZWERKSTOFFE
BOHLER



STABELEKTRODEN

niedriglegiert

BOHLER FOX EV 50-A Stabelektrode, unlegiert, EN ISO 2560-A:2005: E 42 5B 42 H5 = F
basisch umhiillt EN 1SO 2560-B:2005: E 49 18-1 AU H5

Eigenschaften

Basisch umhiillte Stabelektrode fir 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
SchweiBgut (unter AWS-Bedingungen HD < 4 ml/100 g). Die Elektrode eignet sich fir VerbindungsschweiBungen im Stahl-, Kessel-, Behalter-,
Fahrzeug-, Schiff- und Maschinenbau sowie als Pufferlage bei AuftragschweiBungen an hoch gekohlten Stahlen. Geeignet auch zum Schweien
von Stahlen mit geringer Reinheit und héherem Kohlenstoffgehalt. Besonders geeignet fir Offshore-Konstruktionen, CTOD-gepriift bei -10 °C.
BOHLER FOX EV 50 ist auch fiir den Einsatz in Sauergas geeignet (HIC-Test nach NACE TM-02-84). Es sind ebenfalls Werte fiir den SSC-Test
verfligbar.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes
C Si Mn
Gew-% 0.07 05 1.1

Werkstoffe

Stahle bis zu einer Streckgrenze von 420 N/mm2 (60 ksi)

S235JR-E335, $235J2G3 - S355J2G3, €22, P235T1-P355T1, P235T2, P355T2, L210 - L360NB, L290MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH,
265GH, P295GH, S235JRS1 - $235J4S, S355G1S - $355G3S, S255N - S355N, P255NH-P355NH, S255NL - S355NL, GE200-GE260, GE300

Zulassungen und Eignungspriifungen
TUV-D (4180.), GL (3YH5), LTSS, PDO, SEPROZ

Art. Nr. @ [mm] Ldange (mm) Stlick/Paket Gewicht/
Paket (kg)
4538 214 2,5 350 188 4,0
4538216 3,2 350 117 4,1
4538217 3,2 450 114 5,2
4538 218 4,0 450 72 5.1
B(")HLER FOX SPEM Stabelektrode, unlegiert, rutil EN ISO 2560-A: E 38 2RB 12 = +
basisch umhiillt EN ISO 2560-B: E43 03 AU ~
AWS A5.1: E6013(mod.)
AWS A5.1M: E4313(mod.)
Eigenschaften

Rutil-basisch umhiillte Stabelektrode mit besonderer Eignung flr Zwangslagen, mit Ausnahme der Fallnaht
Wird bevorzugt im Rohrleitungs- und Kesselbau verwendet. Besondere Eignung fiir rontgensichere Wurzel- und Zwangslagenschweiung.

Richtanalyse des reinen Schweigutes
C Si Mn
Gew-% 008 03 0.6

Werkstoffe

Stahle bis zu einer Streckgrenze von 380 N/mm2 (52 ksi)

S275JR, $235J2G3 - S355J2G3, P235GH, P265GH, P255NH, P295GH, P355T1, P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210 - L360NB,
L210MB - L360MB, L385M, S235JRS1 - $235J2S51, S235JRS2 - $235J252, S255N - S355N

ASTM A36 u A53 Gr. alle; A106 Gr. A, B, C; A 135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36,
40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42-X52

Zulassungen und Eignungspriifungen
TUV-D (0732.), DB (10.014.06), OBB, TUV-A (528), DNV (2), LR (X), GL (2Y), ABS (2), GL (2Y),BV (3Y), CE

Art. Nr. @ [mm] Lange (mm) Stlick/Paket Gewicht/
Paket (kg)
4538422 2,0 250 470 77
4538 423 2,5 250 260 ”
4538 424 2,5 350 260 7
4538 425 3,2 350 140 77
4538 427 4,0 350 95 7




STABELEKTRODEN
niedriglegiert, warmfest

BOHLER FOX DMO Ti

EN ISO 3580-A:2008:E Mo R 1 2 =

rutil umhillte Stabelektrode T
EN ISO 3580-B:2008: E4913-1M3 ~

niedriglegiert, warmfest

Eigenschaften

Rutil umhiillte Stabelektrode mit sehr guten SchweiBeigenschaften und guter Schlackenentfernbarkeit. Leichte Handhabung in allen Positionen,
auBer Fallnaht. Bevorzugt fiir 16Mo3. Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +550 °C. Fiir Wanddicken bis 30 mm sowie fiir
porenfreie Wurzellagen. (WurzelschweiBung bis S480MB).

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes

C Si Mn Mo
Gew-% 0.07 0.4 0.8 0.55
Werkstoffe

warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, 16Mo3, S355J0G3, E295, P255G1TH, L320 - L415NB, L320MB - L415MB, S255N, P295GH,
P310GH, P255 - P355N, P255NH - P355NH
ASTM A335 Gr. P 1; A161-94 Gr. T1; A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1

Zulassungen und Eignungspriifungen
TUV-D (0018.), DB (10.014.04), OBB, TUV-A (84), BV (2YM), DNV (X), RMR (1Y), Statoil, VUZ, CE

Art. Nr. @ [mm] Lange (mm) Stlick/Paket Gewicht/
Paket (kg)
45 38 368 2,0 250 360 3,2
4538 370 2,5 250 245 3,6
4538 372 3,2 350 135 4,7
4538 374 4,0 350 90 47

Auch als KB-Typ lieferbar

BOHLER FOX DCMS Kb basisch umhiillte Stabelektrode ~ EN SO 3580-A:2008: E CrMo1 B 4 2 H5 —
niedriglegiert, warmfest EN ISO 3580-B:2008: E5518-1CM H5

Eigenschaften

Basisch umhiillte Stabelektrode kerndrahtlegiert, fiir hochwertige SchweiBnahte an Kessel und Rohrstahlen und artahnlichen Stahlqualitaten,
bevorzugt fiir 13CrMo4-5. Zugelassen im Langzeitbereich flir Betriebstemperaturbereiche bis +570 °C. Geeignet fiir , Step cooling”-Anwendung
(Bruscato < 15ppm). Weiter geeignet flr legierungsahnliche Vergtitungsstahle, unbehandelte Einsatz- und Nitrierstahle, sowie laugenrissbestan-
dige Stahle. Hohe Z&higkeit und Risssicherheit, SchweiBgut vergiitbar. Sehr niedriger Wasserstoffgehalt (unter AWS-Bedingungen HD < 4 ml/100
g). Ausbringung ca. 115 %. Vorwarmung, Zwischenlagentemperatur und Warmenachbehandlung nach den Erfordernissen des vorliegenden
Grundwerkstoffes (fiir 13CrMo4-5 bei 200-250°C, Anlassen nach dem SchweiBen bei 660-700°C, mind. 0,5 h, Ofen bis 300°C/ Luft).

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes

C Si Mn Cr Mo P As Sh Sn
Gew-% 0.1 0.35 0.7 1.05 0.5 <0.010 <0.005 <0.005 <0.005
Werkstoffe

Warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, aufhartbare und nitrierbare Stahle mit vergleichbarer Zusammensetzung, warmebehandelbare Stéhle
mit vergleichbarer Zusammensetzung mit Zugfestigkeiten bis 780 N/mm?, laugenriBbesténdige Stahle 1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5,
1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5

ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 u. P12; A217 Gr. WC6

Zulassungen und Eignungspriifungen: TUV-D (0728.), DB (10.014.32), OBB, TUV-A (14), ABS (E 8018-B2), DNV (NV 1Cr 0,5Mo),
FI (E CrMo1 B 42 H5), GL (13 CrMo 44), LTSS, VUZ, SEPROZ, CE

Art. Nr. @ [mm] Lange (mm) Stiick/Paket Gewicht/
Paket (kg)
45 38 351 2,5 350 205 43
45 38 352 3,2 350 125 45
4538 354 4,0 450 9 6,0
Auch als Rutil-Typ lieferbar
Xi/3



BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

STABELEKTRODEN

hochlegiert

BOHLER FOX EAS 2-A

Eigenschaften

Stabelektrode, hochlegiert,
chemisch bestandig

EN 1600:1997:E 199 LR 32 = +

AWS A5.4-06: E308L-17 (1.4316) ~

Niedriggekohlte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler Umhiillung. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle,
auch héhergekohlte, sowie ferritische 13 %-Chromstahle verschweilt werden. Besondere SchénschweiBeigenschaften, exzellente Wechselstrom-
verschweiBbarkeit und eine hohe HeiBrisssicherheit des SchweiBgutes zeichnen diese Marke aus. Wesentliche wirtschaftliche Bedeutung haben
die ausgezeichnete PositionsschweiBbarkeit, die selbstabhebende Schlacke ohne Schlackenreste und die feuchtigkeitsunempfindliche Umhdillung.
IK-bestandig bis +350 °C.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes

C
Gew-% 0.03

Werkstoffe

Si Mn
0.8 0.8

Cr Ni

19.8 10.2

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10,
1.4550 X6CrNiNb18-10, AlSI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C 0. D

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (1095.), DB (30.014.15), OBB, TUV-A (96), ABS (E 308L-17), GL (4306), Statoil, VUZ, SEPROZ, CE

Art. Nr. @ [mm] Ldange (mm) Stiick/Paket Gewicht/
Paket (kg)
45 39 065 2,0 300 320 3,6
4539 067 2,5 350 200 4.1
4539 068 3,2 350 120 4,0
4539 069 4,0 350 85 43
BOHLER FOX SAS 2-A Stabelektrode, hochlegiert, EN 1600:1997:E199NbR 32 —

Eigenschaften

chemisch bestandig

AWS A5.4-06: E347-17 (1.4551) ~

Stabilisierte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler Umhiillung. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéhle
sowie ferritische 13 %-Chromstahle verschweilt werden. Besondere Schonschweifeigenschaften, exzellente Wechselstromverschweibarkeit
und eine hohe HeiBrisssicherheit des SchweiBgutes zeichnen diese Marke aus. Wesentliche wirtschaftliche Bedeutung haben die ausgezeichnete
PositionsschweiBbarkeit, die selbstabhebende Schlacke ohne Schlackenreste und die feuchtigkeitsunempfindliche Umhdillung.

IK-besténdig bis +400 °C.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes

C
Gew-% 0.03

Werkstoffe

Si Mn
0.8 0.8

Cr Ni

19.5 10.0

Nb
+

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546
X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11, AlSI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9;

A320 Gr.B8Co0.D

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (1105.), DB (30.014.06), OBB, TUV-A (131), ABS (347-17), GL (4550), LTSS, VUZ, SEPROZ, CE

Art. Nr. @ [mm] Lange (mm) Stiick/Paket Gewicht/
Paket (kg)
4539095 2,0 300 320 3,6
4539096 2,5 350 200 41
4539097 3,2 350 120 41
4539098 4,0 350 85 4,3
Xl/4



BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

STABELEKTRODEN
hochlegiert

BOHLER FOX EAS 4 M-A Stabelektrode, hochlegiert, EN 1600:1997:E19123LR32 = +
chemisch bestandig AWS A5.4-92: E316L-17 (1.4430) ~

Eigenschaften

Niedriggekohlte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler Umhillung. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle,
auch héhergekohlte, sowie ferritische 13 %-Chromstahle verschweif3t werden. Besondere SchénschweiBeigenschaften, exzellente Wechselstrom-
verschweiBbarkeit und eine hohe HeiBrisssicherheit des Schweigutes zeichnen diese Marke aus. Wesentliche wirtschaftliche Bedeutung haben
die ausgezeichnete PositionsschweiBbarkeit, die selbstabhebende Schlacke ohne Schlackenreste und die feuchtigkeitsunempfindliche Umhillung.
IK-besténdig bis +400 °C.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes

C Si Mn Cr Ni Mo
Gew-% 0.03 0.8 0.8 18.8 11.5 2.7
Werkstoffe

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2, S31653, AlSI 316L, 316Ti, 316Cb,

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (0773.), DB (30.014.14), OBB, TUV-A (33), ABS (E 316L-17), DNV (316L), GL (4571), LR (316Lm), Statoil, VUZ, SEPROZ, CE

Art. Nr. @ [mm] Lange (mm) Stiick/Paket Gewicht/
Paket (kg)
4539070 2,0 300 320 3,6
4539072 2,5 350 200 4,1
4539073 3,2 350 120 4,1
4539 074 4,0 350 85 4,3
BOHLER FOX SAS 4-A Stabelektrode, hochlegiert, EN 1600:1997:E 19123 NbR 32 = +
chemisch bestandig AWS A5.4-92: E318-17 (1.4576) ~

Eigenschaften

Stabilisierte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler Umhiillung. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle
sowie ferritische 13 %-Chromstahle verschweift werden. Besondere SchonschweiBeigenschaften, exzellente WechselstromverschweiBbarkeit
und eine hohe HeiBrisssicherheit des SchweiBgutes zeichnen diese Marke aus. Wesentliche wirtschaftliche Bedeutung haben die ausgezeichnete
PositionsschweiBbarkeit, die selbstabhebende Schlacke ohne Schlackenreste und die feuchtigkeitsunempfindliche Umhiillung.

IK-bestandig bis +400 °C.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
Gew-% 0.03 0.8 0.8 19.0 12.0 2.7 +
Werkstoffe

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2,
1.4437 GX6Cr NiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, AlSI 316L, 316Ti, 316Cb

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (0777.), DB (30.014.07), OBB, TUV-A (133), LTSS, VUZ, SEPROZ, CE

Art. Nr. @ [mm] Lange (mm) Stlick/Paket Gewicht/
Paket (kg)
4539110 2,0 300 315 3,6
4539111 2,5 350 195 4,2
4539 113 3,2 350 120 4,2
4539 115 4,0 350 85 4,5




STABELEKTRODEN
hochlegiert

BOHLER FOX A 7-A

Stabelektrode, hochlegiert,
besondere Anwendungen

EN 1600:1997: EZ18 9 MnMo R 3 2 = +
AWS A5.4-92: E307-16 (mod.)  (1.4370) ~

Eigenschaften

Kerndrahtlegierte Stabelektrode mit rutilbasischer Umhiillung fiir Verbindungen zwischen verschieden legierten sowie schwierig schweiBbaren
Stahlen und 14% Mn-Stéhlen. Zahe Zwischenschichten bei Hartauftragungen. Eigenschaften des SchweiBgutes: Kaltverfestigungsfahig, sehr
gute Kavitationsbestandigkeit, risssicher, thermoschockbestandig, zunderbesténdig bis +850°C, weitgehend unempfindlich gegen Sigma-Phasen-
Versprodung. Eine Warmebehandlung ist ohne Probleme mdglich. Bei Betriebstemperaturen von (iber +650 °C ist eine Riicksprache mit dem
Hersteller zu empfehlen. Ausgezeichnete Zahigkeitseigenschaften des SchweiBgutes auch bei hdherer Aufmischung mit schwierig schweiBbaren
Stahlen oder bei Thermoschockbeanspruchung. Kaltzéh bis -100 °C. Gute PositionsschweiBbarkeit. Stabiler Lichtbogen auch am Wechselstrom.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes

C Si Mn Cr Ni Mo
Gew-% 0.10 1.5 4.0 19.5 8.5 0.7
Werkstoffe

hochfeste, unlegierte und legierte Bau-, Vergiitungs- und Panzerstahle mit- und untereinander; unlegierte sowie legierte Kessel- oder Baustahle
mit hochlegierten Cr- und Cr-Ni-Stahlen; hitzebestandige Stahle bis +850 °C; austenitische Manganhartstahle miteinander und mit anderen
Stahlen.

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (09101.), SEPROZ, CE

Art. Nr. @ [mm] Lange (mm) Stiick/Paket Gewicht/
Paket (kg)
4539 050 2,5 350 235 4,6
45 39 051 3,2 350 140 4,5
4539052 4,0 350 100 4,7
BOHLER FOX CN 29/9-A Stabelektrode, hochlegiert, EN 1600:1997:E299R 32 = +
besondere Anwendungen AWS A5.4-06: E312-17 ~

Eigenschaften

Kerndrahtlegierte austenitisch-ferritische Spezial-Stabelektroden mit rutiler Umhiillung. Durch hohen Ferritgehalt und hohe Risssicherheit geeignet
fir schwierig schweiBbare Werkstoffe mit hoherer Festigkeit, z.B. Press- und Abgratwerkzeuge. Verbindungen von verschieden legierten Stahlen,
zahe Zwischenlagen fiir Hartauftragungen. Durch hohe mechanische Festigkeit und Kaltverfestigungsféhigkeit geeignet fiir verschleiBbestandige
Auftragungen an Kupplungen, Zahnréadern, Wellen und dergleichen. Auch einsetzbar fir Reparaturen an Werkzeugen.

FOX CN 29/9-A ist auch besonders geeignet fiir Wechselstrom und positionsverschweiBbar.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes

C Si Mn Cr Ni
Gew-% 0.11 0.9 0.7 28.8 9.5
Werkstoffe

Verwendung fiir VerbindungsschweiBungen an bedingt schweiigeeigneten un- und niedrig legierten Stahlen hoherer Festigkeit. Einsatz als
spannungsverminderte Pufferlage beim Auftragen an Kalt- und Warmarbeitswerkzeugen. Fir Verbindungen an Mn-Hartstahl und Cr-Ni-Mn-
Stahl sowie flir Mischverbindungen an Stahlen unterschiedlicher chemischer Zusammensetzung bzw. Festigkeit.

Zulassungen und Eignungspriifungen
DB (30.014.16, 20.014.07), OBB, SEPROZ, VUZ, CE

Art. Nr. O [mm] Lange (mm) Stlick/Paket Gewicht/
Paket (kg)
45 38 882 2,5 300 200 34
45 38 883 3,2 350 130 4,2
45 38 884 4,0 350 90 4,4
Xl/6



BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

STABELEKTRODEN
hochlegiert

BOHLER FOX FF

Eigenschaften

Stabelektrode, hochlegiert,

hitzebestandig

EN 1600:1997:E 22 12B 22
AWS A5.4-06: E309-15

(1.4829)

Kerndrahtlegierte, basisch umhiillte Stabelektrode fir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstahle sowie fir hitzebestandige fer-
ritische CrSiAl-Stahle. Bei Verbindungen, die reduzierenden, schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt sind, muss die Schlusslage mit FOX FA geschweil3t

werden, z.B. Glihereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erddlindustrie, keramische Industrie.

Zunderbestéandig bis +1000 °C.
Richtanalyse des reinen SchweiBgutes

C
Gew-% 0.1

Werkstoffe

austenitisch: 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9, 1.4833 X7 CrNi23 14

Si Mn
1.0 1.1

Cr Ni
22 12

ferritisch-perlitisch: 1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17
AlISI 305, ASTM A297HF

Zulassungen und Eignungspriifungen

TUV-D (9090.), TUV-A (21), SEPROZ, CE

Art. Nr. @ [mm] Lange (mm) Stiick/Paket Gewicht/
Paket (kg)
4539 075 2,5 300 260 3,9
4539077 3,2 350 160 4,6
4539 078 4,0 350 120 5,1

BOHLER FOX FFB

Eigenschaften

Stabelektrode, hochlegiert,

hitzebestandig

EN 1600:1997:E2520B 22

= +

AWS A5.4-06: E310-15 (mod.)  (1.4842)

Kerndrahtlegierte, basisch umhdillte Stabelektrode fiir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstahle, z.B. Glihereien, Hartereien,
Dampfkesselbau, Erddlindustrie, keramische Industrie. VerbindungsschweiBungen an hitzebestandigen CrSiAl-Stahlen, die schwefelhaltigen
Gasen ausgesetzt sind, missen als Schlusslage mit FOX FA geschweiBt werden. Wegen Versprodungsgefahr soll der Temperaturbereich zwischen

+650-900 °C gemieden werden.

Zunderbestandig bis +1200 °C. Kaltzah bis -196 °C.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes

C
Gew-% 0.12

Werkstoffe

Si Mn
0.6 3.2

Cr Ni

25.0 20.5

austenitisch: 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20, 1.4845 X 12 CrNi 25 21, 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4840 G-X 15 CrNi 25 20,

1.4846 G-X 40 CrNi 25 21, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9

ferritisch-perlitisch: 1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4762 X 10 CrAl 25, 1.4710 G-X 30 CrSi 6,
1.4740 G-X 40 CrSi 17
AlSI 305, 310, 314; ASTM A297 HF; A297 HJ

Zulassungen und Eignungspriifungen

TUV-D (0143.), Statoil, SEPROZ, CE

Art. Nr. @ [mm] Lange (mm) Stiick/Paket Gewicht/
Paket (kg)
4539 084 2,5 300 230 3,7
4539 085 3,2 350 180 5,2
4539 086 4,0 350 120 5,1
Xl/7



ZUSATZWERKSTOFFE

BOHLER

LiereRFORMEN FUR MIIG/MAG DRAHTELEKTRODEN

Lieferformen fir MAG-Drahtelektroden
Korb- Ringspule

dz

r

ATN |
N

a1

b

ENISO 544 AuBendurch- Innendurch- AuBere kg
messer d, messer da Breite b Draht
B 300 300 180 103 15/16/18
Dornspule
!
F -—

ENISO 544 AuBen- Dornloch- | AuBere Mitnehmerloch kg
durch- durch- Breite Durch- Abstand v. | Draht
messer messer messer Mittelpunkt
d1 da b d.| 2y

S 100 100 16,5 45 - - 1,0

S 200 200 50.5 55 10 44.5 5

S 300 300 51,5 103 10 445 15

Korbspule 2

rﬁ
/<\ /\
a1 2
BOHLER AuBen- Innen- AuBere kg
durch- durch- Breite Draht
messer d, messer d, b

K 415-100* 415 300 100 25

K 435-70 435 300 70 25

* K 415 ist die Standard-Lieferform bei hochlegierten UP-Drahtelektroden.

Xi/8

Guttroff




BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

MASSIVDRAHTELEKTRODE

niedriglegiert, hochfest

BOHLER X 70-IG

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode,

niedriglegiert, hochfest

EN I1SO 16834-A:2007: G Mn3Ni1CrMo (firr Draht)
EN 1SO 16834-A:2007: G 69 5 M Mn3Ni1CrMo
EN 1SO 16834-B:2007: G 69A 5M 3M1

Verkupferte Drahtelektrode fiir das SchweiBen von hochfesten, vergiiteten Feinkornbaustahlen, mit einer Mindeststreckgrenze von 690 N/mm?.
BOHLER X 70-IG ergibt durch die prazise Zugabe von Mikrolegierungselementen ein SchweiBgut, welches trotz hoher Festigkeit eine ausgezeich-
nete Duktilitat und hohe Risssicherheit aufweist. Gute Tieftemperatur-Kerbschlagarbeit bis -50 °C.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

C
Gew-% 0.1

Schutzgase: Argon + 15 - 25 % C02

Werkstoffe

Si Mn
0.6 1.6

hochfeste Feinkornbaustéhle

$690Q, L690M, N-A-XTRA 70, USS-T1, BH 70V, HY 100, Pass 700, HSM 700

ASTM A514 Gr. F

Cr Ni
0,25 1,3

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (5547.), DB (42.014.19), OBB, TUV-A (541), ABS (X), BV (UP), DNV (IV Y69),
GL (5Y69S), LR (X), RMR (4Y69), SEPROZ, CE

Auf Korbspule B 300

Mo

0,25

v
0,1

Hf_ihlc'r -

WELING

Art. Nr. Bezeichnung O [mm]
4563130 Bohler X 70 - 1G 1,0
4563 131 Bohler X 70 - 1G 1,2

BOHLER X 90-I1G

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode,

niedriglegiert, hochfest

EN 1SO 16834-A:2007: G Mn4Ni2CrMo (fiir Draht)
EN ISO 16834-A:2007: G 89 6 M Mn4Ni2CrMo
EN ISO 16834-B:2007: G 83A 6M N4MAT

Verkupferte Drahtelektrode fiir das SchweiBen von hochfesten, vergiiteten Feinkornbaustahlen mit einer Mindeststreckgrenze von 890 N/mm?
BOHLER X 90-IG ergibt durch die prazise Zugabe von Mikrolegierungselementen ein SchweiBgut, welches trotz héchster Festigkeit eine ausge-
zeichnete Duktilitdt und hohe Risssicherheit aufweist. Gute Tieftemperatur-Kerbschlagarbeit bis -60 °C.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

C
Gew-% 0.1

Schutzgase: Argon + 15 - 25 % C02

Werkstoffe

Si Mn
0.8 1.8

hochfeste Feinkornbaustéhle
$890Q, XABO 90, OX 1002

Cr Ni
0,35 2,25

Zulassungen und Eignungspriifungen

TUV-D (5611.), DB (42.014.23), OBB, TUV-A (616), GL (6Y89S), SEPROZ, CE

Mo
0,6

-

+ o
Bihler '

WELDING

'

Auf Korbspule B 300
Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4563 140 Bohler X 90 - IG 1,0
4563 142 Bohler X 90 - 1G 1,2
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BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

MASSIVDRAHTELEKTRODE
warmfest

BOHLER DMO-IG

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode,
niedriglegiert, warmfest (hochfest)

EN ISO 21952-A:2008: G MoSi

EN 1SO 21952-B:2008: G 52M 1M3 W.Nr.: 1.5424

Massivdrahtelektrode, verkupfert fir das SchweiBen im Kessel-, Druckbehélter-, Rohrleitungs-, Kran- und Stahlbau. Hochwertiges, sehr zdhes
und risssicheres SchweiBgut, alterungsbestandig. Kaltzah bis -40 °C. Zugelassen im Langzeitbereich fir Betriebstemperaturen bis +550 °C.
Hervorragende Gleitfahigkeit und Fordereigenschaften der Drahtelektrode. Gute Kupferhaftung bei niedrigem Gesamtkupfergehalt. Sehr gutes

SchweiB3- und FlieBverhalten.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode
C Si Mn Mo
Gew-% 0.1 0.6 1.2 0.5

Schutzgase: Argon + 18 % CO2
Werkstoffe

warmfeste Stahle und StahlguB artgleich, alterungsbestandige und laugenrissbestandige Stahle, 16Mo3, $355J2G3, L320 - L415NB,
1320 MB - L415MB, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, P310GH, P255NH, 17MnMoV6-4, 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5,
15NiCuMoNb5, 20MnMoNi4-5, GE240-GE300, 22Mo4, S255N - S460N, P255NH-PA60NH, ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1 A A182M Gr.

F1,A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr. WC1

Zulassungen und Eignungspriifungen

TUV-D (0021.), DB (42.014.09), OBB, TUV-A (76), FI (G MoSi), SEPROZ, CE

¢ 3§
Auf Korbspule B 300 IL e
- Bihler e
Art. Nr. Bezeichnung @ [mm] WELDING
4563 108 Bohler DMO - IG 0,8
4563 110 Bohler DMO - IG 1,0 |
4563 112 Bohler DMO - IG 1,2

BOHLER DCMS-IG

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode,
niedriglegiert, warmfest

EN ISO 21952-A:2008: G CrMo1Si

EN 1SO 21952-B:2008: G G1CM3 W.Nr.: 1.7339

Massivdrahtelektrode, verkupfert fiir das SchweiBen im Kessel-, Druckbehalter- und Rohrleitungsbau, ferner fiir SchweiBarbeiten an Vergtitungs-
und Einsatzstahlen. Bevorzugt fiir 13CrMo4-5. Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +570 °C. Das Schweifgut weist hohe
Giiteeigenschaften, gute Zahigkeit und Risssicherheit, Laugenrissbestandigkeit sowie Nitrierfahigkeit auf und ist verglitbar. Die Zeitstandfestigkeit
liegt im Streubereich des Werkstoffes 13CrMo4-5. Sehr gute Gleit- und Fordereigenschaften der Drahtelektrode. Gute Kupferhaftung, niedriger

Gesamtkupfergehalt. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode
C Si Mn Cr Mo
Gew-% 0.11 0.6 1.0 1.2 0.5

Schutzgase: Argon + 15 - 25 % CO2
Werkstoffe

warmfeste Stahle und StahlguB artgleich, aufhartbare und nitrierbare Stahle mit vergleichbarer Zusammensetzung, warmebehandelbare Stéhle
mit vergleichbarer Zusammensetzung mit Zugfestigkeiten bis 780 N/mm?, laugenrissbestandige Stéhle 1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMob,
1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5

ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 u. P12; A217 Gr. WC6

Zulassungen und Eignungspriifungen

TUV-D (1091.), DB (42.014.15), OBB, TUV-A (92), FI (G CrMo1Si), SEPROZ, CE

-9

I!| Bihler |

Auf Korbspule B 300
Art. Nr. Bezeichnung @ [mm] '
4563 118 Bohler DCMS - 1G 0,8
4563120 Bohler DCMS - 1G 1,0
4563 122 Bohler DCMS - 1G 1,2
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BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

MASSIVDRAHTELEKTRODE

hochlegiert

BOHLER EAS 2-1G (Si)

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode,

hochlegiert, chemisch bestandig

EN ISO 14343-A:2007: G 19 9 LSi
EN ISO 14343-B:2007: SS308LSi

AWS A5.9-06: ER308LSi W.Nr.: 1.4316

Massivdrahtelektrode fiir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéhle sowie ferritische 13 % Chromstahle verschweiBt werden,
z.B. chemischer Apparate- und Behalterbau, Textil- und Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe u.v.a. Hervorragende Gleitfahigkeit und Fordereigen-
schaften. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten. IK-bestandig bis +350 °C Betriebstemperatur.

Kaltzah bis -196 °C.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

C
Gew-% <0.02

Si Mn Cr
20.0

0.8 1.7

Schutzgase: Argon + max. 2.5 % C02

Werkstoffe

Ni
10.2

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C oder D

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (3159.), DB (43.014.09), OBB, TUV-A (98), DNV (308L), GL (4550S), SEPROZ, CE

-9

+ o
Bihler |

WELDING

Auf Korbspule B 300
Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4563 208 Bohler EAS 2 - 1G (Si) 0,8
4563 210 Bohler EAS 2 - 1G (Si) 1,0
4563 212 Bohler EAS 2 - 1G (Si) 1,2

BOHLER SAS 2-1G (Si)

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode,

hochlegiert, chemisch bestandig

e

EN 1SO 14343-A:2007: G 19 9 NbSi
EN ISO 14343-B:2007: SS347Si

AWS A5.9-06: ER347Si W.Nr.: 1.4551

Massivdrahtelektrode fir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéhle, auch hhergekohlte, sowie ferritische 13%-Chromstéhle
verschweiBt werden, z.B. chemischer Apparate- und Behalterbau, chemische, pharmazeutische und Zelluloseindustrie u.v.a. Hervorragende Gleit-
fahigkeit und Fordereigenschaften. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten. IK-bestandig bis +400°C Betriebstemperatur. Kaltzah bis -196°C.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode
Si Mn Cr Ni

C
Gew-%

0.035

0.8 1.3

19.4 9.7

Schutzgase: Argon + max. 2.5 % C02 0.8

Werkstoffe

Nb
+

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546
X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11, AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9;
A320 Gr. B8C oder D

Zulassungen und Eignungspriifungen

TUV-D (0025.), TUV-A (78), GL (4550S), LTSS, SEPROZ, CE

-9

+ o
Bihler |

WELDING

Auf Korbspule B 300
Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4563 248 Bohler SAS 2 - 1G (Si) 0,8
4563 250 Bohler SAS 2 - 1G (Si) 1,0
4563 252 Bohler SAS 2 - 1G (Si) 1,2

e
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BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

MASSIVDRAHTELEKTRODE

hochlegiert

BOHLER EAS 4 M-IG (Si)

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode

hochlegiert, chemisch bestandig

EN 1SO 14343-A:2007: G 19 12 3 LSi
EN 1SO 14343-B:2007: SS316LSi

AWS A5.9-06: ER316LSi W.-Nr.: 1.4430

Massivdrahtelektrode fiir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie ferritische 13 %-Chromstahle verschweiBt werden,
z.B. chemischer Apparate- und Behdlterbau, Textil- und Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe, Getrankeerzeugung, Kunstharzanlagen u.v.a. Durch
Mo-Zusatz auch fiir chloridhaltige Medien geeignet. Hervorragende Gleitfahigkeit und Férdereigenschaften. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhal-
ten. IK-bestdndig bis +400 °C Betriebstemperatur. Kaltzah bis -196 °C.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

C

Gew-% 0.02

Si Mn Cr
0.8 1.7

18.4

Ni
12.4

Schutzgase: Argon + max. 2.5 % C02 0.8

Werkstoffe

Mo
2.8

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2, UNS S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Ch

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (3233.), DB (43.014.11), OBB, TUV-A (100), DNV (316L), GL (44295), Statoil

—e

+ o
Bihler |

WELDING

Auf Korbspule B 300
Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4563 218 Bohler EAS 4 M - 1G (Si) 0,8
4563 220 Bohler EAS 4 M - 1G (Si) 1,0
4563 222 Bohler EAS 4 M - 1G (Si) 1,2

BOHLER SAS 4-1G (Si)

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode,

hochlegiert, chemisch bestandig

EN ISO 14343-A:2007: G 19 12 3 NbSi
AWS A5.9-06: ER318 (mod.) W.Nr.: 1.4576

Massivdrahtelektrode fir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle, auch hohergekohlte, sowie ferritische 13 %-Chrom-
stahle verschweiBt werden. z.B. chemischer Apparate- und Behélterbau, chemische und pharmazeutische Industrie, Zellulose-, Kunstseide- und
Textilindustrie u.v.a. Hervorragende Gleitfahigkeit und Fordereigenschaften. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten. IK-bestandig bis +400 °C
Betriebstemperatur. Kaltzah bis -120 °C.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

C
Gew-%

0.035

Si Mn Cr
19.0

0.8 1.4

Ni
11.5

Schutzgase: Argon + max. 2.5 % C02 0.8

Werkstoffe

Mo Nb
2.8 +

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNi-

Mo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, AISI 316L, 316Ti, 316Cb

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (3492.), TUV-A (135), DB (43.014.04), OBB, SEPROZ, CE

-9

| _
I!| Bihler |

WELDING

Auf Korbspule B 300
Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4563 258 Bohler SAS 4 - 1G (Si) 0.8
4563 260 Bohler SAS 4 - 1G (Si) 1,0
4563 262 Bohler SAS 4 - 1G (Si) 1,2

X712



BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

MASSIVDRAHTELEKTRODE

hochlegiert

BOHLER A 7-1G

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode, hochlegiert,

besondere Anwendungen

EN ISO 14343-A:2007: G 18 8 Mn

AWS A5.9-06: ER307 (mod.) W.Nr.: 1.4370

Spezial-Massivdrahtelektrode fiir Verbindungen zwischen verschieden legierten sowie schwierig schweiBbaren Stahlen und 14% Mn-Stéhlen.
Zahe Zwischenschichten bei Hartauftragungen. VerschleiB- und korrosionsbestandige Auftragungen an Schienen- und Weichenteilen, Ventilsitzen
sowie Kavitationsschutzpanzerungen an Wasserkraftmaschinen. Eigenschaften des SchweiBgutes: Kaltverfestigungsfahigkeit, sehr gute Kavitati-
onsbestandigkeit, risssicher, thermoschockbestandig, zunderbestandig bis +850 °C, unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprodung Gber +500
°C. Kaltzéh bis -110 °C. Eine Warmebehandlung ist ohne Probleme méglich. Bei Betriebstemperaturen von Gber +650 °C ist eine Riicksprache zu
empfehlen. Hervorragende Gleitfahigkeit und Fordereigenschaften. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

C
Gew-% 0.08

Si Mn
0.9 7.0

Ni

19.2 9.0

Schutzgase: Argon + max. 2.5 % €02 0.8

Werkstoffe

Hochfeste, unlegierte sowie legierte Bau- und Vergiitungsstahle mit- und untereinander; Unlegierte sowie legierte Stahle mit hochlegierten Cr-
und CrNi-Stahlen; Hitzebestandige Stahle bis +850 °C; Austenitische Manganhartstahle miteinander und mit anderen Stahlen; Kaltzahe Blech-
und Rohrstahle in Verbindung mit kaltzahen austenitischen Werkstoffen

Zulassungen und Eignungspriifungen
TUV-D (06632.), DB (43.014.13), OBB, SEPROZ, CE

T

"ﬁi s I
Bishler

WILBING

Auf Korbspule B 300
Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4563 198 Bohler A7 - 1G 0,8
4563 200 BohlerA 7 - 1G 1,0
45 63 202 Bohler A7 - 1G 1,2

BOHLER FF-IG

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode,
hochlegiert, hitzebestandig

EN ISO 14343-A:2007: G 22 12 H
EN I1SO 14343-B:2007: SSZ309

AWS A5.9-06: ER309 (mod.) W.Nr.: 1.4829

Massivdrahtelektrode fiir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstahle, sowie fiir hitzebestandige, ferritische CrSiAl-Stahle. z.B.
Gllhereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erdolindustrie, keramische Industrie. Austenitisches Schweigut mit ca. 8 % Ferritanteil. Bevorzugt bei
Angriff durch oxidierende Gase. Verbindungen an CrSiAl-Stahlen, die schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt sind, missen als Schlusslage mit FOX FA

bzw. FA-IG geschweilit werden. Zunderbestandig bis +1000 °C.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

C
Gew-% 0.1

Si Mn
1.1 1.6

Ni

22.5 11.5

Schutzgase: Argon + max. 2.5 % C02 0.8

Werkstoffe

austenitisch: 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9, 1.4833 X7 CrNi 23 14

ferritisch-perlitisch: 1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17,
AISI 305; ASTM A297HF

Zulassungen und Eignungspriifungen: TUV-A (26), SEPROZ

-9

Bihler |

WELDING

Auf Korbspule B 300
Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4563 228 Bohler FF - 1G 0,8
4563 230 Bohler FF - 1G 1,0
4563 232 Bohler FF - 1G 1,2

X713



BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

MASSIVDRAHTELEKTRODE

hochlegiert

BOHLER FFB-IG

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode,
hochlegiert, hitzebestandig

EN 1SO 14343-A:2007: G 25 20 Mn
AWS A5.9-06: ER310 (mod.) W.Nr.: 1.4842

Massivdrahtelektrode fiir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstahle. z.B. Gliihereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erdolindu-
strie, keramische Industrie. Vollaustenitisches SchweiBgut. Bevorzugt bei Angriffen oxidierender, stickstoffhaltiger, sowie sauerstoffarmer Gase.
VerbindungsschweiBungen an hitzebestandigen CrSiAl-Stahlen, die schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt sind, missen als Schlusslage mit FOX
FA bzw. FA-IG geschweiBt werden. Zunderbestandig bis +1200 °C. Kaltzah bis -196 °C. Wegen Versprodungsgefahr soll der Temperaturbereich
zwischen +650-900 °C vermieden werden.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

C
Gew-% 0.13

Si Mn
0.9 3.2

Cr Ni
24.6 20.5

Schutzgase: Argon + max. 2.5 % C02 0.8

Werkstoffe

austenitisch: 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20, 1.4845 X 12 CrNi 25 21, 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4840 G-X 15 CrNi 25 20, 1.4846 G-X 40 CrNi
2521, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9
ferritisch-perlitisch: 1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4762 X 10 CrAl 25, 1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X
40 CrSi 17, AISI 305, 310, 314; ASTM A297 HF; A297 H)

Zulassungen und Eignungspriifungen: SEPROZ

—9

+ I
Bihler

WELDING

Auf Korbspule B 300
Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4563 238 Bohler FFB - IG 0,8
4563 240 Bohler FFB - IG 1,0
4563 242 Bohler FFB - 1G 1,2

X/ 14



MASSIVDRAHTELEKTRODE

nickelbasis

BOHLER NIBAS 625-1G, Massivdrahtelektrode, EN ISO 18274:2006: S Ni 6625
NiCr 625-1G Nickelbasis-SchweiBzusatz (NiCr22Mo9NDb) W.Nr.: 2.4831

Eigenschaften

MIG-Drahtelektrode fiir hochwertige SchweiBverbindungen von hoch Mo-legierten Nickelbasislegierungen (z.B. Inconel 625 und Incoloy 825)
sowie CrNiMo-Stahlen mit hohem Mo-Gehalt (z.B. "6 Mo"-Stahle). Weiter ist dieser Typ auch flir warm- und hochwarmfeste Stéhle, hitzebestan-
dige sowie kaltzahe Werkstoffe, Mischverbindungen und niedrig legierte, schwer schweiBbare Stahle geeignet. Eignung im Druckbehélterbau
flir -196 °C bis +550 °C, sonst bis zur Zunderbestandigkeit von +1200 °C (S-freie Atmosphare). Aufgrund der Grundwerkstoffversprodung zwi-
schen 600-850 °C, ist dieser Temperaturbereich zu vermeiden. Hohe HeiBrisssicherheit, auBerdem wird die C-Diffusion bei hohen Temperaturen
oder Warmebehandlungen artverschiedener Verbindungen weitgehend gehemmt. Extrem hohe Bestandigkeit gegen Spannungsrisskorrosion und
Lochkorrosion (PREN 52.) Thermoschockbestandig, nichtrostend, vollaustenitisch. Niedriger Ausdehnungskoeffizient zwischen C-Stahl und auste-
nitischem CrNi(Mo)-Stahl. Draht und SchweiBgut entsprechen héchsten Qualitdtsanforderungen.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe Ti
Gew-% 0.02 0,1 0,1 22,0 Rest 9,0 3,6 0,5 +
Schutzgase: Argon + 40% He 0,8 u.1,0 mm
Ar + He + sehr geringe Anteile Aktivgas 1,2 mm
Fiir die VerschweiBung wird vorteilhafterweise die Impulslichtbogentechnik mit Argon oder Argon-Helium-Gemischen empfohlen.
Werkstoffe

2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb, 2.4858 NiCr 21 Mo, 2.4816 NiCr 15 Fe, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4876 X 10 NiCrAITi 32 20 H, 1.4876 X 10
NiCrAITi 32 20, 1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7, X 2 CrNiMoCuN 20 18 6, 2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu Verbindungen oben genannter Werkstoffe
mit unlegierten und niedriglegierten Stahlen z.B. P265GH, P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9, N08926, ASTM A 553 Gr.1, Inconel 600,
Inconel 625, Incoloy 800, 9 % Ni-Stéhle

Zulassungen und Eignungspriifungen: ) ~—
TUV-D (4323.), TUV-A (437), Statoil, SEPROZ, CE (NiCr 625-1G: TUV-D (3937.)) + Eiﬂ-
Art. Nr. Bezeichnung @ [mm] Bohler .

4561993 Béhler NIBAS 625 - IG 0,8

4561994 Bohler NIBAS 625 - IG 1,0

4561995 Bohler NIBAS 625 - IG 1,2
BOHLER NIBAS 70/20-IG, Massivdrahtelektrode, EN I1SO 18274:2006: S Ni 6082

NiCr 70 Nb-IG Nickelbasis-Schweifzusatz (NiCr20Mn3Nb) W.Nr.: 2.4806

Eigenschaften

MIG-Drahtelektrode fiir hochwertige SchweiBverbindungen von Nickelbasislegierungen, warm und hochwarmfesten Werkstoffen, hitzebestén-
digen sowie kaltzahen Werkstoffen, weiter fir niedriglegierte schwer schweibare Stahle und Mischverbindungen geeignet. Ferner flir Ferrit-
Austenit-Verbindungen bei Betriebstemperaturen > +300 °C oder Wéarmebehandlungen. Eignung im Druckbehalterbau fiir -196 °C bis +550
°C, sonst bis zur Zunderbestandigkeit von +1200 °C (schwefelfreie Atmosphare). Unempfindlich gegen Versprodung, hohe HeiBrisssicherheit,
auBerdem wird die C-Diffusion bei hohen Temperaturen oder Wéarmebehandlungen artverschiedener Verbindungen weitgehend gehemmt. Ther-
moschockbestandig, nichtrostend, vollaustenitisch. Niedriger Ausdehnungskoeffizient zwischen C-Stahl und austenitischen CrNi(Mo)-Stahl. Draht
und SchweiBgut entsprechen hochsten Qualitatsanforderungen.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

C Si Mn Cr Ni Ti Nb Fe
Gew-% 0.02 0.1 3.1 20.5 Rest + 2,6 1,0
Schutzgase: Argon + 40% He 0,8 u.1,0 mm

Ar + He + sehr geringe Anteile Aktivgas 1,2 mm
Fir die VerschweiBung wird vorteilhafterweise die Impulslichtbogentechnik mit Argon oder Argon-Helium-Gemischen empfohlen.
Werkstoffe
2.4816 Ni Cr 15 Fe, 2.4817 LC-NiCr 15 Fe, Alloy 600, Alloy 600 L, Nickel- und Nickellegierungen, kaltzahe Stahle bis X8Ni9, hochlegierte Cr-
und CrNiMo-Stahle besonders bei Mischverbindungen, sowie deren Verbindungen zu unlegierten, niedriglegierten, warm-, hochwarmfesten
Stahlen. Auch flir den Werkstoff Incoloy 800 geeignet.
Zulassungen und Eignungspriifungen: TUV-D (4327.), TUV-A (435), Statoil, SEPROZ, CE, NAKS (NiCr 70 Nb-IG TUV-D (0890.))

Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4561708 Bohler NIBAS 70/20 - 1G 0,8
4561710 Bohler NIBAS 70/20 - IG 1,0
4561712 Bohler NIBAS 70/20 - IG 1,2




BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

IMASSIVDRAHTELEKTRODE
hochlegiert, hochkorrosionsbestandig

BOHLER CN 22/9 N-IG Massivdrahtelektrode,

Eigenschaften

hochlegiert, hochkorrosionsbestan

dig

EN 1SO 14343-A:2007: G 22 9 3 NL
EN 1SO 14343-B:2007: 552209
AWS A5.9-06: ER2209 W.Nr.: 1.4462 (mod.)

Massivdrahtelektrode, flr das SchweiBen ferritisch-austenitischer Duplexstahle bestens geeignet. Das SchweiBgut besitzt durch eine gezielte Le-
gierungsabstimmung neben hohen Festigkeits- und Zahigkeitseigenschaften noch ausgezeichnete Bestandigkeit gegentiber Spannungsrisskorrosi-
on und Lochfra (PREN >35). Der Schweifzusatz kann im Temperaturbereich von -40 °C bis +250 °C eingesetzt werden. Zur Erzielung der beson-
deren SchweiBguteigenschaften ist auf eine kontrollierte Aufmischung und entsprechenden Wurzelschutz zu achten. Ferritgehalt 30-60 FN (WRC).
Die Massivdrahtelektrode zeichnet sich durch hervorragende Gleit- und Férdereigenschaften und ein sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten aus.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

C
Gew-% 0.015

Schutzgase:

Si Mn Cr Ni Mo N PREN
04 1.7 225 88 3,2 0,15 35
Argon + 20 - 30 % He + max. 2 % CO, 1.0 mm

Argon + 20 - 30 % He + max. 1 % O, 1.2 mm

Vorwérmung und Warmenachbehandlung sind fir das SchweiBgut nicht erforderlich. Die Zwischenlagentemperatur sollte mit max. 150 °C nach
oben begrenzt werden.

Werkstoffe

artgleiche Duplex-Stéhle, sowie ahnlich legierte, ferritisch-austenitische Werkstoffe mit erhohter Festigkeit 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3,
1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 zusammen mit 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 zusammen mit
P235GH / P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3, UNS $31803, $32205

Zulassungen und Eignungspriifungen: TUV-D (4483.), TUV-A (424), DB (43.014.26), DNV (X), GL (44625), Statoil, SEPROZ, CE

-9

| _
I!| Bihler |

WELDING

Auf Korbspule B 300
Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4563 270 Bohler CN 22/9 N - IG 1,0
4563 272 Bohler CN 22/9 N - IG 1,2
BOHLER CN 25/9 CuT-IG Massivdrahtelektrode,

Eigenschaften

hochlegiert, hochkorrosionsbestandig

EN 1SO 14343-A:2007: G 259 4 NL
AWS A5.9-06: ER2594

Massivdrahtelektrode fiir das SchweiBen ferritisch-austenitischer Superduplex-Werkstoffe speziell in der Offshore-Technik. Neben hoher Festigkeit
und guter Zahigkeit besitzt das SchweiBgut eine sehr gute Besténdigkeit gegen Lochfra8 und Spannungsrisskorrosion. Fiir Betriebstemperaturen
von -50 °C bis +250 °C.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

C
Gew-% 0.02

Schutzgase:

Werkstoffe

Si Mn Cr Ni Mo N Cu
0,3 0,7 25,2 9,2 3,6 0,22 0,6
Argon + 20-30 % He + 0.5-2 % CO, 1.0 mm
Argon + 20-30 % He + max. 1 % O, 1.2 mm

25 % Cr-Superduplex Stahle, z.B. .4501 X2CrNiMoCuWN 25-7-4
UNS S 32750, S 32760, ZERON 100, SAF 25/07, FALC 100

W PREN

0,

62 40

-9

I!| Bihler |

WELDING

Auf Korbspule B 300
Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4563 280 Bohler CN 25/9 CuT - 1G 1,0
4563 282 Bohler CN 25/9 CuT - 1G 1,2
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BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

FULLDRAHTELEKTRODE FNBOTTOszA a0t 2”11 H”S“’
BéHLER HL 52-FD Filldrahtelektrode, EN ISO 17632-B: T554T1-1MA-UH10
unlegiert - rutiler Typ T492T1-1CA-UH5
AWS A5.20: E71T-TMJH8
E71T-1CH4
AWS A5.20M: E491T-TMJH8

. E491T-1CH4
Eigenschaften
Rutil- Fiilldrahtelektrode mit rasch erstarrender Schlacke. Hervorragende SchweiBeigenschaften in allen Positionen. Ausgezeichnete mecha-
nische Gltewerte, gute Schlackenentfernbarkeit, geringe Spritzverluste, glatte feingezeichnete Nahtoberflache, hohe Rontgensicherheit, kerb-
freie Nahtiibergange. Zwangslagen kénnen mit angehobenem Schweilstrom und daher duBerst wirtschaftlich mit erhéhter
Abschmelzleistung geschweiBt werden.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes
C Si Mn Ti
Gew-% 0.06 0.5 1.2 +

Werkstoffe + L
Stahle bis zu einer Streckgrenze von 460 N/mm? (67 ksi) Bihler '
$235J2G3- $355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1 - $235J2S, AH, DH, EH, S255N - S355N, e

P235GH, P265GH, S255N, P295GH, $235G2T, $255GT, S355GT, L210 - L360NB, P235G1TH, P255G1TH '
ASTM A27 u. A36 Gr. alle; A106 Gr. A, B A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D;

A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 \\ . o
Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 G907 Gr. 30, 33, 36, 40; Gr. alle; A607 Gr. 45; A656 Gr. . e
50, 60; A668 Gr. A, B; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X65 - o v

Zulassungen und Eignungspriifungen
TUV-D (11164.), DB (42.014.35), ABS, GL, LR, DNV, BV, CRS, CE

Verarbeitungshinweise

Riicktrocknung falls erforderlich: 150°C/24h
Schutzgase: Argon + 15- 25% CO2
100% CO2 g 1,2und 1,6 mm

SchweiBung mit herkémmlichen MAG-Geraten.

BOHLER HL 51-FD Fiilldrahtelektrode, ENISO 17632-A: T464M M 1 H5
unlegiert - Metallpulvertyp EN ISO 17632-B:  T554T15-1MA-UH5
AWS A5.18: E70C-6MH4

. AWS A5.18M: E48C-6MH4
Eigenschaften

Metallpulvergefiillte Hochleistungs-Fuilldrahtelektrode fiir halb- und vollautomatische VerbindungsschweiBungen an unlegierten Bau- und
Feinkornbaustéhlen bei Einsatztemperaturen von -40 bis +450°C. Die speziell abgestimmte Pulverfiillung ermdglicht eine sehr hohe
Ausbringung von 93 bis 97% und Abschmelzleistungen bis zu 9 kg/h. Ruhiger spriihlichtbogenartiger Tropfeniibergang bei geringster
Spritzerbildung. Durch geringe Schlackenbildung kénnen mehrere Lagen ohne Zwischensauberung geschweilt werden. Guter Einbrand, hohe
Porensicherheit und gute FlieBeigenschaften stellen weitere Qualitdtsmerkmale dieser Drahtelektrode dar.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes
Si Mn
Gew-% 0.07 0.7 1.5

Werkstoffe
Stahle bis zu einer Streckgrenze von 460 N/mm2 (67 ksi)

$235J2G3 - $355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1 - S235J4S, AH, DH, EH, S255N s
- S380N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, $235G2T, $255GT, $355GT, L210 - L360NB, +
P235G1TH, P255G1TH Bohler

ASTM A27 u. A36 Gr. alle; A106 Gr. A, B A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B,
C D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556
Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. alle; A607 Gr. 45; A656 Gr.
50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr.
50; API 5L X42-X60

Zulassungen und Eignungspriifungen
TUV-D (11163.), DB, ABS, BY, DNV, GL, CE, LR

Verarbeitungshinweise

Riicktrocknung nicht erforderlich

Schutzgase: Argon + 15- 25% CO2

SchweiBung mit herkdmmlichen MAG-Geraten. g 1,2und 1,6 mm




BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

ScHweissstas WIG

warmfest

BOHLER DMO-IG

Eigenschaften

WIG-Stab, niedriglegiert,
warmfest (hochfest)

EN I1SO 21952-A:2008: W MoSi
EN ISO 21952-B:2008: W 52 1M3
EN 1SO 636-A:2008: W2Mo (fiir Stab) W.Nr.: 1.5424

WIG-SchweiBstab, verkupfert fiir das SchweiBen im Kessel-, Druckbehalter-, Rohrleitung, Kran- und Stahlbau. Hochwertiges, sehr zéhes und riss-
sicheres SchweiBgut, alterungsbestandig. Geeignet flr den Temperaturbereich -30 °C/ +500 °C (+550 °C). Sehr gutes Schweil- und FlieBver-

halten.

Richtanalyse des SchweiBstabes

C
Gew-% 0.1

Si Mn
0.6 1.2

Schutzgase: Argon

Werkstoffe

Mo
0.5

warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, alterungsbestandige und laugenrissbestandige Stahle

$355J2G3, L290 - L415NB, L290 MB - L415MB, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, P310GH, P255NH, 16Mo3, 17MnMoV6-4,
22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5, 15NiCuMoNb5S, 20MnMoNi4-5, GE240 - GE300, 22Mo4, S255N - S460N, P255NH - PA60NH
ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1 AA182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr. WCT

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (0020.), KTA 1408.1 (8066.02), DB (42.014.09), OBB, TUV-A (75), BV (UP), DNV (I YMS), FI (W MoSi), CRS (3), CE

Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
45 56 457 Bohler DMO - 1G 1,0
45 56 458 Bohler DMO - 1G 1,6
45 56 459 Bohler DMO - IG 2,0
45 56 460 Bohler DMO - IG 2,4
45 56 461 Bohler DMO - 1G 3,0

BOHLER DCMS-IG

Eigenschaften

WIG-Stab,
niedriglegiert, warmfest

EN ISO 21952-A:2008: W CrMo1Si
EN IS0 21952-B:2008: W G1CM3 W.Nr.: 1.7339

WIG-SchweiBstabe, verkupfert fir das SchweiBen im Kessel-, Druckbehélter- und Rohrleitungsbau, ferner fiir SchweiBarbeiten an Vergiitungs- und
Einsatzstéhlen. Bevorzugt fiir 13CrMo4-5. Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +570 °C. Geeignet fiir ,Step cooling”-
Anwendungen (Bruscato <15 ppm). Das SchweiBgut weist hohe Gliteeigenschaften, gute Zahigkeit und Risssicherheit, Laugenrissbestandigkeit
sowie Nitrierfahigkeit auf und ist vergiitbar. Die Zeitstandfestigkeit liegt im Streubereich des Werkstoffes 13CrMo4-5. Sehr gutes SchweiB- und

FlieBverhalten.

Richtanalyse des SchweiBstabes

C
Gew-% 0.11

Si Mn
0.6 1.0

Schutzgase: Argon

Werkstoffe

Cr Mo P As

Sb Sn

1.2 0.5 <0.012 <0.010 <0.005 <0.006

warmfeste Stdhle und StahlguB artgleich, aufhdrtbare und nitrierbare Stahle mit vergleichbarer Zusammensetzung, warmebehandelbare Stéhle
mit vergleichbarer Zusammensetzung mit Zugfestigkeiten bis 780 N/mm?, laugenrissbestandige Stahle 1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5,
1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5

ASTM A193 Gr. B7; A217 Gr. WC6; A335 Gr. P11 u. P 12

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (0727.), TOV-A (91), FI (W CrMo1Si), SEPROZ, CE

Art. Nr. Bezeichnung 0 [mm]
45 56 451 Béhler DCMS - 1G 1.6
45 56 452 Bohler DCMS - IG 2,0
4556 453 Bohler DCMS - IG 2,4
4556 454 | Bohler DCMS - 1G 3,0
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BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

ScHweissstaB WIG
hochlegiert

BOHLER EAS 2-1G

Eigenschaften

WIG-Stab, hochlegiert, ENISO 14343-A:2007:W 199 L
chemisch bestandig EN ISO 14343-B:2007: SS308L
AWS A5.9-06: ER308L W.Nr.: 1.4316

WIG-SchweiBstab. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle, auch héhergekohlte, sowie ferritische 13 % Chromstahle ver-
schweiBt werden, z.B. chemischer Apparate- und Behalterbau, chemische, pharmazeutische und Zelluloseindustrie u.v.a. Sehr gutes SchweiB- und
FlieBverhalten. IK-bestandig bis +350 °C Betriebstemperatur. Kaltzah bis -269 °C.

Richtanalyse des SchweiBstabes

C
Gew-% <0.02

Si Mn
0.45 1.8

Schutzgas: Argon

Werkstoffe

Cr Ni
20.0 10.0

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10,
1.4550 X6CrNiNb18-10, AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C 0. D

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (0145.), DB (43.014.08), OBB, TUV-A (97), DNV (308L), GL (4550), SEPROZ, CE

Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4557 110 Bohler EAS 2 - 1G 1,0
4557 112 Bohler EAS 2 - 1G 1,6
4557 114 Bohler EAS 2 - 1G 2,0
4557 116 Bohler EAS 2 - 1G 2,4
4557 118 Bohler EAS 2 - 1G 3,0
BOHLER SAS 2-1G WIG-Stab, hochlegiert, EN ISO 14343-A:2007: G 19 9 NbSi
chemisch bestandig EN 1SO 14343-B:2007: SS347Si

Eigenschaften

AWS A5.9-06: ER347Si W.Nr.: 1.4551

WIG-SchweiBstab. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie ferritische 13 % Chromstahle verschweiBt werden. z.B. che-
mischer Apparate- und Behélterbau, Textil und Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe u.v.a. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten.
IK-bestandig bis +400 °C Betriebstemperatur. Kaltzéh bis -196 °C.

Richtanalyse des SchweiBstabes

C
Gew-% 0.05

Si Mn
0.5 1.8

Schutzgas: Argon

Werkstoffe

Cr Ni
19.6 9.5

Nb
+

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546
X5CrNiNb18-10,1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11
AISI 347,321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9;  A320 Gr. B8C oder D

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (0142.), TUV-A (77), GL (4550), LTSS, SEPROZ, CE

Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4567 150 Béhler SAS 2 - 1G 1,0
4567 152 Bohler SAS 2 - 1G 1,6
4567 154 Bohler SAS 2 - 1G 2,0
4567 156 Bohler SAS 2 - IG 2,4
4567 158 Bohler SAS 2 - IG 3,0

Guttroff
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BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

ScHweisssTAaB WIG
hochlegiert

BOHLER EAS 4 M-IG

Eigenschaften

WIG-Stab, hochlegiert, EN 1SO 14343-A:2007:W 19 123 L
chemisch bestandig EN ISO 14343-B:2007: SS316L
AWS A5.9-06: ER316L W.Nr.: 1.4430

WIG-SchweiBstab. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle, auch héhergekohlte, sowie ferritisch 13% Chromstahle verschweift
werden, z.B. Chemischer Apparate- und Behalterbau, chemische pharmazeutische und Zellulose-, Kunstseide- und Textilindustrie u.v.a. Sehr gutes
SchweiB- und FlieBverhalten. IK-bestandig bis +400 °C Betriebstemperatur. Kaltzah bis -196 °C.

Richtanalyse des SchweiBstabes

C
Gew-% 0.02

Si Mn
0.5 1.8

Schutzgas: Argon

Werkstoffe

Cr Ni
18.5 12.3

Mo
2.8

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2, S31653, AlSI 316L, 316Ti, 316Ch

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (0149.), DB (43.014.12), OBB, TUV-A (101), DNV (316L), GL (4429), SEPROZ, CE

Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4567 120 Bohler EAS 4 M - 1G 1,0
4567 122 Bohler EAS 4 M - IG 1,6
4567 124 Bohler EAS 4 M - 1G 2,0
4567 126 BGhler EAS 4 M - 1G 2,4
4567 128 Bohler EAS 4 M - 1G 3,0
BOHLER SAS 4-I1G WIG-Stab, hochlegiert, EN ISO 14343-A:2007:W 1912 3 Nb
chemisch bestandig EN ISO 14343-B:2007: SS318

Eigenschaften

AWS A5.9-06: ER318 W.Nr.: 1.4576

WIG-SchweiBstab. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéhle sowie ferritische 13% Chromstahle verschweiBt werden. z.B. Che-
mischer Apparate- und Behdlterbau, Textil und Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe, Getrankeerzeugung, Kunstharzanlagen u.v.a. Durch Mo-Zusatz
auch fiir chloridhaltige Medien geeignet. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten. IK-bestandig bis +400 °C Betriebstemperatur.

Richtanalyse des SchweiBstabes

C

Gew-% 0.035

Si Mn
0.45 1.7

Schutzgas: Argon

Werkstoffe

Cr Ni
19.5 1.4

Mo Nb
2.7 +

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

Zulassungen und Eignungspriifungen
TUV-D (0236.), KTA 1408.1 (8046.00), DB (43.014.03), OBB, TUV-A (134), GL (4571), SEPROZ, CE

Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4567 160 Béhler SAS 4 - 1G 1,0
4567 162 Bohler SAS 4 - 1G 1,6
4567 164 Bohler SAS 4 - 1G 2,0
4567 166 Bohler SAS 4 - 1G 2,4
4567 168 Bohler SAS 4 - 1G 3,0
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BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

ScHweisssTAaB WIG
hochlegiert

BOHLERA 7CN - IG

Eigenschaften

WIG-Stab, hochlegiert, EN ISO 14343-A:2007: W 18 8 Mn
besondere Anwendungen AWS A5.9-06: ER307 (mod.) W.Nr.: 1.4370

WIG-SchweiBstab flir Verbindungen zwischen verschieden legierten sowie schwierig schweiBbaren Stahlen und 14%-Mn-Stahlen. Weiter fir zéhe
Zwischenschichten bei Hartauftragungen, verschleiB- und korrosionsbestandige Auftragungen an Schienen- und Weichenteilen, Ventilsitzen sowie
Kavitationsschutzpanzerungen an Wasserkraftmaschinen. Eigenschaften des Schweigutes: Kaltverfestigungsfahigkeit, sehr gute Kavitationsbe-
standigkeit, risssicher, thermoschockbesténdig, zunderbestandig bis +850 °C, unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprodung Gber +500 °C,
kaltzah bis -110 °C. Eine Warmebehandlung ist ohne Probleme mdglich. Bei Betriebstemperaturen von tber +650 °C ist eine Riicksprache mit
dem Hersteller zu empfehlen. Sehr gutes Schweil- und FlieBverhalten.

Richtanalyse des SchweiBstabes

C
Gew-% 0.08

Werkstoffe

Si Mn
0.8 7.0
Schutzgas: Argon

Cr Ni
19.2 9.0

hochfeste, unlegierte und legierte Bau-, Vergiitungs- und Panzerstahle mit- und untereinander; unlegierte sowie legierte Kessel- oder Baustahle
mit hochlegierten Cr- und CrNi-Stéhlen; hitzebestandige Stahle bis +850 °C; austenitische Manganhartstahle miteinander und mit anderen
Stahlen; kaltzahe Blech- und Rohrstahle in Verbindung mit kaltzahen austenitischen Werkstoffen.

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (00023.), DNV (X), GL (4370), CE

Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4567 102 BohlerA 7 - 1G 1,6
4567 104 BohlerA 7 - 1G 2,0
4567 106 BohlerA 7 - 1G 2,4
4567 108 BohlerA 7 - 1G 3,0
BOHLER FF - IG WIG-Stab, EN ISO 14343-A:2007:W 22 12 H

Eigenschaften

hochlegiert, hitzebestandig

EN 1SO 14343-B:2007: 57309
AWS A5.9-06: ER309 (mod.) W.Nr.: 1.4829

WIG-SchweiBstab fir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstahle, sowie fiir hitzebestandige, ferritische CrSiAl-Stahle. z. B.
Gluhereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erddlindustrie, keramische Industrie. Austenitisches SchweiBgut mit ca. 8 % Ferritanteil. Bevorzugt bei
Angriff durch oxidierende Gase. Verbindungen an CrSiAl-Stahlen, die schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt sind, missen als Schlusslage mit FOX FA

bzw. FA-IG geschweilit werden. Zunderbestandig bis +1000 °C.

Richtanalyse des SchweiBstabes

C
Gew-% 0.1

Si Mn
1.1 1.6

Schutzgas: Argon

Werkstoffe

Cr Ni
22.5 11.5

austenitisch: 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9, 1.4833 X7 CrNi 2314
ferritisch-perlitisch: 1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17
AlISI 305; ASTM A297HF

Zulassungen und Eignungspriifungen

TOV-A (20), SEPROZ
Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4567 130 Bohler FF - 1G 1,0
4567 132 Bohler FF - 1G 1,6
4567 134 Bohler FF - 1G 2,0
4567 136 Bohler FF - 1G 2,4
4567 137 Bohler FF - 1G 3,0

X721



ScHweissstaB WIG

hochlegiert, nickelbasis

BOHLER FFB - IG WIG-Stab, EN ISO 14343-A:2007: W 25 20 Mn

hochlegiert, hitzebestandig AWS A5.9-06: ER310 (mod.) W.Nr.: 1.4842
Eigenschaften
WIG-SchweiBstab fir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstahle. z. B. Gliihereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erddlindustrie,
keramische Industrie. Vollaustenitisches SchweiBgut. Bevorzugt bei Angriffen oxidierender, stickstoffhaltiger sowie sauerstoffarmer Gase. Verbin-
dungsschweiBungen an hitzebestandigen CrSiAl-Stahlen, die schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt sind, mlssen als Schlusslage mit FOX FA bzw.
FA-IG geschweiBt werden. Zunderbestandig bis +1200 °C. Kaltzéh bis -196 °C. Wegen Versprodungsgefahr soll der Temperaturbereich zwischen
+650-900 °C vermieden werden.

Richtanalyse des SchweiBstabes

C Si Mn Cr Ni
Gew-% 0.13 0.9 3.2 24.6 20.5
Schutzgas: Argon
Werkstoffe

austenitisch: 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20, 1.4845 X 12 CrNi 25 21, 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4840 G-X 15 CrNi 25 20,

1.4846 G-X 40 CrNi 25 21, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9

ferritisch-perlitisch: 1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4762 X 10 CrAl 25, 1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X
40 CrSi 17, AISI 305, 310, 314; ASTM A297 HF; A297 HJ

Zulassungen und Eignungspriifungen: SEPROZ

Art. Nr. Bezeichnung O [mm]
4567 140 Bohler FFB - 1G 1,0
4567 142 Bohler FFB - 1G 1,6
4567 144 Bohler FFB - 1G 2,0
4567 146 Bohler FFB - 1G 2,4
4567 147 Bohler FFB - 1G 3,0
BOHLER NIBAS 625-I1G, WIG-Stab, EN 1SO 18274:2006: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
NiCr 625-I1G Nickelbasis W.Nr.: 2.4831

Eigenschaften

WIG-SchweiBstab flir hochwertige SchweiBverbindungen von hoch Mo-legierten Nickelbasislegierungen (z.B. INCONEL 625 und INCOLOY 825)
sowie CrNiMo-Stahlen mit hohem Mo-Gehalt (z.B. 6% Mo-Stahle). Weiter ist dieser Typ auch fir warm- und hochwarmfeste Stéhle, hitzebestan-
dige sowie kaltzahe Werkstoffe, Mischverbindungen und niedrig legierte, schwer schweiBbare Stahle geeignet. Eignung im Druckbehalterbau fiir
-196 °C bis +550 °C, sonst bis zur Zunderbestandigkeit von +1200 °C (schwefelfreie Atmosphare). Aufgrund der Grundwerkstoffversprodung
zwischen 600-850 °C, ist dieser Temperaturbereich zu vermeiden. Hohe HeiBrisssicherheit; auBerdem wird die C-Diffusion bei hohen Temperaturen
oder Warmebehandlungen artverschiedener Verbindungen weitgehend gehemmt. Extrem hohe Besténdigkeit gegen Spannungsrisskorrosion und
Lochkorrosion (PREN 52). Thermoschockbestandig, nichtrostend, vollaustenitisch. Niedriger Ausdehnungskoeffizient zwischen C-Stahl und auste-
nitischem CrNi(Mo)-Stahl. Draht und SchweiBgut entsprechen hochsten Qualitatsanforderungen.

Richtanalyse des SchweiBstabes

C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe Ti
Gew-% 0.02 0.1 0,10 22 Rest 9,0 3,6 0,5 +
Schutzgas: 100 % Argon,  Argon + Helium Mischgas
Werkstoffe

2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb, 2.4858 NiCr 21 Mo, 2.4816 NiCr 15 Fe, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4876 X 10 NiCrAITi 32 20 H, 1.4876 X 10
NiCrAITi 32 20, 1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7, X 2 CrNiMoCuN 20 18 6, 2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu, Verbindungen oben genannter Werkstoffe
mit unlegierten und niedriglegierten Stéhlen z.B. P265GH, P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9, N08926, ASTM A 553 Gr.1,

Inconel 600, Inconel 625, Incoloy 800, 9 % Ni-Stahle

Zulassungen und Eignungspriifungen: TUV-D (4324.), TUV-A (436), Statoil, SEPROZ, CE (NiCr 625-1G: TUV-D (3938.))

Art. Nr. Bezeichnung O [mm]
45 66 050 Bohler NIBAS 625 - IG 1,6
4566 051 Bohler NIBAS 625 - 1G 2,0
45 66 052 Bohler NIBAS 625 - 1G 2,4
45 66 053 Bohler NIBAS 625 - 1G 3,0




ScHweissstas WIG

nickelbasis

BOHLER NIBAS 70/20 - 1G, WIG-Stab, EN SO 18274:2006: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
NiCr 70 NB - IG Nickelbasis W.Nr.: 2.4806

Eigenschaften

WIG-SchweiBstab fir hochwertige SchweiBverbindungen von Nickelbasislegierungen, warm und hochwarmfesten Werkstoffen, hitzebestandigen
sowie kaltzahen Werkstoffen, weiter fir niedriglegierte, schwer schweibare Stahle und Mischverbindungen geeignet. Ferner fir Ferrit-Austenit-
Verbindungen bei Betriebstemperaturen > +300 °C oder Warmebehandlungen. Eignung im Druckbehélterbau fir -196 °C bis +550 °C, sonst bis
zur Zunderbestandigkeit von +1200 °C (schwefelfreie Atmosphare). Unempfindlich gegen Versprodung, hohe HeiBrisssicherheit. AuBerdem wird
die C-Diffusion bei hohen Temperaturen oder Warmebehandlungen artverschiedener Verbindungen weitgehend gehemmt. Thermoschockbestan-
dig, nichtrostend, vollaustenitisch. Niedriger Ausdehnungskoeffizient zwischen C-Stahl und austenitischem CrNi(Mo)-Stahl. Draht und SchweiBgut
entsprechen hochsten Qualitatsanforderungen.

Richtanalyse des SchweiBstabes

C Si Mn Cr Ni Ti Nb Fe
Gew-% 0.02 0.1 3,1 20.5 Rest + 2,6 1
Schutzgas: 100 % Argon

Ar + He Mischgas

Werkstoffe

2.4816 Ni Cr 15 Fe, 2.4817 LC-NiCr 15 Fe, Alloy 600, Alloy 600 L Nickel- und Nickellegierungen, kaltzahe Stéhle bis X8Ni9,
hochlegierte Cr- und CrNiMo-Stahle besonders bei Mischverbindungen, sowie deren Verbindungen zu unlegierten, niedriglegier-
ten, warm-, hochwarmfesten Stahlen. Auch fir den Werkstoff Incoloy 800 geeignet.

Zulassungen und Eignungspriifungen:
TUV-D (4328.), TUV-A (434), Statoil, SEPROZ, CE, NAKS 70 Nb-IG TUV-D (0891.), KTA 1408.1 (8035.00))

Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
45 66 058 Bohler NIBAS 70/20 - 1G 1,6
4566 059 Bohler NIBAS 70/20 - 1G 2,0
45 66 060 Bohler NIBAS 70/20 - 1G 24




BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

ScHweissstaB WIG

hochlegiert, hochkorrosionsbestandig

BOHLER CN 22/9 N-IG WIG-Stab, EN 1SO 14343-A:2007:W 22 9 3 NL

Eigenschaften

hochlegiert, hochkorrosionsbestandig EN ISO 14343-B:2007: SS2209
W.Nr.: 1.4462 (mod.)

WIG-SchweiBstab flir das SchweiBen ferritisch-austenitischer Duplexstahle bestens geeignet. Das SchweiBgut besitzt durch eine gezielte Legie-
rungsabstimmung neben hohen Festigkeits- und Zahigkeitseigenschaften noch ausgezeichnete Bestandigkeit gegenliber Spannungsrisskorrosion
und LochfraB (ASTM G48 / Methode A). Der Schweilizusatz kann im Temperaturbereich von -60 °C bis +250°C eingesetzt werden. Zur Erzielung
der besonderen SchweiBguteigenschaften ist auf eine kontrollierte Aufmischung sowie auf eine einwandfreie Wurzelsplilung zu achten. Bei beson-
ders hohen Anforderungen kénnen dem Schutzgas und/oder dem Wurzelschutzgas geringe N2-Anteile beigesetzt werden. Der WIG-Stab zeichnet
sich durch ein sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten aus.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

C
Gew-% 0.015

Schutzgase:
Werkstoffe

Si Mn Cr Ni Mo N PREN
04 1,7 22,5 8.8 3,2 0,15 35

100 % Argon, Argon + 2 -3 % N2

artgleiche Duplex-Stahle, sowie ahnlich legierte, ferritisch-austenitische Werkstoffe mit erhéhter Festigkeit
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 mit 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 mit P235GH/ P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3

UNS $31803, 532205

Zulassungen und Eignungspriifungen:  TUV-D (4484.), TUV-A (423), DNV (X{I1}), Statoil, GL (4462), ABS (ER 2209), LR (X), CE

Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4567 176 Bohler CN 22/9 N - 1G 1.6
4567177 Bohler CN 22/9 N - IG 2,0
4567 178 Bohler CN 22/9 N - 1G 2,4
4567 179 Bohler CN 22/9 N - 1G 3,2
BOHLER CN 25/9 CuT-IG WIG-Stab, ENISO 14343-A:2007: W 259 4 NL
hochlegiert, hochkorrosionsbestandig AWS A5.9-06: ER 2594

Eigenschaften

WIG-SchweiBstab fiir das SchweiBen ferritisch-austenitischer Superduplex-Werkstoffe speziell in der Offshore-Technik. Neben hoher Festigkeit
und guter Zahigkeit besitzt das SchweiBgut eine sehr gute Bestandigkeit gegen Lochfral und Spannungsrisskorrosion. Flir Betriebstemperaturen
von -50 °C bis +250 °C. Fiir Anwendungen, wo ein niedriger Wasserstoffgehalt gefordert wird, empfehlen wir BOHLER CN 25/9 CuT-IG-LH mit
garantierten Wasserstoffwerten unter 3 ppm.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

C
Gew-% 0.02

Schutzgase:

Werkstoffe

25 % Cr-Superduplex Stahle, z.B. 1.4501 X2CrNiMoCuWN 25-7-4
UNS S 32750, S 32760, ZERON 100, SAF 25/07, FALC 100

Si Mn Cr Ni Mo N Cu W PREN
0,3 0,7 25,2 9,2 3,6 0,22 0,6 0,62 40
Argon + 20-30 % He + 0.5-2 % CO, 1.0 mm

Argon + 20-30 % He +max. 1 % O, 1.2mm

Art. Nr. Bezeichnung @ [mm]
4567 1780 | Bohler CN 25/9CuT - 1G 1,6
4567 182 Bohler CN 25/9CuT - IG 2,0
4567 183 Bohler CN 25/9CuT - IG 2,4

Xl/24



