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Vorwort

BOHLER WELDING zihlt seit den Anfingen der SchweiBtechnik
zu den fiihrenden Entwicklern, Produzenten und Anbietern von
SchweiBzusitzen weltweit. Unter der Marke BOHLER WELDING
wird das komplette Sortiment an Schweifzusitzen fiir die Ver-
bindungsschweiBung angeboten.

Kunden und Partner in iiber 100 Lindern der Welt setzen seit
1926 ihr Vertrauen in unsere Produkte und Lésungen. Das in iber
acht Jahrzehnten weltweit vor Ort gesammelte Anwendungs-
wissen macht BOHLER WELDING zum bevorzugten Partner
fuhrender Unternehmen in unterschiedlichsten Industrien.

Unsere erfahrenen Anwendungsberater erarbeiten gerne mit
Ihnen gemeinsam die technisch und wirtschaftlich optimale L6-
sung fiir lhre individuellen Anforderungen. Unser umfangreiches
Sortiment wird selbstverstindlich laufend auf die aktuellen
Spezifikationen der Industrien abgestimmt.
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Dariiber hinaus konnen technische Dokumentation, Datenblitter,
Zertifikate, Tests, Verpackung und Kennzeichnung an spezielle
Kunden- oder Prozessanforderungen angepasst werden.

Als einer der Innovationsfiihrer arbeiten wir stets in enger
Kooperation mit unseren Kunden und Partnern bereits heute

an den innovativen Produkten und Losungen der Zukunft.

Diese Broschiire setzt den Schwerpunkt auf die derzeit be-
liebtesten BOHLER WELDING Produkte. Haben Sie Fragen
die diese Broschiire nicht beantwortet? Wir stehen jederzeit
zur Verfugung und beraten Sie gerne.

Das komplette Sortiment unserer SchweiBzusitze mit aus-
fuhrlicher Beschreibung finden Sie in unserem Handbuch bzw.
im Internet unter www.boehler-welding.com

SchweiBzusitze der Marke BOHLER WELDING sind in
feuchtigkeitsbestindigen- und Vakuumverpackungen lieferbar.
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Fir anspruchsvolle Industrien

Automobilbau

SchweiBzusatzwerkstoffe der Marke BOHLER WELDING werden in zahlreichen
anspruchsvollen Bereichen in der Automobilindustrie eingesetzt, z.B. im Karos-
seriebau, der Achsenfertigung und bei der Herstellung von Abgasanlagen. Unsere
neue Generation an Metallpulverfiilldrahten kommt bereits heute erfolgreich bei
den renommierten Branchenfiihrern zur Anwendung und erméglicht héchste
Prozesssicherheit bei gleichzeitiger Minimierung von Ausschussraten und Nach-
arbeitsaufwand.

Chemische und petrochemische Prozessindustrie

Uber 180 erstklassige hochlegierte Schweisszusitze der Marke BOHLER
WELDING stehen fiir den Anlagenbau zur Verfiigung. Jahrzehntelange
Entwicklungs-, Fertigungs-, und Anwendungserfahrung aus erster Hand geben
den Anwendern die Sicherheit fiir beste metallurgische Standards, konstant
hohe Produktqualitdt, sowie hervorragenden Verarbeitungseigenschaften.
Verlissliche Korrosions- und Zeitstandsfestigkeiten gewiahrleisten einen
sicheren und dauerhaften Betrieb der Anlagen.

Pipeline

Der Bau von Uberlandrohrleitungen durch unterschiedliche Klimazonen

und Terrains stellt hohe Anforderungen an die Kreativitit der Ingenieure.
BOHLER WELDING stellt sich dieser Aufgabe in enger Zusammenarbeit
gemeinsam mit den fiihrenden Verlegefirmen und bietet ein einzigartiges
Produktportfolio fiir die Pipelineindustrie. Besonderes Augenmerk gilt der fiir
die Sicherheit entscheidenden Zihigkeit des SchweiBgutes. Uber 100.000 km
Pipeline, die weltweit bereits mit BOHLER WELDING SchweiBzusatzwerkstoffen
verlegt wurden, bestitigen tiglich das in unsere Produkte gesetzte Vertrauen.

Stahlbau und Sonderkonstruktionen

Bei den metallurgisch technisch anspruchsvollen Konstruktionen im Briicken

und Stahlbau, sowie auf dem Gebiet der Feinkornbaustahle fiir den Kran- und
Fahrzeugbau, tragt die bewihrte Qualitit von BOHLER WELDING entscheidend
zur Senkung der Herstellungskosten und zur Sicherheit von Konstruktionen bei.
Die zudem hervorragenden Verarbeitungseigenschaften werden von Schweilern
weltweit geschitzt.

Thermische Kraftwerke

Die Forderung nach héheren Wirkungsgraden fiir verbesserte Wirtschaftlichkeit
bei gleichzeitig reduzierter Umweltbelastung treiben die Entwicklung neuer
Werkstoffe fiir thermische Kraftwerke laufend voran. BOHLER WELDING
entwickelt die entsprechenden warmfesten und hochwarmfesten SchweiBzusitze
in enger Zusammenarbeit mit den fiihrenden Stahlproduzenten und
Kraftwerksbetreibern weltweit.

Wasserkraftwerke

BOHLER WELDING bietet fiir den Bau und die Reparatur von Francis-,
Kaplan- und Peltonlaufradern hochwertige spezialisierte SchweiBzusitze an,
die sowohl fiir 316L rostfreien Stahl als auch fiir 13 % Cr 4 % Ni Legierungen
optimal geeignet sind. Auch fiir die dazugehérigen Druckrohrleitungen fiihren
wir eine breite Produktpalette, welche die Einhaltung der strengen Sicherheits-
anforderungen und hohen mechanischen Gutewerte erfolgreich sicherstellen.
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Auswabhlhilfe

Unlegierte Stahle
Re < 355 N/mm’

Hochfeste Stihle
RE < 460 N/mm®

RE < 500 N/mm’

RE < 550 N/mm’
RE < 690 N/mm®

RE < 890 N/mm’
Wetterfeste Baustihle

Warmfeste Stihle
0,5Mo

1Cr 0,5Mo

21/4Cr 1Mo
9Cr 1Mo +V(W)

Spezialanwendungen
18Cr 8Ni Mn

23Cr 12Ni L

SchweiB3pulver

Grundwerkstoffe
ASTM (Beispiele)

Sal06A+B

A572 Gr. G5
SA508 CI.2

A302 Gr. A-D
USS-T1

HY-100
Corten

P/T1
P/T1

P/T22
P/T91

P/T92

304L
316L
347
316 Ti
$41500

904L
$31803

N08810/800H
309
310

N06600

N06625
N06617

FOX OHV
FOX ETI
FOX KE
FOX EV 50
FOX EV 50-A

FOX EV 60
FOX 2.5 Ni
FOX EV 63
FOX EV 70
FOX EV 85

FOX DMO Ti
FOX DMO Kb
FOX DCMS Ti
FOX DCMS Kb
FOX CM 2 Kb
FOX C 9 MV

FOX P 92

FOX EAS 2-A

FOX EAS 4 M-A

FOX SAS 2-A

FOX SAS 4-A

FOX CN 13/4

FOX CN 20/25 M
FOX CN 22/9 N

FOX A7

FOX CN 23/12-A

FOX CN 21/33 Mn
FOX FF, FOX FF-A
FOX FFB

FOX FFB-A

FOX NIBAS 70/20

FOX NIBAS 625
FOX NIBAS 617
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SchweiBverfahren

Filldrathe WIG (Gas)

.

3
Ti 52-FD 7 EMLS
Ti 52 T-FD 7
DMO Ti-FD 13 DMO-IG (DMO)
DCMS Ti-FD 14 DCMS-IG
CM 2 Ti-FD 15 CM2-G
C 9 MV Ti-FD 16 C9MV-IG
P 92Ti-FD P 921G
EAS 2-FD 17 EAS 2-IG
EAS 2 PW-FD 17
EAS 4 M-FD 18 EAS 4 M-IG
EAS 4 PW-FD 18
SAS 2-FD 19 SAS 2-IG
SAS 2 PW-FD 19
SAS 4-FD 20 SAS 4-IG
SAS 4 PW-FD 20
CN229N-FD 22 CN22/9 N-IG
CN22/9 PW-FD 22
A 7-FD 23 A7CN-G
A7 PW-FD 23
CN 23/12-FD 24 CN23/12-IG

CN 23/12 PW-FD 24

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

NIBAS 70/20-FD 27
NIBAS 70/20 Mn-FD 27
NIBAS 625 PW-FD 28

NIBAS 70/20-IG

NIBAS 625-IG
NIBAS 617-1G
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MAG

EMK 6
EMK 6

HL 51-FD
HL 51 T-FD

2,5 Ni-IG

alform® 700-MC
LaserSealed”
X70-1G

X 90-IG
NiCul-IG

DMO-IG
DCMS-IG
CM 2-IG

C 9 MV-IG
C 9 MV-MC

EAS 2-IG (Si)
EAS 4 M-IG (Si)
SAS 2-1G (Si)
SAS 4-IG (Si)

CN 13/4-1G
CN 13/4-MC

CN 22/9N-IG

A7-IG

A 7-MC

CN 23/12-1G
CN 23/12-MC

CN 21133 Mn-IG
FF-IG
FFB-IG

NIBAS 70/20-IG

NIBAS 625-1G
NIBAS 617-IG
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Unterpulver

EMS 2+BB 24
EMS 3+BB 24

2,5 Ni-IG

3 NiMo 1-UP+BB 24
3 NiCrMo 2,5 UP+BB 24

EMS 2 Mo+BB 24
EMS 2 CrMo+BB 24
CM 2-UP+BB 24
C 9 MV-UP+BB 910

P 92-UP+BB 910

EAS 2-UP+BB 202
EAS 4 M-UP+BB 202
SAS 2-UP+BB 202
SAS 4-UP+BB 202

CN 13/4-UP+BB 203

CN 22/9 N-UP+BB 202

A7 CN-UP+BB 203

CN 23/12-UP+BB 202

NIBAS 70/20-UP+BB 444

NIBAS 625-UP+BB 444
NIBAS 617-UP+BB 444

BB 305, 306, 400

Unser gesamtes Sortiment an SchweiBzusatzwerkstoffen finden Sie in unserem Handbuch bzw. im Internet unter www.boehler-welding.com
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Auswabhlhilfe Pipeline

Elektroden Draht Fiilldraht-
elektroden
Stahlmarken CEL BVD Pipe
API
EN
Niedrigfeste Rohrstihle
APl A B FOX CEL 8 FOX EV PIPE 9
FOX BVD 85 8
X42 - X52 FOX CEL 8 FOX EV PIPE 9 SG3-P 9
FOX BVD 85 8 FOXEVG6OPIPE 9 SGB8-P 9
X56 - X60 FOX CEL 8
FOX CEL Mo FOX EV PIPE SG 3-P 9
FOX CEL 70-P FOX BVD 85 8 FOXEV6OPIPE 9 SGB8-P 9
FOX CEL 75 8
FOX CEL 80-P
FOX CEL 85 8
EN 1210 FOX CEL 8 FOX EV PIPE 9
FOX BVD 85 8
L290MB-L360MB FOX CEL 8 FOX EV PIPE 9 SG3-P 9
FOX BVD 85 8 FOXEV60PIPE 9 SGB8-P 9
L385M-L415MB FOX CEL 8
FOX CEL Mo FOX EV PIPE 9 SG3-P 9
FOX CEL 70-P FOX BVD 85 8 FOXEV6OPPE 9 SG8-P 9
FOX CEL 75 8
FOX CEL 80-P
FOX CEL 85 8
Hochfeste Rohrstihle
APl X65 FOX CEL 8 FOXEV60OPPE 9  SG3-P 9 Ti70 PIPE-FD 9
FOX CEL 80-P FOX BVD 85 8 SG 8-P 9
FOX CEL 85 8
X70 FOX CEL 8 FOXEV70PIPE 9  SG 8P 9 Ti70 PIPE-FD 9
FOX CEL 80-P FOX BVD 90 8 NiMo 1-IG 9
FOX CEL 85 8
FOX CEL 90 9
X80 FOX CEL FOXEV70PIPE 9  NiMo -G 9
FOX CEL 90 9  FOX BVD 90 8
EN  L450MB FOX CEL 8 FOXEV60PIPE 9  SG3-P 9
FOX CEL 80-P FOX BVD 85 8 SG 8-P 9
FOX CEL 85 8
L485MB FOX CEL 8 FOXEV70PIPE 9 SG8P 9
FOX CEL 80-P FOX BVD 90 8 NiMo 1-IG 9
FOX CEL 85 8
FOX CEL 90 9
L555MB FOX CEL 8 FOXEV70PIPE 9 NiMo 1-IG 9
FOX CEL 90 9  FOX BVD 90 8

BOHLER WELDING Bestseller 5



Unlegierte Stihle

BOHLER
Standard

EN
AWS

FOX OHV

EN ISO 2560-A:
E380RCMN

AWS A5.1-04:
E6013

FOX ETI

EN ISO 2560-A:
E380RC 11

AWS A5.1-04:
E6013

FOX KE

EN ISO 2560-A:
E380RCTN

AWS A5.1-04:
E6013

FOX EV 50

EN ISO 2560-A:
E42 5B 42 H5

AWS A5.1-04:
E7018-1H4R

FOX EV 50-A

EN ISO 2560-A:
E 42 3B 12 H10

AWS A5.1-04:
E7016

EML 5

EN ISO 636-A:
W 46 5W2Si

AWS A5.18-05:
ER70S-3

EMK 6

EN ISO 14341-A:
G 42 4 M G3Sit
G 42 4 C G3sit

AWS A5.18-05:
ER70S-6

EMK 8

EN ISO 14341-A:
G 46 4 M GA4Si1
G 46 4 C G4Sil

AWS A5.18-05:
ER70S-6

SchweiB-
verfahren

WIG

MAG

MAG

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

460 N/mm’
520 N/mm*
25 %
75

460 N/mm’
520 N/mm’
26 %

65 |

430 N/mm’
490 N/mm*
26 %

75 |

490 N/mm’
560 N/mm’
27 %

190 |

100 J...-50°C

440 N/mm*
550 N/mm’
28 %

180 |

500 N/mm’
600 N/mm*
26 %
220 |

440 N/mm’
530 N/mm’
30 %

160 |

470 N/mm’
600 N/mm*
26 %

120 |

e D)
coiburo

S IS D e
coiunown

2.5
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G CH IR [
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32
4.0

ERPIPe
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Zulassungen

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A
ABS, DNV,
LR, LTSS,
SEPROZ, CE

TUV-D, TUV-A,
ABS, BV, DNV,
GL, LR, LTSS,
SEPROZ, CE

LR, SEPROZ,
OBB

TUV-D , DB,
OBB, TUV-A,
ABS, BV, DNV,
LR, GL RMR,
RINA, LTSS, VUZ,
SEPROZ, PDO,
CRS, CE, NAKS

TUV-D, DB,
OBB, CE

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
Statoil, CE

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
ABS, CWB,
DNV, GL, LR,
LTSS, SEPROZ,
CE

TUV-D, DB,
OBB, ABS, DNV,
GL, LR, SEPROZ,
CE, NAKS
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Eigenschaften und Anwendungen

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

Universalelektrode, besonders fiir Kleintransformatioren. Biegbare Hiille,
sehr stabiler Lichtbogen. Vielseitige Anwendung im Stahl-, Fahrzeug-,
Kessel-, Behilter- und Schiffbau.

Rutil umhiillte Stabelektrode mit bester VerschweiBbarkeit in allen
Positionen, mit Ausnahme der Fallnaht.

Fiir Hobby, Handwerk und Industrie. Besonders glatte Nahte,
selbstlésende Schlacke. Ausgezeichnete Wiederziindeigenschaften und
einfachste Handhabung.

Rutil-Cellulose umhiillte Stabelektrode mit angenehmer VerschweiBbarkeit
in allen Positionen, auch senkrecht fallend. Bevorzugt fiir Bauschlosser
und Montagearbeiten.

Ausgezeichnetes SchweiB- und FlieBverhalten. Gute Ziind- und
Wiederziindeigenschaften, sicherer Einbrand, flache Naht.

Basisch umhiillte Stabelektrode fiir hochwertige SchweiBverbindungen.
Ausgezeichnete Festigkeits- und Zshigkeitseigenschaften 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/100g).

Basisch umhiillte Doppelmantelelektrode in allen Positionen, auBer
Fallnaht, auBergewdhnlich gut verschweiBbar.

Eignet sich aufgrund des sehr gut gerichteten Lichtbogens besonders
fir SchweiBungen in Zwangslage.

Verkupferter SchweiBstab fiir das Schweien von unlegierten und
niedriglegierten Stihlen.

Der WIG-SchweiBstab eignet sich fiir diinnwandige Bleche und Rohre
sowie fiir WurzelschweiBungen. Der relativ niedrige Si-Gehalt macht den
SchweiBstab besonders geeignet fiir SchweiBverbindungen, die nachtraglich
emailliert oder verzinkt werden sollen.

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

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

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



BOHLER SchweiB-

verfahren
Standard
EN
AWS

Draht: EMS 2 upP

EN 756:
S2

AWS A5.17-97:
EM12K
Pulver: BB 24

EN 760:
SA FB 165 DC H5

Draht: EMS 3 upP

EN 756:
S3

AWS A5.17-97:
EH10K
Pulver: BB 24

EN 760:
SA FB 165 DC H5

Ti 52-FD FD
EN ISO 17632-A:
T46 4P M1H10
T422PC1H5

AWS A5.20-05:
E71T-1IMJH8

Ti52 T-FD FCAW
DIN EN 758:

T464PM1H5

T462PC1H5

AWS A5.20:
E71T-1H4

HL 51-FD MAG

EN ISO 17632-A:
T464MM1THS

AWS A5.18-05:
E70C-6MH4

HL 51 T-MC MAG

DIN EN 758:
T466 MM1HS

AWS A5.18:
E70 C-16M H4

BOHLER WELDING Bestseller

Mechanische
Giitewerte
Richtwerte
Re 440 N/mm’
Rm 520 N/mm*
A5 33 %
Av 185 |
140 J...-60°C
Re 455 N/mm*
Rm 550 N/mm®
A5 32 %
Av 180
160 J...-40°C
Re 500 N/mm’
Rm 580 N/mm’
A5 26 %
Av 180 |
Re 500 N/mm’
Rm 600 N/mm®
A5 25%
Av 70 ]...-20°C
60 J...-40°C
Re 500 N/mm®
Rm 610 N/mm®
A5 27 %
Av 130
Re 500 N/mm®
Rm 600 N/mm®
A5 25%
Av 110 J...-20°C
80 J...-40°C
247 |...-60°C

o (D (IS )
obouvo

oo oo

oo

oo

Zulassungen

TUV-A

Draht: TUV-D,
KTA 1408.1, DB,
OBB, TUV-A,
SEPROZ, CE

Draht: TUV-D,
KTA 1408.1, DB,
OBB, TUV-A,
SEPROZ, CE

TUV-D, DB,
ABS, GL, LR,
DNV, BV, CRS,
CE

TUV-D, DB, GL

TUV-D, DB,
ABS, BV, DNV,
GL, CE, LR

TUV-D, DB, GL
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Eigenschaften und Anwendungen

Die Drahtelektrode EMS 2 ist im Schiffbau, Stahlbau sowie Kessel-
und Behilterbau universell einsetzbar.

Sie eignet sich fiir das Verbindungsschweien von allgemeinen
Baustdhlen und Feinkornbaustihlen.

Die Drahtelektrode EMS 3 ist im Schiffbau, Stahlbau sowie Kessel-
und Behilterbau universell einsetzbar.

Sie eignet sich fiir das Verbindungsschweien von allgemeinen
Baustdhlen und Feinkornbaustihlen.

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

Ausgezeichnete mechanische Giitewerte, gute Schlackenentfernbarkeit
und geringe Spritzverluste. Zwangslagen kénnen mit erhéhtem
SchweiBstrom duBerst wirtschaftlich geschweit werden.

Verkupferte Rutile Fiilldrahtelektrode mit geschlossenem Réhrchen.
Fir den Stahl-, Fahrzeug- und Behilterbau sowie fiir den Schiffs- und
Rohrleitungsbau.

Geringe Spritzverluste und gute Schlackenentfernbarkeit.
Hervorragende Modellierbarkeit und auf Grund der rasch erstarrenden
Schlacke ausgezeichnete Verwendung in der Zwangslagenposition.

Metallpulvergefiillte Hochleistungs- Fiilldrahtelektrode fiir halb- und
vollautomatische VerbindungsschweiBungen an unlegierten Bau- und
Feinkornbaustihlen bei Einsatztemperaturen von -40 bis +450°C.

Die speziell abgestimmte Pulvermischung erméglicht eine sehr hohe
Ausbringung und eine Abschmelzleistung von bis zu 9 kg/h.

Verkupferte Metallpulver-Fiilldrahtelektrode mit geschlossenem
Réhrchen fiir ein- und mehrlagiges SchweiBen ohne Zwischenreinigung.
Einsetzbar im Kurz- und Spriihlichtbogenbereich. Fiir Roboter-
schweiBungen geeignet durch gute Ziind- und Wiederziindeigenschaften.
Sehr gute Spaltiiberbriickbarkeit.

Fir den Stahl-, Schiff-, Fahrzeug- und Behilterbau sowie fiir den
Rohrleitungsbau. Kaltzih bis -60°C.



Pipeline

BOHLER SchweiB-
verfahren
Standard

EN

AWS

FOX BVD 85 E

EN ISO 2560-A:
E 46 5 1Ni B 45

AWS A5.5-06:

E8045-P2
E8018-G

FOX BVD 90 E

EN 757:
E 555 Z2Ni B 45

AWS A5.5-06:

E9018-G
E9045-P2 (mod.)

FOX CEL E

EN ISO 2560-A:
E383C21

AWS A5.1-04:
E6010

FOX CEL 75 E

EN ISO 2560-A:
E423 C25

AWS A5.5-06:
E7010-P1

FOX CEL 85 E

EN ISO 2560-A:
E 46 4 INi C 25

AWS A5.5-06:
E8010-P1

FOX CEL 90 E

EN ISO 2560-A:
E 503 1Ni C 25

AWS A5.5-06:
E9010-P1
E9010-G

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

510 N/mm’
560 N/mm*
27 %

170 |

65 J...-50°C

600 N/mm’
650 N/mm’*
27 %

170 |

80 J...-50°C

450 N/mm’
520 N/mm’
26 %

110

45 ]...-40°C

480 N/mm’
550 N/mm’
23 %

100 )
45 |...-40°C

490 N/mm’
570 N/mm’
23 %
110

610 N/mm’

4.0
5.0

Zulassungen

TUV-D, GdF,
SEPROZ, CE

TUV-D, GdF,
Statoil, GdF,
SEPROZ, CE,
NAKS, VNIIST

TUV-D, TUV-A,
DNV, Statoil,
SEPROZ,

PDO, VNIIST
(2 3,2-4,0 mm),
GdF, CE

TUV-A

TUV-D, TUV-A,
ABS, GdF,
SEPROZ, PDO,
CE

TUV-D, TUV-A,
GdF, Statoil,
SEPROZ,
VNIIST, CE
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Eigenschaften und Anwendungen

Basisch umhiillte Fallnahtelektrode fiir hochwertige SchweiBverbindungen
an GroBrohrleitungen sowie im Konstruktionsbau. Im Pipelinebau geeignet
fur die Fill- und DecklagenschweiBung.

Die FallnahtschweiBung erméglicht eine bis zu 100 % hohere
Abschmelzleistung gegeniiber der SteignahtschweiBung.
Das gilt fiir alle BOHLER BVD-Elektroden!

Basisch umhiillte Fallnahtelektrode fiir hochwertige Schweiverbindungen
an GroBrohrleitungen sowie im Konstruktionsbau. Im Pipelinebau geeignet
fur die Fill- und DecklagenschweiBung.

Besonders rissfestes SchweiBgut mit hoher Zahigkeit.

Zellulose umhiillte Stabelektrode fiir die FallnahtschweiBung der
Waurzel, Hotpass, Fiill- und Decklagenan GroBrohrleitungen.
Hohe Wirtschaftlichkeit gegeniiber Steignahtschweiung auch in
Kombination mit basischen Fallnahtelektroden.

Bestens geeignet fiir die SchweiBung der Wurzellage.

Hoherfeste zellulose umhiilite Stabelektrode fiir FallnahtschweiBung
an GroBrohrleitungen. Hohe Wirtschaftlichkeit gegeniiber
SteignahtschweiBung.

Alle BOHLER Zellulose umhiillten Stabelektroden werden vor allem fiir
die Hotpass, Fiill- und DecklagenschweiBung verwendet und sind daher
auch besonders gut dafiir geeignet.

Hoherfeste Zellulose umhiillite Stabelektrode fiir FallnahtschweiBung
an GroBrohrleitungen.

Alle BOHLER Zellulose umhiillten Stabelektroden bieten eine hohe
Wirtschaftlichkeit gegeniiber SteignahtschweiBung.

Hochfeste Zellulose umhiillte Stabelektrode fiir FallnahtschweiBBung
an GroBrohrleitungen vor allem der Stahlgiiten X70 und X80.



BOHLER SchweiB-
verfahren
Standard

EN

AWS

FOX EV PIPE E

EN ISO 2560-A:
E42 4B 12 H5

AWS A5.1-04:
E7016-TH4R

FOX EV 60 PIPE E

EN ISO 2560-A:
E 50 4 1Ni B 12 H5

AWS A5.5-06:
E8016-GH4R

FOX EV 70 PIPE E

EN 757:
E 554 Z Mn2NiMo B 12 H5

AWS A5.5-06:
E9016-GH4R

SG 3-P MAG

EN ISO 14341-A:
G3Si1

EN ISO 14341-A:
G 46 5 M G3Si1
G 42 4 C G3sit

AWS A5.18-05:
ER70S-G

SG 8-P MAG

EN ISO 14341-A:
G3Nil

EN ISO 14341-A:
G 425 M G3Ni

AWS A5.28-05:
ER80S-G

NiMo 1-IG MAG

EN ISO 16834-A:

G Mn3NilMo

EN ISO 16834-A:

G 55 6 M Mn3NilMo
G 55 4 C Mn3NilMo

AWS A5.28-05:
ER90S-G

Ti 70 PIPE-FD FD

EN ISO 18276-A:
T 554 MnINi PM 1H5

AWS A5.29-10:
E91T1-K2M]H4

BOHLER WELDING Bestseller

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re
Rm

Av

470 N/mm?
560 N/mm?
29 %
170 )
55 J...-46°C

550 N/mm’
590 N/mm’
29 %
170

620 N/mm?
680 N/mm?
20 %
140 |
55 J...-46°C

510 N/mm’
640 N/mm’
25 %

120 |

55 J...-50°C

500 N/mm?
590 N/mm?
24 %
150 J
80 J...-50C

620 N/mm’
700 N/mm’
23 %

140 |

247 |...-60°C

2550 N/mm’
640-820 N/mm’
218 %
47 )

R
oo

B!
4.0

(09)

1.0
12

12

Zulassungen

TUV-D, DB, LTSS,
SEPROZ, VNIIST,
VNIIGAZ, CE

VNIIGAZ

TUV-D, CE,
NAKS

TUV-D, DB,
OBB, GL,
SEPROZ, CE

TUV-D, CE

www.boehler-welding.com

Eigenschaften und Anwendungen

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

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

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

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

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

Durch hohere Abschmelzleistung und hohere SchweiBgeschwindigkeit
werden deutliche Zeiteinsparungen im Vergleich zu herkémmlichen
E 9018 méoglich.

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

Die prizise Zugabe von Mikroelementen erméglicht eine sehr gute
Tieftemperatur-Kerbschlagzihigkeit bis -50°C, sowie ausgezeichnete
Duktilitat und Risssicherheit.

BOHLER SG 8-P ist ein mikrolegierter Draht fiir die automatische
SchutzgasschweiBung von Pipeline Rohren. Die prizise Zugabe von
Mikrolegierungselementen ergibt ein SchweiBgut, welches sehr gute
Tieftemperatur-Kerbschlagzihigkeit bis-50°C erméglicht, sowie eine aus-
gezeichnete Duktilitit und Risssicherheit.

Verkupferte Drahtelektrode fiir das SchutzgasschweiBen von hochfesten,
vergiiteten Feinkornbaustihlen.

Die prizise Zugabe von Mikroelementen erméglicht auch beim
BOHLER NiMo'-IG eine sehr gute Tieftemperatur-Kerbschlagzihigkeit
bis -50°C, sowie ausgezeichnete Duktilitit und Risssicherheit.

Mikrolegierter Rutil Fiilldraht fir Ein- und MehrlagenschweiBung
von Kohlenstoff-Mangan Stihlen und hochfesten Stahlen unter der
Verwendung von Ar-CO2 Schutzgas.



Hochfeste Stahle

BOHLER
Standard

EN
AWS

FOX EV 60

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

AWS A5.5-06:
E8018-C3H4R

FOX EV 63

EN ISO 2560-A:
E 504 B 42 H5

AWS A5.5-06:
E8018-GH4R

FOX EV 70

EN 757:
E 55 6 INiMo B 4 2 H5

AWS A5.5-06:
E9018-GH4R
E9018-D1H4R (mod.)

FOX EV 85

EN 757:
E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5

AWS A5.5-06:
E11018-GH4R
E11018MHA4R (mod.)

FOX 2.5 Ni

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

AWS A5.5-06:
E8018-C1H4R

2.5 Ni-IG

EN ISO 14341-A:
G2Ni2

EN ISO 14341-A:
G 46 8 M G2Ni2
G 46 6 C G2Ni2

AWS A5.28-05:
ER80S-Ni2

10

SchweiB-
verfahren

MAG

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

510 N/mm’
610 N/mm’
27 %

180 |

110 J...-60°C

580 N/mm’
630 N/mm’
26 %

170

90 J...-40°C

650 N/mm’”
700 N/mm’
24 %

160 |

70 J...-60°C

780 N/mm’
840 N/mm’*
20 %

110 )

60 J...-60°C

490 N/mm’
570 N/mm?
30 %

180 )
110 ...-80°C

510 N/mm’
600 N/mm’*
22 %

170 |

247 |...-80°C

32
4.0

32
4.0

32
4.0

BY!
4.0

Zulassungen

TUV-D, TUV-A,
DNV, RMR,
Statoil, LTSS,
SEPROZ, CRS,
CE

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
RMR, SEPROZ,
CE

TUV-D,
SEPROZ, CE

TUV-D, DB,
OBB, SEPROZ,
CE

TUV-D, DB,
OBB, ABS,
BV,WIWEB,
DNV, GL, LR,
RINAStatoil,
SEPROZ, CE

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
ABS, BV, DNV,
GL, LR, SEPROZ,
CE

www.boehler-welding.com

Eigenschaften und Anwendungen

Ni-legierte, basisch umhiillte Stabelektrode mit ausgezeichneten
Giitewerten, vor allem hoher Zihigkeit und Risssicherheit fiir héherfeste
Feinkornbaustihle.

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

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

Basisch umhiillte Stabelektrode fiir unlegierte und niedriglegierte Stihle
héherer Festigkeit und einem Kohlenstoffgehalt bis 0.6%. Auch fiir die
SchienenstoBschweiBung geeignet.

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

Mo-Ni-legierte, basisch umhiillte Stabelektrode mit hoher Zihigkeit
und Rissfestigkeit fiir hochfeste Feinkornbaustihle.

Geeignet fiir den Temperaturbereich -60°C bis +350°C.

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

Mn-Mo-Mi-legierte, basisch umhiillte Stabelektrode mit hoher Zahigkeit
und Rissfestigkeit fiir hochfeste Feinkornbaustihle.

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

Ni-legierte, basisch umhiillte Stabelektrode fiir unlegierte und Ni-legierte
Feinkornbaustihle. Zahes, rissfestes SchweiBgut.

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

2.5 % Ni-legierte Drahtelektrode, verkupfert, zum Schutzgasschweien
von kaltzahen Feinkornbaustihlen und nickellegierten Stéhlen.

Einsetzbar in Abhingigkeit vom Schutzgas kaltzih bis -80°C.



BOHLER SchweiB-
verfahren
Standard

EN

AWS

2.5 Ni-IG WIG

EN ISO 636-A:
W2Ni2

EN ISO 636-A:
W 46 8W2Ni2

AWS A5.28-05:
ER80S-Ni2

X 70-1G MAG

EN ISO 16834-A:
G Mn3Ni1CrMo
EN ISO 16834-A:
G 69 5 M Mn3Ni1CrMo

AWS A5.28-05:
ER110S-G

X 90-IG MAG
EN ISO 16834-A:

G Mn4Ni2CrMo

EN ISO 16834-A:

G 89 6 M Mn4Ni2CrMo

AWS A5.28-05:
ER120S-G

NiCu 1-IG MAG
EN ISO 14341-A:

G424MGO

G424CG0

AWS A5.28-05:
ER80S-G

Draht: 3 NiMo 1-UP  UP

EN 14295:
S 3NilMo

AWS A5.23-07:
EF3 (mod.)

Pulver: BB 24

EN 760:
SA FB 165 DC H5

BOHLER WELDING Bestseller

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

510 N/mm’
600 N/mm’
26 %

280 |

80 J...-60°C

800 N/mm’

900 N/mm’
19 %

190 |

247 J...-50°C

915 N/mm’
960 N/mm’
20 %

130 |

247 J...-60°C

500 N/mm?*
580 N/mm’
26 %

130 )

247 |...-40°C

580 N/mm’

650 N/mm’
21 %

180 |

60 J...-40°C

o Zulassungen

2.0 TUV-D, TUV-A,
24 BV, GL, Statoil,
3.0 SEPROZ, CE

10 TUV-D, DB,

12 OBB, TUV-A,
GL, SEPROZ,
CE, ABS, BV,
DNV, LR, RMR

N O

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
GL, SEPROZ,
CE

1.0 DB, OBB, CE

4.0 TUV-D

Draht: TUV-D,
CE, NAKS

www.boehler-welding.com

Eigenschaften und Anwendungen

2,5% Ni-legierter WIG-SchweiBstab, verkupfert, zum Schweien
von kaltzahen Feinkornbaustahlen und Nickelstahlen.

Kaltzih bis -80°C.

Verkupferte Drahtelektrode fiir das SchweiBen von hochfesten,
vergiiteten Feinkornbaustihlen, mit Mindeststreckgrenze von 690 N/mm?’.
Gute Tieftemperatur-Kerbschlagarbeit bis -50°C.

Verkupferte Drahtelektrode fiir das SchweiBen von hochfesten,
vergiiteten Feinkornbaustihlen mit Mindeststreckgrenze von 890 N/mm?’.

Gute Tieftemperaturkerbschlagarbeit bis -60°C.

Ni-Cu-legierte Drahtelektrode, verkupfert fiir das Metall-
SchutzgasschweiBen an wetterfesten Baustihlen, Baustahlen und
Sonderbaustihlen.

Durch das zulegierte Kupfer zeichnet sich das Schweigut mit erhéhter
Bestindigkeit gegen atmospharische Korrosion aus.

Draht/Pulver-Kombination fiir das VerbindungsschweiBen hochfester
vergiiteter Baustdhle. Das Pulver zeichnet sich durch ein neutrales
metallurgisches Verhalten aus.

Das SchweiBgut weist gute Zihigkeitseigenschaften bei tiefen

Temperaturen auf. Niedriger Wasserstoffgehalt im SchweiBgut
(HD <5 ml/100 g unter AWS-Bedingung).

"



Draht:
3 NiCrMo 2.5-UP

EN 14295:
S 3Ni2.5CrMo

AWS A5.23-07:
EM4 (mod.)
Pulver: BB 24

EN 760:
SA FB 165 DC H5

alform® 700-MC
LaserSealed

EN ISO 18276-A:
T 69 5 Mn2NiCrMo M M 1H5

AWS AS5.28-05:
E120C-K4 H4

12

UpP

MAG

Re 740 N/mm’ 3.0
Rm 850 N/mm?’ 40
A5 20 %

AV 120 )

85 J...-40°C

Rpo2 769 N/mm’ 12
Rm 832 N/mm’
A5 184 %
Av 145 |
63 J...-60°C

Draht/Pulver-Kombination mit spezieller Eignung fiir hochfeste
Feinkornbaustihle. Die Kombination zeigt eine gute
Tieftemperaturzahigkeit.

Das SchweiBgut ist fiir nachtrigliche Vergiitung geeignet.

Geschlossener LaserSealed™ Metallpulverfiilldraht, fiir das SchweiBen
von hochfesten thermomechanisch vergiiteten (TM — thermo-mechanical
treated steel) Feinkornbaustahlen mit einer Streckgrenze von mind.

690 MPa. Der versiegelte Fiilldraht sichert niedrigste Wasserstoffwerte
von 2-3 ml / 100g.



FOX DMO Ti

EN ISO 3580-A:
EMoR 12

EN ISO 2560-A:
E38 AMoR12

FOX DMO Kb
EN ISO 3580-A:
EMo B 42HS5

EN ISO 2560-A:
E46 5Mo B42HS

AWS A5.5-06:
E7018-ATH4R

DMO-IG

EN ISO 21952-A:
G MoSi

AWS A5.28-05:
ER70S-A1 (ER80S-G)

DMO-IG

EN ISO 21952-A:
W MoSi

EN ISO 636-A:
W2Mo (fiir Stab)

AWS A5.28-05:
ER70S-A1 (ER80S-G)

DMO

EN 12536:
oIV

AWS A5.2-07:
R60-G

DMO Ti-FD

EN ISO 17634-A:
TMoLPM1

AWS A5.29-10:
E81T1-ATM

Draht: EMS 2 Mo

EN 756:
S2Mo

AWS A5.23-07:
EA2
Pulver: BB 24

EN 760:
SA FB 165 DC H5

BOHLER WELDING Bestseller

MAG

WIG

FD

UP

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

500 N/mm’
570 N/mm’*
23 %
90 |

510 N/mm’
590 N/mm’*
26 %
170 |

500 N/mm’
620 N/mm’
25 %
200 |

520 N/mm’
630 N/mm”
27 %

200 |

330 N/mm’
470 N/mm®
24 %

60 |

540 N/mm’
600 N/mm’*
23 %
120 |

470 N/mm®

32
4.0

PI5)
32

12

Zulassungen

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
BV, DNV, RMR,
Statoil, VUZ,
CE

TUV-D, DB, _
KTA 1408.1, ©BB,
TUV-A, ABS,
DNV, GL, RMR,
Statoil, LTSS,
VUZ, SEPROZ,
CRS, CE, NAKS

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
SEPROZ, CE,
NAKS

TUV-D, DB
KTA 1408.1,
OBB, TUV-A,
BV, DNV, CRS,
CE, NAKS

TUV-D, DB,
OBB, SEPROZ,
CE

TUV-D, CE

TUV-D

Draht: TUV-D,
KTA 1408.1, DB,
OBB, TUV-A,
SEPROZ, CE,
NAKS

Eigenschaften und Anwendungen

Rutil umhiillte Stabelektrode mit sehr guten SchweiBeigenschaften und
guter Schlackenentfernbarkeit. Leichte Handhabung in allen Positionen,
auBer Fallnaht. Bevorzugt fiir 16Mo3.

Zugelassen im Langzeitbereich fiir Temperaturen bis +550°C.

Basisch umhiillte Stabelektrode fiir hochwertige SchweiBverbindungen
an warmfesten Kessel- und Rohrstahlen, bevorzugt fiir 16Mo3.

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

Massivdrahtelektrode, verkupfert fiir das SchweiBen im Kessel-,
Druckbehilter-, Rohrleitungs-, Kran- und Stahlbau. Hochwertiges,
sehr zihes und risssicheres SchweiBgut, alterungsbestandig.

Kaltzih bis -40°C. Zugelassen im Langzeitbereich fiir
Betriebstemperaturbereiche bis +550°C.

WIG-SchweiBstab, verkupfert fiir das SchweiBen im Kessel-,
Druckbehilter-, Rohrleitungs-, Kran- und Stahlbau. Hochwertiges,
sehr zdhes und risssicheres SchweiBgut, alterungsbestindig.

Kaltzih bis -30°C. Zugelassen im Langzeitbereich fiir
Betriebstemperaturbereiche bis +550°C.

Verkupferter, Mo-legierter GasschweiBstab bevorzugt fiir
RohrschweiBungen mit héheren Priifanforderungen.

Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +500°C.

BOHLER DMO Ti-FD ist ein Filldraht fiir das SchweiBen im Kessel-,
Druckbehilter-, Rohrleitungs- und Stahlbau, vorzugsweise fiir die
warmfesten Stahlqualititen mit 0,5 % Mo.

Durch die schnell erstarrende Schlacke eignet sich der Fiilldraht
speziell fiir die ZwangslagenschweiBung.

Der SchweiBzusatz ist geeignet fiir hcherfeste Feinkornbaustihle und
warmfeste Stihle im Kessel-, Behilter- und Rohrleitungsbau.

Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +550°C.

13



FOX DCMS Ti E

EN ISO 3580-A:
ECrMolR 12

AWS A5.5-06:

E8013-G
E8013-B2 (mod.)

FOX DCMS Kb E

EN ISO 3580-A:
E CrMo1B 4 2 H5

AWS A5.5-06:
E8018-B2H4R

DCMS-IG MAG

EN ISO 21952-A:
G CrMofSi

AWS A5.28-05:
ER80S-G
ER80S-B2 (mod.)

DCMS-IG WIG

EN ISO 21952-A:
W CrMofSi

AWS A5.28-05:

ER80S-G
ER80S-B2 (mod.)

DCMS Ti-FD FD

EN ISO 17634-A:
(T CrMo1P M 1)

AWS A5.29-10:
E81T1-B2M

Draht: EMS 2 CrMo  UP

EN ISO 24598-A:
S CrMot1

AWS A5.23-07:
EB2
Pulver: BB 24

EN 760:
SA FB 165 DC H5

14

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re
Rm
A5
Av

Re
Rm
A5
Av

510 N/mm’
610 N/mm’
21 %

100 |

530 N/mm’
630 N/mm’*
23 %
160 )

460 N/mm®
570 N/mm’*
23 %

150

490 N/mm®
590 N/mm’*
25 %

250 |

2470 N/mm’
2550 N/mm’
220 %

247 |

470 N/mm®
550 N/mm’
22 %

47 )

I2
4.0

12

Zulassungen

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
ABS, DNV, GL,
SEPROZ, CE

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
ABS, DNV, GL,
LTSS, VUZ,
SEPROZ, CE

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
SEPROZ, CE

TUV-D, TOV-A,
SEPROZ, CE

TUV-D, CE

TUV-D

Draht: TUV-D,
TUV-A, SEPROZ,
CE

Eigenschaften und Anwendungen

Rutil umhiillte Stabelektrode kerndrahtlegiert, sehr gute
SchweiBeigenschaften und gute Schlackenentfernbarkeit.
In allen Positionen auBer Fallnaht sehr gut verschweiBbar.
Bevorzugt fiir 13CrMo4-5.

Zugelassen im Langzeitbereich fiir Temperaturen bis +570°C.

Basisch umhiillte Stabelektrode kerndrahtlegiert, fiir hochwertige

SchweiBnihte an Kessel- und Rohrstihlen und artihnlichen Stahlqualititen.

Bevorzugt fiir 13CrMo4-5.

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

Massivdrahtelektrode, verkupfert fiir das Schweien im Kessel-,
Druckbehilter- und Rohrleitungsbau, ferner fiir SchweiBarbeiten
an Vergiitungs- und Einsatzstahlen. Bevorzugt fiir 13CrMo4-5.

Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturbereiche
bis +570°C.

WIG-SchweiBstibe, verkupfert fiir das Schweien im Kessel-,
Druckbehilter- und Rohrleitungsbau, ferner fiir SchweiBarbeiten an
Vergiitungs- und Einsatzstihlen. Bevorzugt fiir 13CrMo4-5.

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

Der SchweiBzusatz BOHLER DCMS Ti-FD ist ein niedrig legierter,
schlackefiihrender Fiilldraht mit rutiler Fiillung fiir das SchweiBen

im Kessel-, Druckbehilter-, Rohrleitungsbau, vorzugsweise fiir die
warmfesten Stahlgiiten mit 1 % Chrom- und 0,5 % Molybdin- Legierung.

Durch die schnell erstarrende Schlacke eignet sich der Fiilldraht speziell
fiir die ZwangslagenschweiBung.

Dieser Zusatzwerkstoff ist geeignet fiir warmfeste Stihle im Kessel-,
Behilter und Rohrleitungsbau. Zugelassen im Langzeitbereich fiir
Betriebstemperaturen bis +570°C, Bruscato <15 ppm.



FOX CM 2 Kb E

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

AWS A5.5-06:
E9018-B3H4R

CM 2-IG MAG

EN 1SO 21952-A:
G CrMo2Si

AWS A5.28-05:

ER90S-G
ER90S-B3 (mod.)

CM 2-IG WIG

EN ISO 21952-A:
W CrMo2Si

AWS A5.28-05:

ER90S-G
ER90S-B3 (mod.)

CM 2 Ti-FD FD

EN ISO 17634-A:
TZCrMo2 PM 1

AWS A5.29-10:
E91T1-B3M

Draht: CM 2-UP up

EN ISO 24598-A:
SCrMo2

AWS A5.23-07:
EB3

Pulver: BB 24

EN 760:
SA FB 165 DC H5

FOX C 9 MV E

EN ISO 3580-A:
E CrMo91B 4 2 H5

AWS A5.5-06:
E9015-B9

C 9 MV-IG MAG

EN ISO 21952-A:
G CrMo91

AWS A5.28-05:
ER90S-B9

BOHLER WELDING Bestseller

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re 510 N/mm®
Rm 640 N/mm®
A5 22 %
Av 180

Re 440 N/mm’
Rm 580 N/mm’
A5 23 %
Av 170 ]

Re 470 N/mm’
Rm 600 N/mm*
A5 23 %
Av 190 )

Re 600 N/mm®
Rm 700 N/mm®
A5 19 %
Av 270 |

Re 2470 N/mm?
Rm 2550 N/mm?
A5 222 %
Av 247 |

Re 2550 N/mm’*
Rm 2680 N/mm®
A5 217 %
Av 247 |

Re 660 N/mm’
Rm 760 N/mm®
A5 18 %
Av 55

32
4.0

0.8
12

2.0
24

12

32
4.0

=
[ S X=}

Zulassungen

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
ABS, DNV, GL,
VUZ, SEPROZ,
CE

TUV-D, TOV-A,
DB, SEPROZ,
CE

TUV-D, TOV-A,
SEPROZ, CE

Draht:
TUV-D, KTA
1408.1, TUV-A,
SEPROZ, CE

TUV-D

TUV-D, SEPROZ,
CE

Eigenschaften und Anwendungen

Basisch umhiillte Stabelektrode, kerndrahtlegiert, fiir
hochtemperaturbeanspruchte Bauteile im Kessel-, Apparate- und
Rohrleitungsbau sowie der Erdélindustrie z.B. bei Crackanlagen.
Bevorzugt fiir 10CrMo9-10.

Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturbereich bis +600°C.

Massivdrahtelektrode, verkupfert fiir das Schweien im Kessel-,
Druckbehilter- und Rohrleitungsbau sowie der erddlverarbeitenden
Industrie, z.B. Crackanlagen. Bevorzugt fiir 10CrMo9-10.

Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +600°C.

WIG- SchweiBstab, verkupfert fiir das SchweiBen im Kessel-,
Druckbehilter- und Rohrleitungsbau sowie in der erdélverarbeitenden
Industrie, z.B. bei Crackanlagen. Bevorzugt fiir 10CrMo9-10.

Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +600°C.

Der Schweizusatz BOHLER CM 2 Ti-FD ist ein niedrig legierter,
schlackefiihrender Fiilldraht mit rutiler Fiillung fiir das SchweiBen

im Kessel-, Druckbehilter-, Rohrleitungsbau, vorzugsweise fiir die
warmfesten Stahlgiiten mit 2,25 % Chrom- und 1% Molybdén-Legierung
(z.B. 10CrMo9 10).

Durch die schnell erstarrende Schlacke eignet sich der Fiilldraht
speziell fiir die ZwangslagenschweiBung.

Dieser Zusatzwerkstoff ist geeignet fiir artgleiche und artdhnliche Stihle
im Dampfkessel-. Druckbehilter und Rohrleitungsbau, besonders fiir
Crackanlagen in der Erddlindustrie.

Basisch umhiillte Stabelektrode, kerndrahtlegiert, fir hochwarmfeste,
vergiitete 9-12 % Chromstihle, besonders fiir T91 und P91-Stihle
im Turbinen- und Kesselbau sowie in der chemischen Industrie.

Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturbereiche
bis +650°C.

Massivdrahtelektrode und WIG-SchweiBstab fiir hochwarmfeste
vergiitete 9-12 % Chromstahle, besonders fiir T91/ P91 Stahle
im Turbinen- und Kesselbau sowie in der chemischen Industrie.

Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +650°C.
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C 9 MV-IG

EN ISO 21952-A:
W CrMo91

AWS A5.28-05:
ER90S-B9

C 9 MV Ti-FD

EN ISO 17634-A:
T ZCrMo9VNb P M 1

AWS A5.29-10:
E91T1-BIM

C 9 MV-MC

EN ISO 17634-B:
TS 69T15-1G-9C1IMV

AWS A5.28-05:
E90C-B9

Draht: C 9 MV-UP

EN ISO 24598-A:
S CrMo91

AWS A5.23-07:
EB9

Pulver: BB 910

EN 760:
SAFB 255 DCH5

FOX P 92

EN ISO 3580-A:
EZCrMoWVNb 9 0,52B42H5

AWS A5.5-06:

E9015-B9 (mod.)
E9015-G

P 92-IG

EN ISO 21952-A:
W ZCrMoWVNDb9 0.5 1.5

AWS A5.28-05:
ER90S-B9 (mod.)

P 92 Ti-FD

EN ISO 17634-A:
T ZcrWMo9VNDb P M 1

AWS A5.29-10:
E91T1-GM

Draht: P 92-UP

EN ISO 24598-A:
S ZCrMoWVNDb9 0.5 1.5

AWS A5.23-07:
EB9 (mod.)
Pulver: BB 910

EN 760:
SA FB 2 55 DC H5
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WIG

FD

MAG

up

WIG

FD

up

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

660 N/mm’
760 N/mm’*
18 %

90 |

580 N/mm’
720 N/mm’*
17 %

35 |

650 N/mm’
760 N/mm*
18 %

55 |

610 N/mm’
740 N/mm’*
20 %

247 |

690 N/mm’
810 N/mm’
19 %

55

710 N/mm’
820 N/mm’*
19 %

77

620 N/mm?
750 N/mm?
17 %

30

660 N/mm’
780 N/mm’*
20 %
60 |

12

0D
owun

2.0
24

12

3.0

Zulassungen

TUV-D, CE

TUV-D,
SEPROZ, CE

TUV-D,
SEPROZ, CE

TUV-D, CE

TUV-D, CE

Eigenschaften und Anwendungen

BOHLER C 9 MV Ti-FD ist ein schlackefiihrender Fiilldraht mit rutil-
basischer Fiillung zum SchweiBen hochwarmfester, vergiiteter 9-12 %
Chromstihle, insbesondere fiir T91/P91- Stihle, im Turbinen-,
Kessel- und Rohrleitungsbaubau sowie in der GieBereitechnik.

Durch eine schnell erstarrende Schlacke auch fiir die
ZwangslagenschweiBung geeignet.

Metallpulverdraht fiir hochwarmfeste, vergiitete 9-12% Chromstihle,
besonders fiir T91/ P91- Stihle im Turbinen- und Kesselbau sowie in der
chemischen Industrie.

Die Draht/Pulver-Kombination eignet sich fiir das VerbindungsschweiBen
und Auftragen von hochwarmfesten 9%igen Chromstihlen, besonders fiir
P 91 gemaB ASTM A335.

Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +650°C.

BOHLER FOX P 92 ist eine basisch umhiillte Cr-Mo-Ni-V-W-Nb-Stab-
elektrode, die speziell zum Verschweien des warmfesten Stahles
9%Cr-1,5%W-Mo-Nb-V-N (NF 616, P92) entwickelt wurde.

Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturbereiche
bis +650°C.

WIG-SchweiBstab fiir hochwarmfeste, 9 %-ige Chromstihle, besonders
fiir P 92 gemaB ASTM A 335.

Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +650°C.

BOHLER P 92 Ti-FD ist ein schlackefiihrender Fiilldraht mit rutil-
basischer Fiillung zum SchweiBen hochwarmfester, vergiiteter
9-12% Chromstahle, insbesondere fiir T92/P92-Stahle, im Turbinen-,
Kessel- und Rohrleitungs-bau sowie in der GieBereitechnik.

Die Draht/Pulver-Kombination eignet sich fiir das VerbindungsschweiBen
und Auftragen von hochwarmfesten 9 %-igen Chromstihlen, besonders
fiir P 92 (NF616) gemaB ASTM A335.

Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturen bis +650°C.



FOX EAS 2-A E

EN 1600:
E199LR32

AWS A5.4-06:
E308L-17

EAS 2-IG WIG

EN ISO 14343-A:
W199L

AWS A5.9-06:
ER308L

EAS 2-IG (Si) MAG

EN ISO 14343-A:
G199LSi

AWS A5.9-06:
ER308LSi

EAS 2-FD FD

EN ISO 17633-A:
T199LRM(C)3
EN ISO 17633-A:
T199LPM(O)1
(fiir 2 0.9 mm)

AWS A5.22-10:
E308LT0-4
E308LTO-1
AWS A5.22-10:
E308LT1-4/-1
(fiir 2 0.9 mm)

EAS 2 PW-FD FD
EN ISO 17633-A:

T199LPM1

T1I99LPC1

AWS A5.22-10:

E308LT1-4
E308LT1-1

Draht: EAS 2-UP UP

EN ISO 14343-A:
S1I99L

AWS A5.9-06:
ER308L
Pulver: BB 202

EN 760:
SAFB2DC

BOHLER WELDING Bestseller

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re 430 N/mm’
Rm 560 N/mm®
A5 40 %
Av 70 )

Re 450 N/mm’
Rm 620 N/mm®

A5 38 %
Av 150 ]
75 J...-269°C

Re 420 N/mm’
Rm 630 N/mm®
A5 40 %
Av 70 )

Re 380 N/mm’
Rm 560 N/mm®

A5 40 %
Av 60 ]
35 ]...-196°C

Re 380 N/mm’
Rm 560 N/mm*
A5 40 %
Av 70

Re 2350 N/mm’*
Rm 2550 N/mm®
A5 235 %
Av 280 |

235 |...-196°C

W e EID D e
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Zulassungen

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
ABS, GL, Statoil,
VUZ, SEPROZ,
CE

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
DNV, GL,
SEPROZ, CE

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
DNV, GL,
SEPROZ, CE

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
CWB, GL,
SEPROZ, CE,
NAKS (2 1,2 mm)

TUV-D, DB,
OBB, CWB, GL,
SEPROZ, CE

TUV-D,

KTA 1408.1, DB,
TUV-A, CE,
SEPROZ

TUV-D

Eigenschaften und Anwendungen

Niedriggekohlte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler
Umhiillung. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stihle,
auch hohergekohlte, sowie ferritische 13 %-Chromstihle verschweiBt
werden.

Die Elektrode zeichnet sich durch besondere SchénschweiBeigenschaften
aus. Die sehr gute PositionsverschweiBbarkeit und die selbstabhebende
Schlacke sind bedeutende wirtschaftliche Aspekte, die fiir diese Elektrode
sprechen. IK-bestindig bis +350°C.

Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stihle, auch
héhergekohlte, sowie ferritische 13 %-Chromstihle verschweiBt werden,
z.B. Chemischer Apparate- und Behilterbau, chemische, pharmazeutische
und Zelluloseindustrie u.v.a.

Kaltzih bis -269°C.

Massivdrahtelektrode fiir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo
artgleiche Stihle sowie ferritische 13 %-Chromstahle verschweiBt werden,
z.B. Chemischer Apparate- und Behilterbau, Textil- und Zellulose-
industrie, Farbereibetriebe u.v.a. Hervorragende Gleitfihigkeit und
Fordereigenschaften.

Kaltzih bis -196°C.

Bandlegierte Fiilldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fiillung zum
MAG-SchweiBen austenitischer CrNi-Stihle in vorwiegend waagrechten
und horizontalen SchweiBpositionen. Die einfache Handhabung und hohe
Abschmelzleistung von BOHLER EAS 2-FD fiihrt zu hoher Produktivitat
mit exzellentem SchweiBverhalten, selbstablésender Schlacke, geringster
Spritzerbildung und Nahtoxidation, feinschuppiger Nahtzeichnung mit
guter Flankenbenetzung und gleichmiBig sicherem Einbrand.

Das SchweiBgut ist kaltzih bis -196°C und IK-bestindig bis +350°C.

Der BOHLER EAS 2 PW-FD wurde speziell fiir das SchweiBen in
Zwangslagen optimiert. Die schnell erstarrende Schlacke stiitzt das
SchweiBbad und erméglicht besonders wirtschaftliches SchweiBen in
allen Positionen. Die chemischen und mechanischen Werte entsprechen
jenen des EAS 2-FD.

Draht/Pulver Kombination fiir Ein- und MehrlagenschweiBungen
an austenitischen CrNi-Stahlen. Glatte Nahtoberfliche, leichte
Schlackenentfernbarkeit ohne Schlackenreste sowie gute
SchweiBeigenschaften auch fiir KehlnahtschweiBungen zeichnen
diese Kombination aus.

Einsetzbar fiir Betriebstemperaturen von -196°C bis +350°C.
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FOX EAS 4 M-A E

EN 1600:
E19123LR32

AWS A5.4-06:
E316L-17

EAS 4 M-IG WIG

EN ISO 14343-A:
W19 123L

AWS A5.9-06:
ER316L

EAS 4 M-IG (Si) MAG

EN ISO 14343-A:
G19123LSi

AWS A5.9-06:
ER316LSi

EAS 4 M-FD FD

EN ISO 17633-A:
T19123LRM(C)3
EN ISO 17633-A:
T19123LPM(C)1
(fir 2 0.9 mm)

AWS A5.22-10:
E316LT0-4
E316LTO0-1
AWS A5.22-10:
E316LT1-4/-1
(fiir 2 0.9 mm)

EAS 4 PW-FD FD
EN ISO 17633-A:
T1I9123LPM1
T1I9123LPC1

AWS A5.22-10:

E316LT1-4
E316LT1-1

Draht: EAS 4 M-UP = UP

EN ISO 14343-A:
S1I9123L

AWS A5.9-06:
ER316L
Pulver: BB 202

EN 760:
SAFB2DC

18

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re 460 N/mm*
Rm 600 N/mm®
A5 36 %
Av 70 )

Re 470 N/mm®
Rm 650 N/mm®
A5 38%
Av 140 )

Re 450 N/mm®
Rm 630 N/mm®

A5 38 %
Av 120 ]
280 J...-196°C

Re 400 N/mm*
Rm 560 N/mm®

A5 38 %
Av 55
35 J...-120°C

Re 400 N/mm?*
Rm 560 N/mm*
A5 38%
Av 65

Re 2350 N/mm’*
Rm 2560 N/mm?®
A5 235 %
Av 280 |

232 ...-120°C
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Zulassungen

TUV-D, DB, OBB,
TUV-A, ABS,
DNV, GL, LR,
Statoil, VUZ,
SEPROZ, CE

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
DNV, GL,
SEPROZ, CE

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
DNV, GL, Statoil,
SEPROZ, CE

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
CWB, GL,
LR, SEPROZ,
CE, DNV

TUV-D, DB,
OBB, CWB,
LR, GL,
SEPROZ,
CE, DNV

TUV-D

Draht: TUV-D,
KTA 1408.1, DB,
OBB, TUV-A,
SEPROZ, CE

Eigenschaften und Anwendungen

Niedriggekohlte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler
Umhiillung. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stihle,
auch hohergekohlte, sowie ferritische 13 %-Chromstihle verschweiBt
werden.

Die Elektrode zeichnet sich durch besondere SchénschweiBeigenschaften
aus. Die sehr gute PositionsverschweiBbarkeit und die selbstabhebende
Schlacke sind bedeutende wirtschaftliche Aspekte, die fiir diese Elektrode
sprechen. IK-bestindig bis +400°C.

Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle, auch
héhergekohlte, sowie ferritisch 13 %-Chromstihle verschweiBt werden,
z.B. Chemischer Apparate- und Behilterbau, chemische pharmazeutische
und Zellulose-, Kunstseide- und Textilindustrie u.v.a.

Kaltzih bis -196°C

Massivdrahtelektrode fiir die Anwendung in allen Industriezweigen,
wo artgleiche Stihle sowie ferritische 13 %-Chromstihle verschweilt
werden, z.B. Chemischer Apparate- und Behilterbau, Textil- und
Zelluloseindustrie, Firbereibetriebe, Getrankeerzeugung,
Kunstharzanlagen u.v.a. Durch Mo-Zusatz auch fiir chloridhaltige
Medien geeignet.

Kaltzih bis -196°C

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

Das SchweiBgut ist kaltzih bis -120°C und IK-bestindig bis +400°C.

Der BOHLER EAS 4 PW-FD wurde speziell fiir das SchweiBen in
Zwangslagen optimiert. Die schnell erstarrende Schlacke stiitzt das
SchweiBbad und erméglicht besonders wirtschaftliches SchweiBen in
allen Positionen. Die chemischen und mechanischen Werte entsprechen
jenen des EAS 4 M-FD.

IK-bestindig bis +400°C.

Draht/Pulver Kombination fiir Ein- und MehrlagenschweiBungen
an austenitischen CrNiMo-Stihlen. Glatte Nahtoberfliche,
leichte Schlackenentfernbarkeit ohne Schlackenreste sowie gute
SchweiBeigenschaften auch fiir KehlnahtschweiBungen zeichnen
diese Kombination aus.

Einsetzbar fiir Betriebstemperaturen von -120°C bis +400°C.



FOX SAS 2-A

EN 1600:
E199NbR32

AWS A5 .4-06:
E347-17

SAS 2-IG

EN ISO 14343-A:
W 19 9 Nb

AWS A5.9-06:
ER347

SAS 2-IG (Si)

EN ISO 14343-A:
G199 NbSi

AWS AS5.9-06:
ER347Si

SAS 2-FD

EN ISO 17633-A:
T199NbRM3
T1I99NbRC3

AWS A5.22-10:
E347T0-4
E347T0-1

SAS 2 PW-FD

EN ISO 17633-A:
T199NbPM1
T1I99NbPC1

AWS A5.22-10:
E347T1-4
E347T1-1

Draht: SAS 2-UP

EN ISO 14343-A:
S$19 9 Nb

AWS A5.9-06:
ER347
Pulver: BB 202

EN 760:
SAFB2DC

BOHLER WELDING Bestseller

WIG

MAG

FD

FD

up

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re 470 N/mm®
Rm 620 N/mm®
A5 35%
A 70]

Re 490 N/mm’
Rm 660 N/mm®

A5 35 %
Av 140 ]
232 ]...-196°C

Re 460 N/mm*
Rm 630 N/mm®

A5 33 %
Av 0]
232 ...-196°C

Re 420 N/mm’
Rm 600 N/mm*
A5 35%

Av 75
232 J..-196°C

Re 420 N/mm’
Rm 600 N/mm*
A5 35%
Av 75

Re 2420 N/mm’
Rm 2600 N/mm?
A5 230 %

Av 280 |

235 |...-196°C

==0
N O

12

3.0

Zulassungen

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
ABS, GL, LTSS,
VUZ, SEPROZ,
CE, NAKS

TUV-D, TUV-A,
GL, LTSS,
SEPROZ,

CE, NAKS

TUV-D, TUV-A,
GL, LTSS,
SEPROZ,

CE, NAKS

TUV-D,
SEPROZ, CE

TUV-D,
SEPROZ, CE

TUV-D, TUV-A

Draht: TUV-D,
KTA 1408.1, DB,
OBB, TUV-A,
SEPROZ, CE

Eigenschaften und Anwendungen

Stabilisierte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler
Umhiillung. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stihle
sowie ferritische 13 %-Chromstahle verschweiBt werden.

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

IK-bestindig bis +400°C.

WIG- SchweiBstab. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche
Stahle sowie ferritische 13 %-Chromstihle verschweiBt werden,

z.B. Chemischer Apparate- und Behilterbau, Textil- und Zellulose-
industrie, Firbereibetriebe u.v.a.

Das SchweiBgut ist kaltzih bis -196°C und IK-bestindig bis +400°C.

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

Hervorragende Gleitfihigkeit und Férdereigenschaften.

Das SchweiBgut ist kaltzih bis -196°C und IK-bestindig bis +400°C.

Bandlegierte Fiilldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fiillung zum
MAG-SchweiBen stabilisierter austenitischer CrNi-Stahle. Anwendung
in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stihle sowie ferritische

13 %-Chromstihle verschweiBt werden. Typische Einsatzbereiche
sind der chemische Apparate- und Behilterbau, die Textil- und
Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe u.v.a.

Das SchweiBgut ist kaltzih bis -196°C und IK-bestindig bis +400°C.

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

Das SchweiBgut ist kaltzih bis -120°C und IK-bestindig bis +400°C.

Draht/Pulver Kombination fiir Ein- und MehrlagenschweiBungen an
stabilisierten austenitischen CrNi-Stiahlen. Glatte Nahtoberfliache,
leichte Schlackenentfernbarkeit ohne Schlackenreste sowie gute
SchweiBeigenschaften auch fiir KehlnahtschweiBungen zeichnen
diese Kombination aus.

Einsetzbar fiir Betriebstemperaturen von -196°C und IK-bestindig
bis +400°C.
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FOX SAS 4-A

EN 1600:
E19 123 NbR32

AWS A5.4-06:
E318-17

SAS 4-IG

EN ISO 14343-A:
W19 12 3 Nb

AWS A5.9-06:
ER318

SAS 4-IG (Si)

EN ISO 14343-A:
G 1912 3 Nb Si

AWS A5.9-06:
ER318 (mod.)

SAS 4-FD
EN ISO 17633-A:

T19123NbRM3
T1I9123NbRC3

SAS 4 PW-FD
EN ISO 17633-A:

T19123NbPM1
T19123NbPC1

Draht: SAS 4-UP

EN ISO 14343-A:
S$1912 3 Nb

AWS A5.9-06:
ER318
Pulver: BB 202

EN 760:
SAFB2DC

20

WIG

MAG

FD

FD

UP

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re 490 N/mm’
Rm 640 N/mm*
A5 32 %
Av 60 |

Re 520 N/mm’
Rm 700 N/mm®
A5 35%
Av 120 ]

Re 490 N/mm’
Rm 670 N/mm®
A5 33 %
Av 100 |

Re 430 N/mm’
Rm 570 N/mm*

A5 35 %
Av 65
35 J...-120°C

Re 430 N/mm*
Rm 570 N/mm®
A5 35%
Av 65

Re 2430 N/mm’
Rm 2600 N/mm’*
A5 230 %
Av 280 |

232 J...-120°C

==0
N O o

=
o N

12

3.0

Zulassungen

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
LTSS, VUZ,
SEPROZ, CE,
NAKS

TUV-D,
KTA 1408.1,
DB, OBB,
TUV-A, GL,
SEPROZ, CE

TUV-D,
TUV-A, DB,
OBB, SEPROZ,
CE, NAKS

TUV-D, TOV-A,

Draht: TUV-D,
KTA 1408.1, DB,
OBB, TUV-A,
SEPROZ, CE

Eigenschaften und Anwendungen

Stabilisierte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler
Umhiillung. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle
sowie ferritische 13 %-Chromstihle verschweiBt werden.

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

Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stihle sowie
ferritische 13 %-Chromstihle verschweit werden.

Einsatzgebiete sind auch hier der Chemischer Apparate- und Behilterbau,
Textil- und Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe, Getrankeerzeugung,
Kunstharzanlagen u.v.a.

Massivdrahtelektrode fiir die Anwendung in allen Industriezweigen,
wo artgleiche Stihle auch hoher gekohlte, sowie ferritische
13 %-Chromstihle verschweiBt werden.

Einsatzgebiete: Chemischer Apparate- und Behilterbau, Textil-
und Zelluloseindustrie, Firbereibetriebe, Getrinkeerzeugung,
Kunstharzanlagen u.v.a

Bandlegierte Fiilldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fillung zum
MAG-SchweiBen Ti oder Nb stabilisierter austenitischer CrNiMo-Stahle
in vorwiegend waagrechten und horizontalen SchweiBpositionen.

Das SchweiBgut ist kaltzih bis -120°C und IK-bestindig bis +400°C.

BOHLER SAS 4 PW-FD wurde speziell fiir das SchweiBen in Zwangslagen
optimiert. Die Stiitzwirkung der schnell erstarrenden Schlacke ermdglicht
die ZwangslagenschweiBung mit hohen Stromstirken bei hohen
SchweiBgeschwindigkeiten. Die Einsatzbereiche, sowie chemische

und mechanische Werte entsprechen jenen von SAS 4-FD.

IK-bestindig bis +400°C.

Draht/Pulver Kombination fiir Ein- und MehrlagenschweiBungen an
stabilisierten austenitischen CrNiMo-Stahlen. Glatte Nahtoberfliche,
leichte Schlackenentfernbarkeit ohne Schlackenreste sowie gute
SchweiBeigenschaften auch fiir KehlnahtschweiBungen zeichnen diese
Kombination aus.

Einsetzbar fiir Betriebstemperaturen von -120°C und
IK-bestindig bis +400°C.



FOX CN 13/4 E

EN 1600:
E134B62

AWS A5.4-06:
E410NiMo-15

CN 13/4-1G MAG

EN ISO 14343-A:
G134

AWS A5.9-06:
ER410NiMo (mod.)

Draht: CN 13/4-UP | UP

EN ISO 14343-A:
S134

AWS A5.9-06:
ER410NiMo (mod.)
Pulver: BB 203

EN 760:
SAFB2DC

CN 13/4-MC MAG

EN ISO 17633-A:
T134MM2

AWS A5 9-06:
EC410NiMo (mod.)

FOX CN 20/25 M E

EN 1600:
E20255CuNLB22

AWS A5 4-06:
E385-15 (mod.)

BOHLER WELDING Bestseller

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re
Rm
A5
Av

Re
Rm
A5
Av

Re
Rm
A5
Av

Re

A5
Av

890 N/mm’
1090 N/mm?*
12 %
32 )

950 N/mm’
1210 N/mm’
12 %
36 |

2600 N/mm’
2800 N/mm®
215 %

250 |

800 N/mm’
990 N/mm’
12 %

40 )

440 N/mm’
650 N/mm’*
235 %
275 |

32
4.0

12

3.0

=
o N

Zulassungen

TUV-D, LTSS,
SEPROZ, CE

TUV-D,
SEPROZ, CE

SEPROZ, CE
Draht: SEPROZ

SEPROZ

TUV-D,
TUV-A, Statoil,
SEPROZ, CE

Eigenschaften und Anwendungen

Basisch umhiillte Stabelektrode fiir artgleiche korrosionsbestindige,
martensitische und martensitischferritische Walz-, Schmiede- und
Gussstahle. Anwendung im Wasserturbinen- und Verdichterbau
sowie Dampfkraftwerksbau. Bestindig gegen Wasser-, Dampf- und
Seewasseratmosphire.

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

Massivdrahtelektrode fiir artgleiche korrosionsbestindige, martensitische
und martensitisch-ferritische Walz-, Schmiede- und Gussstahle.

Anwendung im Wasserturbinen- und Verdichterbau sowie
Dampfkraftwerksbau. Bestindig gegen Wasser-, Dampf- und
Seewasseratmosphire.

Draht-/Pulver-Kombination fiir artgleiche korrosionsbestindige,
martensitische und martensitischferritische Walz-, Schmiede- und
Gussstahle. Anwendung im Wasserturbinen- und Verdichterbau
sowie Dampfkraftwerksbau. Bestindig gegen Wasser-, Dampf- und
Seewasseratmosphire.

Niedriger Wasserstoffgehalt von HD <5 ml/100 g SchweiBgut.

Metallpulverfiilldraht fiir artgleiche korrosionsbestindige,
weichmartensitische und martensitischferritische Walz-, Schmiede-

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

Kerndrahtlegierte, basisch mit rutilen Anteilen umhiillte Stabelektrode des
Typs 904 L mit Giberdurchschnittlich hohem Mo-Gehalt und sehr hoher
Wirksumme (PREN?45) des SchweiBgutes fiir das LochfraBpotential

(gem. %Cr+3.3x%Mo+30x%N).

Spezieller Einsatz in der Schwefel- und Phosphorsaureproduktion in der
Zellstoffindustrie, in Rauchgasentschwefelungsanlagen und dariiber hinaus
in der Diingemittelindustrie, Petrochemie, Fettsdureverarbeitung, Essig-
und Ameisensaureherstellung, Meerwasserentsalzung, in Beizanlagen sowie
fiir Wiérmetauscher, die mit Meer- oder Brackwasser betrieben werden.

Auch als WIG-SchweiBstab und Massivdrahtelektrode erhiltlich.
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FOX CN 22/9 N

EN 1600:
E2293NLR32

AWS AS5.4-06:
E2209-17

CN 22/9 N-IG

EN ISO 14343-A:
W2293NL

AWS A5.9-06: ER2209

CN 22/9 N-IG
EN ISO 14343-A:
G293NL

AWS A5.9-06:
ER2209

CN 22/9 N-FD

EN ISO 17633-A:
T2293NLRM3
T2293NLRC3

AWS A5.22-10:
E2209T0-4
E2209T0-1

CN 22/9 PW-FD

EN ISO 17633-A:
T2293NLPM1
T2293NLPC1

AWS A5.22-10:
E2209T1-4
E2209T1-1

WIG

MAG

FD

FD

Draht: CN 22/9 N-UP| UP

EN ISO 14343-A:
S2293NL

AWS A5.9-06:
ER2209
Pulver: BB 202

EN 760:
SAFB2DC

22

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re
Rm

Av

Re
Rm
A5
Av

650 N/mm’
820 N/mm’*
25 %
55

600 N/mm’
800 N/mm’*
33%
150 |

660 N/mm?
830 N/mm?
28 %

85 |
232 J...-40°C

600 N/mm’
800 N/mm’*
27 %
60 |

600 N/mm’
800 N/mm’*
27 %
80 |

2550 N/mm’
2750 N/mm®
227 %
100 |

2.0
24

=S
N O

12

12

3.0

Zulassungen

TUV-D, TUV-A,
ABS, DNV, GL,
LR, RINA, Statoil,
SEPROZ, CE

TUV-D, TOV-A,
ABS, DNV, GL,
LR, Statoil, CE

TUV-D, TUV-A,
DB, DNV, GL,
Statoil, SEPROZ,
CE

TUV-D, ABS,
CWB, DNV,
GL, LR, RINA,
SEPROZ, CE,
DB

TUV-D, ABS,
CWB, DNV,
GL, LR, RINA,
SEPROZ, CE

TUV-D, TOV-A,
ABS, DNV, GL,
LR, CE

Eigenschaften und Anwendungen

Kerndrahtlegierte, rutil umhiillte Stabelektrode fiir das Schweien
ferritisch-austenitischer Duplexstihle, z. B. 14462, UNS 31803.
Einsatzgebiete vor allem Offshore-Technik und chemische Industrie.

Neben erhohter Festigkeit und Zzhigkeit besitzt das SchweiBgut
durch den hohen Ferritanteil eine hohe Bestindigkeit gegen
Spannungsrisskorrosion.

WIG-SchweiBstab fiir das SchweiBen ferritisch-austenitischer
Duplexstihle. Das SchweiBgut besitzt durch eine gezielte
Legierungsabstimmung neben hohen Festigkeits- und
Zzhigkeitseigenschaften noch ausgezeichnete Bestandigkeit gegeniiber
Spannungsrisskorrosion und LochfraB (ASTM G48 / Methode A).

Massivdrahtelektrode, fiir das SchweiBen ferritisch-austenitischer
Duplexstihle. Das SchweiBgut besitzt durch eine gezielte
Legierungsabstimmung neben hohen Festigkeits- und
Zihigkeitseigenschaften noch ausgezeichnete Bestindigkeit gegeniiber
Spannungsrisskorrosion und LochfraB.

BOHLER CN 22/9 N-FD ist eine bandlegierte Fiilldrahtelektrode mit
rutilhaltiger Fiillung, fiir das SchweiBen von Duplex-Stahl vorwiegend
in waagrechten und horizontalen SchweiBpositionen.

Einfache Handhabung, hohe Abschmelzleistung sowie geringe
Nacharbeiten fiihren zu einem sehr wirtschaftlichen Ergebnis.

BOHLER CN 22/9 PW-FD ist eine bandlegierte Fiilldrahtelektrode mit
rutilhaltiger Fiillung, fiir das SchweiBen in Position von Duplexstihlen im
chem. Apparate- und Anlagenbau, im Chemikalien- und Behilterbau sowie
fiir Tankschiffe fiir den Transport von Chemikalien und in der
Offshoreindustrie.

Auch beim Positionstyp fiir diese Duplexqualitit ergeben sich ausgezeich-
nete Werte fiir die Abschmelzleistung. Die Stiitzwirkung der Schlacke
ermdglicht die ZwangslagenschweiBung mit hohen Stromstirken bei
hohen SchweiBgeschwindigkeiten.

Draht/Pulver Kombination fiir Ein- und MehrlagenschweiBungen
von DUPLEX-Stéhlen (1.4462 / UNS S31803).

Glatte Nahtoberfliche, leichte Schlackenentfernbarkeit ohne
Schlackenreste sowie gute SchweiBeigenschaften auch fiir
KehInahtschweiBungen zeichnen diese Kombination aus.

Die Einsatzgebiete finden sich im chemischen Apparatebau, der
Papier- und Zellstoffindustrie und weiters im Kraftwerksbau
sowie im On- und Offshorebereich.



Sonderanwendungen, hochlegiert

BOHLER SchweiB-
verfahren
Standard

EN

AWS

FOX A7 E

EN 1600:
E188MnB22

AWS A5.4-06:
E307-15 (mod.)

A7-IG MAG

EN ISO 14343-A:
G188 Mn

AWS A5.9-06:
ER307 (mod.)

A 7 CN-IG WIG

EN ISO 14343-A:
W 18 8 Mn

AWS A5.9-06:
ER307 (mod.)

A 7-MC MAG

ENISO 17633-A:
T 18 8 Mn MM1

AWS A5.9-06:
EC307 (mod.)

A 7-FD FD
EN ISO 17633-A:
T188MnRM3
T188MnRC3

AWS A5.22-10:
E307T0-G

A 7PW-FD FD
EN ISO 17633-A:
T188MnPM2
T188MnPC2

AWS A5.22-10:
E307T1-G

Draht: A 7 CN-UP upP

EN ISO 14343-A:
S$188 Mn

AWS A5.9-06:
ER307 (mod.)
Pulver: BB203

EN 760:
SAFB2DC

BOHLER WELDING Bestseller

Mechanische o Zulassungen
Giitewerte
Richtwerte mm
Re 460 N/mm’ 2.5 TUV-D, DNV, GL,
Rm 660 N/mm® 32 LTSS, VUZ, PRS,
A5 38% 4.0 SEPROZ, CE
Av 90 ] 5.0
6.0

Re 430 N/mm’ 0.8 TUV-D, DB,
Rm 640 N/mm® 1.0 OBB, SEPROZ,
A5 36 % 12 CE, NAKS
Av 110 | 1.6 (2 0,8; 1,0 mm)

232 J...-110°C
Re 460 N/mm® 1.6 TUV-D, DNV,
Rm 660 N/mm® 2.0 GL, DB, CE,
A5 38% 2.4 NAKS
Av 120 | 3.0

232 J...-110°C
Re 400 N/mmz 12 TUV-D, DB, CE
Rm 600 N/mm 1.6
A5 42 %
Av 70
Re 420 N/mm’ 12 TUV-D, CE
Rm 630 N/mm® 16
A5 39%
Av 60 ]

232 J...-100°C
Re 420 N/mm’ 12 TUV-D, CE,
Rm 630 N/mm® NAKS
A5 39%
Av 65 ]
Re =390 N/mmz 3.0 Draht: TUV-D, CE
Rm 2620 N/mm
A5 236 %
Av 295

J
240 J...-100°C

www.boehler-welding.com

Eigenschaften und Anwendungen

Kerndrahtlegierte Stabelektrode mit basischer Umhiillung fiir
Verbindungen zwischen verschieden legierten sowie schwierig
schweiBbaren Stihlen und 14 %-Mn-Stahlen. Zihe Zwischenschichten
bei Hartauftragungen. Universell einsetzbarer SchweiBzusatz.

Spezial-Massivdrahtelektrode fiir Verbindungen zwischen verschieden
legierten sowie schwierig schweiBbaren Stihlen und 14 %-Mn-Stihlen.
Sehr vielfiltig einsetzbarer SchweiBzusatz.

Eigenschaften des SchweiBgutes: Kaltverfestigungsfihigkeit, sehr gute
Kavitationsbestindigkeit, risssicher, thermoschockbestandig, zunder-
bestindig bis 850°C, unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprédung
tiber +500°C. Kaltzih bis -110°C.

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

Eigenschaften des SchweiBgutes:

Kaltverfestigungsfahigkeit, sehr gute Kavitationsbestandigkeit, risssicher,
thermoschockbestindig, zunderbestindig bis 850°C, unempfindlich gegen
Sigma-Phasen-Versprédung iiber +500°C. Kaltzih bis -110°C.

Die einfache Handhabung und hohe Abschmelzleistung von
BOHLER A 7-MC fiihrt zu hoher Produktivitit bei ausgezeichnetem
SchweiBverhalten, geringster Spritzerbildung, feinschuppiger
Nahtzeichnung, guter Flankenbenetzung und gleichmiBig sicherem
Einbrand.

Diese Eigenschaften und das breite Parameterfenster fiihren zu einem
weiten Anwendungsbereich von diinnsten — bis hin zu gepanzerten
Blechen.

Fiilldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fiillung fiir vorwiegend waagrechte
und horizontale SchweiBpositionen. Sehr vielseitig einsetzbare
Fiilldrahtelektrode. Eigenschaften des SchweiBgutes: kaltverfestigungsfahig,
sehr gute Kavitationsbestandigkeit, risssicher, thermoschockbestéindig,
zunderbestindig bis 850°C, unempfindlich gegen Sigma-Phasen-
Versprédung iiber 500°C, kaltzih bis -100°C.

BOHLER A 7 PW-FD ist eine bandlegierte Fiilldrahtelektrode mit rutiler
Schlackencharakteristik mit guten PositionsschweiBeigenschaften.

Die Stiitzwirkung der schneller erstarrenden Schlacke erméglicht die
ZwangslagenschweiBung in den Positionen.

Die Eigenschaften des SchweiBgutes sind mit jenen vom A7-FD
gleichzusetzen.

Fiir VerbindungsschweiBungen zwischen CrNi- Stihlen und unlegierten
Stahlen sowie AuftragsschweiBungen von Dichtflichen an Armaturen und
AuftragschweiBen an Block-, Kniippel- und Profilwalzen.

Eigenschaften des SchweiBgutes: Kaltverfestigungsfihigkeit, sehr gute
Kavitationseigenschaften, risssicher, thermoschockbestindig, zunder-
bestindig bis +850°C, unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprédung
tiber +500°C. Kaltzih bis -100°C.

23



Sonderanwendungen, hochlegiert

BOHLER
Standard

EN
AWS

FOX CN 23/12-A

EN 1600:
E2312LR32

AWS A5.4-06:
E309L-17

CN 23/12-IG

EN ISO 14343-A:
G2312L

AWS A5.9-06:
ER309L

CN 23/12-1G

EN ISO 14343-A:
W2312L

AWS A5.9-06:
ER309L

CN 23/12-MC

EN ISO 17633-A:
T2312LMM1

AWS A5.9-06:
EC309L

SchweiB-
verfahren

MAG

WIG

MAG

Draht: CN 23/12-UP UP

EN ISO 14343-A:
S2312L

AWS A5.9-06:
ER309L

Pulver: BB 202

EN 760:
SAFB2DC

CN 23/12-FD

EN ISO 17633-A:
T2312LRM(C)3
EN ISO 17633-A:
T2312LPM(C)1
(fir 0.9 mm)

AWS A5.22-10:
E309LT0-4(1)
AWS A5.22-10:
E309LT1-4/-1
(fir 0.9 mm)

CN 23/12 PW-FD

EN ISO 17633-A:
T2312LPM1
T2312LPC1

AWS A5.22-10:

E309LT1-4
E309LT1-1

24

FD

Mechanische [}
Giitewerte
Richtwerte mm
Re 440 N/mm’ 2.5
Rm 570 N/mm’ 32
A5 40 % 4.0
Av 60 ] 5.0

232 J...-60°C
Re 420 N/mm’ 0.8
Rm 570 N/mm® 1.0
A5 32 % 12
Av 130 ]

232 J...-80°C
Re 440 N/mm* 1.6
Rm 590 N/mm?* 2.0
A5 34 % 2.4
Av 150 |

232 J...-120°C
Re 400 N/mm’ 12
Rm 540 N/mm’ 1.6
A5 32 %
Av 90 ]

70 J...-120°C
Re 2350 N/mm’ 3.0
Rm 2600 N/mm’
A5 235 %
Av 2100 |
Re 400 N/mm’ 0.9
Rm 540 N/mm’ 12
A5 35% 1.6
Av 60 ]

45 )...-60°C
Re 400 N/mm?* 12
Rm 540 N/mm® 16
A5  35%
Av 65

Zulassungen

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
ABS, BV, DNV,
GL, LR, VUZ,
SEPROZ, CE

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
DNV, GL,
SEPROZ, CE

TUV-D, TUV-A,
GL, SEPROZ,
DB, CE

DNV

Draht: TUV-D,
CE

TUV-D, DB,
OBB, TUV-A,
CWB, GL, LR,
SEPROZ, CE,
RINA, DNV

TUV-D, DB,
ABS, LR, GL,
CWSB, SEPROZ,
OBB, CE, DNV,
RINA

www.boehler-welding.com

Eigenschaften und Anwendungen

Kerndrahtlegierte niedriggekohlte, austenitische Stabelektrode mit
rutiler Umhiillung. Durch erhoéhten Ferritgehalt (FN~17) im SchweiBgut,
hohe Risssicherheit bei schwierig schweibaren Werkstoffen.
Austenit-Ferrit-Verbindungen und SchweiBplattierungen.

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

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

Betriebstemperaturen von -80°C bis +300°C.

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

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

Metallpulverdraht fiir das SchweiBen von Mischverbindungen zwischen
hochlegierten Cr- und CrNi(Mo)-Stihlen 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.

Draht/Pulver Kombination fiir Ein- und MehrlagenschweiBungen, glatte
Nahtoberfliche, leichte Schlackenentfernbarkeit ohne Schlackenreste,
sowie gute SchweiBeigenschaften fiir KehlnahtschweiBungen zeichnet
diese Kombination aus. Austenitisches Gefiige mit Ferritanteilen.
Hohe Risssicherheit bei schwierig schweibaren Werkstoffen,
Austenit-Ferrit-Verbindungen und SchweiBplattierungen.

Betriebstemperatur max. +300°C.

Bandlegierte Fiilldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fiillung zum
MAG-SchweiBen von Mischverbindungen zwischen hochlegierten

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

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

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

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



FOX CN 21/33 Mn E

EN 1600:
EZ2133B42

CN 21/33 Mn-IG MAG

EN ISO 14343-A:
G Z21 33 MnNb

CN 21/33 Mn-IG WIG

EN ISO 14343-A:
W Z21 33 MnNb

FOX FF E
EN 1600:
E2212B22

AWS A5.4-06:
E309-15

FOX FF-A E

EN 1600:
E2212R32

AWS A5.4-06:
E309-17

FF-1G MAG

EN ISO 14343-A:
G2212H

AWS A5.9-06:
ER309 (mod.)

FF-IG WIG

EN ISO 14343-A:
W22 12H

AWS A5.9-06:
ER309 (mod.)

FOX FFB E

EN 1600:
E2520B22

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

BOHLER WELDING Bestseller

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re
Rm
A5
Av

Re
Rm
A5
Av

Re
Rm
A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

Re
Rm
A5
Av

Re

A5
Av

Re

A5
Av

2410 N/mm’*
2600 N/mm’
25 %
70 )

2400 N/mm’
2600 N/mm®
217 %

250 |

2400 N/mm’
2600 N/mm’
217 %

250 |

440 N/mm?
600 N/mm?
35 %
80 J

460 N/mm?
610 N/mm?
37 %
60 |

480 N/mm’

620 N/mm’
34 %

110

500 N/mm’

630 N/mm*
32 %

15 |

420 N/mm’

600 N/mm’*
36 %

100 |

R
o un

Zulassungen

TUV-D, CE

TUV-D, CE

TUV-D, TUV-A,
SEPROZ, CE

TUV-D, TUV-A,
SEPROZ, CE

TUV-A, SEPROZ

TUV-A, SEPROZ

TUV-D, Statoil,
SEPROZ, CE

Eigenschaften und Anwendungen

Basisch umhiillte Stabelektrode fiir Verbindungs- und
AuftragsschweiBungen artgleicher und artihnlicher hitzebestindiger
Stahle und Stahlgusssorten.

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

Massivdrahtelektrode fiir Verbindungs- und AuftragschweiBungen
artgleicher und artahnlicher hitzebestindiger Stahle und Stahlgusssorten.

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

WIG-SchweiBstab fiir Verbindungs- und AuftragschweiBungen artgleicher
und artdhnlicher hitzebestandiger Stihle und Stahlgusssorten.

Typische Legierungen fiir das Schweien von Schleudergussrohren
fiir Ofen in der petrochemischen Industrie.

Kerndrahtlegierte, basisch umhiillte Stabelektrode fiir artgleiche,
hitzebestindige Walz-, Schmiede- und Gussstihle sowie fiir
hitzebestindige ferritische CrSiAl-Stihle.

Zunderbestindig bis +1000°C.

Kerndrahtlegierte, rutilumhiilite Stabelektrode fiir artgleiche,
hitzebestindige Walz-, Schmiede- und Gussstihle sowie fiir
hitzebestandige ferritische Cr-Si-Al-Stahle, z.B. Gliihereien,
Hartereien, Dampfkesselbau, Erdélindustrie, Keramische Industrie.

Zunderbestindig bis +1000°C.

Massivdrahtelektrode fiir artgleiche, hitzebestindige Walz-,
Schmiede- und Gussstihle sowie fiir hitzebestindige, ferritische
Cr-Si-Al-Stdhle, z.B. Gliihereien, Hirtereien, Dampfkesselbau,
Erdélindustrie, Keramische Industrie.

Zunderbestandig bis +1000°C.

WIG-SchweiBstab fiir artgleiche, hitzebestindige Walz-, Schmiede- und
Gussstahle sowie fiir hitzebestandige, ferritische Cr-Si-Al-Stahle. z.B.
Gliihereien, Hirtereien, Dampfkesselbau, Erdélindustrie, Keramische
Industrie. Austenitisches SchweiBgut mit ca. 8 %-Ferritanteil.

Zunderbestindig bis +1000°C.

Kerndrahtlegierte, basisch umhiillte Stabelektrode fiir artgleiche,
hitzebestindige Walz-, Schmiede- und Gussstihle, z.B. Glihereien,
Hartereien, Dampfkesselbau, Erdélindustrie, Keramische Industrie.
VerbindungsschweiBBungen an hitzebestindigen Cr-Si-Al-Stihlen, die
schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt sind, miissen als Schlusslage mit
FOX FA geschweiBt werden.

Zunderbestindig bis +1200°C.
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FOX FFB-A

EN 1600:
E2520R 32

AWS A5.4-06:
E310-16

FFB-IG

EN ISO 14343-A:

W 2520 Mn

AWS A5.9-06:
ER310 (mod.)

FFB-IG

EN ISO 14343-A:

G 2520 Mn

AWS A5.9-06:
ER310 (mod.)
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WIG

MAG

Mechanische

Giitewerte
Richtwerte

Re 430 N/mm’
Rm 620 N/mm*
A5 35%

Av 75

Re 420 N/mm’
Rm 630 N/mm®
A5 33 %

Av 85

Re 400 N/mm’
Rm 620 N/mm®
A5 38%

Av 95

N
oo

Zulassungen

Statoil, VUZ,
SEPROZ

SEPROZ

SEPROZ

Eigenschaften und Anwendungen

Kerndrahtlegierte, rutilumhiillte Stabelektrode fiir artgleiche,
hitzebestindige Walzstihle, z.B. Gliihereien, Hirtereien,
Dampfkesselbau, Erdélindustrie, Keramische Industrie.

Zunderbestindig bis +1200°C.

WIG-SchweiBstab fiir artgleiche, hitzebestindige Walz-, Schmiede- und
Gussstahle, z.B. Glihereien, Hirtereien, Dampfkesselbau, Erdélindustrie,
Keramische Industrie. Vollaustenitisches Schweiflgut. Bevorzugt bei
Angriffen oxidierender, stickstoffhaltiger sowie sauerstoffarmer Gase.

Zunderbestindig bis +1200°C.

Massivdrahtelektrode fiir artgleiche, hitzebestindige Walz-, Schmiede-
und Gussstdhle, z.B. Gliihereien, Hartereien, Dampfkesselbau,
Erdélindustrie, Keramische Industrie. Vollaustenitisches SchweiBgut.
Bevorzugt bei Angriffen oxidierender, stickstoffhaltiger sowie
sauerstoffarmer Gase.

Zunderbestindig bis +1200°C.



FOX NIBAS 70/20 E
DE: FOX NiCr 70 Nb

EN ISO 14172:
E Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)

AWS A5.11-05:
ENiCrFe-3 (mod.)

NIBAS 70/20-1G WIG
DE: NiCr 70 Nb-IG A

EN 1SO 18274:
S Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)

AWS A5.14-05:
ERNiCr-3

NIBAS 70/20-1G MAG
DE: NiCr 70 Nb-IG A

EN 1SO 18274:
S Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)

AWS A5.14-05:
ERNiCr-3

NIBAS 70/20-FD FD
EN 1SO 14172:

Typ Ni 6082

(NiCr20Mn3Nb)

AWS A5.34-07:
ENiCr3T0-4

NIBAS 70/20 Mn-FD | FD
EN ISO 14172:

Typ Ni 6082

(NiCr20Mn3Nb)

AWS A5.34-07:
ENICr3T0-4 (mod.)

Draht: UP
NIBAS 70/20-UP

EN ISO 18274:

S Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)
AWS A5.14-05:
ERNiCr-3
Pulver: BB 444

EN 760:
SA-FB 2 AC

BOHLER WELDING Bestseller

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re 420 N/mm*
Rm 680N/mm*

A5 40 %
Av 120 ]
80 J...-196°C

Re 440 N/mm’
Rm 680N/mm*

A5 42 %
Av 190 ]
100 J...-196°C

Re 420 N/mm®
Rm 680 N/mm®

A5 40 %
Av 160 ]
80 J...-196°C

Re 400 N/mm*
Rm 650 N/mm*
A5 39 %

Av 135

10 J...-196°C

Re 380 N/mm?
Rm 640 N/mm?

A5 41 %
Av 130 ]
115 ]...-196°C

Re >380 N/mm’
Rm >580 N/mm®
A5 >35%

Av >80 |

80 J...-196°C

o Zulassungen

mm

25 TUV-D, TUV-A,

32 Statoil, LTSS,

4.0 VUZ, SEPROZ,

5.0 CE, NAKS,
KTA 1408.1

16 TUV-D, TUV-A,
2.0 Statoil, NAKS,
P4 SEPROZ, CE

0.8 TOV-D, TUV-A,
1.0 Statoil, NAKS,
12 SEPROZ, CE
12 TUV-D, CE

16

12 -

24 TUV-D, CE

Eigenschaften und Anwendungen

Kerndrahtlegierte Spezial-Stabelektrode entsprechend AWS ENiCrFe-3
mit basischer Sonderumhiillung, fiir hochwertige SchweiBungen von
Nickelbasislegierungen, warm- und hochwarmfester Stihle, hitze-
bestindigen sowie kaltzihen Werkstoffen, weiters fiir niedriglegierte
schwer schweiBbare Stihle und Mischverbindungen.

Ferner fiir Ferrit-Austenit-Verbindungen bei Betriebstemperaturen

= 300°C oder Wirmebehandlungen.

Eignung im Druckbehilterbau fiir -196°C bis +650°C, sonst bis zur
Zunderbestindigkeit von +1200°C (schwefelfreie Atmosphire).

WIG-SchweiBstab fiir hochwertige SchweiBverbindungen von
Nickelbasislegierungen, warm und hochwarmfesten Werkstoffen,
hitzebestindigen sowie kaltzihen Werkstoffen, weiters fiir niedriglegierte
schwer schweiBbare Stihle und Mischverbindungen geeignet. Ferner fiir
Ferrit-Austenit-Verbindungen bei Betriebstemperaturen 2 +300°C oder
Wirmebehandlungen.

Eignung im Druckbehilterbau fiir -196°C bis +550°C, sonst bis zur
Zunderbestindigkeit von +1200°C (schwefelfreie Atmosphire).

MAG-Drahtelektrode fiir hochwertige SchweiBverbindungen von
Nickelbasislegierungen, warm- und hochwarmfesten Werkstoffen,
hitzebestindigen sowie kaltzihen Werkstoffen, weiters fiir niedriglegierte
schwer schweiBbare Stihle und Mischverbindungen geeignet. Ferner fiir
Ferrit-Austenit-Verbindungen bei Betriebstemperaturen +300°C oder
Wirmebehandlungen.

Eignung im Druckbehilterbau fiir -196°C bis +550°C, sonst bis zur
Zunderbestindigkeit von +1200°C (schwefelfreie Atmosphire).

Fiilldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fiillung mit basischen Anteilen fiir
vorwiegend waagrechte und horizontale Schweipositionen. Die einfache
Handhabung und hohe Abschmelzleistung fiihrt zu hoher Produktivitit mit
exzellentem SchweiBverhalten, selbstablésender Schlacke, geringster
Spritzerbildung und Nahtoxidation, feinschuppiger Nahtzeichnung mit
guter Flankenbenetzung und gleichmiBig sicherem Einbrand.

Fiir hochwertige SchweiBverbindungen von Nickelbasislegierungen, warm
und hochwarmfesten Werkstoffen, hitzebestindigen sowie kaltzihen
Werkstoffen, weiters fiir niedriglegierte schwer schweiBbare Stahle und
Mischverbindungen geeignet. Ferner fiir Ferrit- Austenit-Verbindungen bei
Betriebstemperaturen = +300°C oder Wirmebehandlungen.

Eignung im Druckbehilterbau fiir -196°C bis +550°C, sonst bis zur
Zunderbestandigkeit von +1200°C (schwefelfreie Atmosphire).

Fiilldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fiillung mit basischen Anteilen fiir
vorwiegend waagrechte und horizontale SchweiBpositionen.

Die niedriggekohlte Ni-Cr-Mn-Nb-Legierung hat eine ausgezeichnete
Bestindigkeit gegeniiber HeiBrissen. Geeignet fiir das Verbindungs-
und AuftragsschweiBen von artgleichen Nickel-Basis-Werkstoffen
sowie Mischverbindungen von Kohlenstoff mit CrNi-Stihlen und fiir
Plattierungen auf un- und niedriglegierten Stahlen.

Der Draht ist auch fiir das SchweiBen von kaltziahen Nickelstihlen
geeignet. Das SchweiBgut ist von -196°C bis +650°C einsetzbar, bzw.
zunderbestindig bis +1200°C.

Fiir hochwertige SchweiBverbindungen von Nickelbasislegierungen,
warm und hochwarmfesten Werkstoffen, hitzebestindigen sowie
kaltzihen Werkstoffen, weiters fiir niedriglegierte schwer schweiBbare
Stihle und Mischverbindungen geeignet. Ferner fiir Ferrit-Austenit-
Verbindungen bei Betriebstemperaturen 2 +300°C oder
Wirmebehandlungen.

Eignung im Druckbehilterbau fiir -196°C bis +550°C, sonst bis
zur Zunderbestindigkeit von 1200°C (schwefelfreie Atmosphire).

BB 444 ist ein agglomeriertes, fluorid-basisches SchweiBpulver
mit hoher Basizitat.
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FOX NIBAS 625 E
DE: FOX NiCr 625

EN ISO 14172:
E Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)

AWS A5.11-05:
ENiCrMo-3

NIBAS 625-1G WIG
DE: NiCr 625-1G A

EN ISO 18274:
S Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)

AWS AGS.14-05:
ERNiCrMo-3

NIBAS 625-1G MAG
DE: NiCr 625-1G A

EN ISO 18274:
S Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)

AWS A5.14-05:
ERNiCrMo-3

NIBAS 625 PW-FD | FD
EN ISO 14172:

Typ Ni 6625

(NiCr22Mo9Nb)

AWS A5.34-07:
ENiCrMo3T1-4

Draht: NIBAS 625-UP UP
EN ISO 18274:

S Ni 6625

(NiCr22Mo9Nb)

AWS A5.14-05:

ERNiCrMo-3

Pulver: BB 444

EN 760:
SA-FB 2 AC

FOX NIBAS 617 E
EN ISO 14172:

E Ni 6117

(NiCr22Co12Mo)

AWS A5.11-05:
ENiCrCoMo-1 (mod.)
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Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re 530 N/mm’
Rm 800 N/mm®

A5 40 %
Av 80
45 J...-196°C

Re 540 N/mm’
Rm 800 N/mm®

A5 38 %
Av 100 ]
130 J...-196°C

Re 510 N/mm®
Rm 780 N/mm®

A5 40 %
Av 130
80 J...-196°C

Re 500 N/mm®
Rm 740 N/mm®

A5 40 %
AV 9]
80 J...-196°C

Re 2420 N/mm®
Rm 2700 N/mm®
A5 240 %
Av 280

Re 2450 N/mm’
Rm 2700 N/mm’
A5 235 %
Av 2100 |

[} Zulassungen

2.5 TUV-D, TUV-A,

32 Statoil, NAKS,

4.0 LTSS, SEPROZ,
CE

16 TUV-D, TUV-A,
2.0 Statoil, SEPROZ,
24 CE

1.0 TUV-D, TUV-A,
12 Statoil, SEPROZ,
CE

12 TUV-D, CE

24 TUV-D, CE

25 TUV-D, CE
32

Eigenschaften und Anwendungen

Kerndrahtlegierte Spezial-Stabelektrode mit basischer Sonderumhiillung
fiir hochwertige SchweiBverbindungen von hoch Mo-legierten Nickelbasis-
Legierungen (z.B. Alloy 625 und Alloy 825) sowie CrNiMo-Stihlen mit
hohem Mo-Gehalt (z.B. 6%Mo-Stahle). Weiters ist diese Type auch

fiir warm- und hochwarmfeste Stihle, hitzebestindige sowie kaltzihe
Werkstoffe, Mischverbindungen und niedrig legierte, schwer schweibare
Stihle geeignet. Eignung im Druckbehilterbau fiir -196°C bis +550°C,
sonst bis zur Zunderbestindigkeit von +1200°C (schwefelfreie
Atmosphire).

WIG-SchweiBstab fiir hochwertige SchweiBverbindungen von hoch
Mo-legierten Nickelbasislegierungen (z.B. Alloy 625 und Alloy 825)
sowie CrNiMo-Stihlen mit hohem Mo-Gehalt (z.B. ,,6 Mo*“-Stihle).
Weiters ist diese Type auch fiir warm- und hochwarmfeste Stahle,
hitzebestindige sowie kaltzihe Werkstoffe, Mischverbindungen und
niedrig legierte, schwer schweiBlbare Stihle geeignet.

Eignung im Druckbehilterbau fiir -196°C bis +550°C, sonst bis zur
Zunderbestindigkeit von +1200°C (S-freie Atmosphire).

MAG-Drahtelektrode fiir hochwertige SchweiBverbindungen von hoch
Mo-legierten Nickelbasislegierungen (z.B. Alloy 625 und Alloy 825)
sowie CrNiMo-Stihlen mit hohem Mo-Gehalt (z.B. ,,6 Mo“-Stahle).
Weiters ist diese Type auch fiir warm- und hochwarmfeste Stahle,
hitzebestindige sowie kaltzahe Werkstoffe, Mischverbindungen und
niedrig legierte, schwer schweiBbare Stihle geeignet.

Eignung im Druckbehilterbau fiir -196°C bis +550°C, sonst bis zur
Zunderbestindigkeit von +1200°C (S-freie Atmosphire).

Fiilldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fiillung fir hochwertige SchweiB-
verbindungen von hoch Mo-legierten Nickelbasislegierungen (z.B. Alloy
625 und Alloy 825) sowie CrNiMo-Stihlen mit hohem Mo-Gehalt
(z.B. ,,6 Mo“-Stihle). Weiters ist diese Type auch fiir warm- und
hochwarmfeste Stihle, hitzebestindige sowie kaltzihe Werkstoffe,
Mischverbindungen und niedrig legierte schwer schweiBbare Stihle
geeignet.

Eignung im Druckbehilterbau fiir -196°C bis +550°C, sonst bis zur
Zunderbestindigkeit von +1200°C (S-freie Atmosphire).

Draht/Pulver Kombination geeignet fiir hochwertige SchweiBverbindungen
von 6 %-Mo-legierten Superausteniten wie $31254, N08926, N08367 und
Nickelbasis Legierungen (z.B. Alloy 625 und Alloy 825).

BB 444 ist ein agglomeriertes, fluorid- basisches Schweipulver
mit hoher Basizitat.

Basisch umhiillte Stabelektrode fiir Verbindungsschweiungen
an hochhitzebestindigen und artahnlichen Nickelbasis-Legierungen,
hochwarmfesten Austeniten und Gusslegierungen.

Auch als WIG-SchweiBstab, Massivdrahtelektrode und als
Draht/Pulver-Kombination erhiltlich.



NIBAS 617-1G WIG

EN ISO 18274:
S Ni 6617
(NiCr22Co12Mo9)

AWS A5.14-09:
ERNiCrCoMo-1

NIBAS 617-1G MAG
EN 1SO 18274:

S Ni 6617

(NIiCr22Co12Mo9)

AWS A5.14-09:
ERNiCrCoMo-1

NIBAS 617-UP UP
EN ISO 18274:

S Ni 6617

(NiCr22Co12Mo9)

AWS A5.14-09:

ERNiCrCoMo-1

Pulver: BB 444

EN 760:
SAFB2AC

SchweiBBpulver

BOHLER SchweiB-

verfahren
Standard
EN
AWS

BB 305 upP

EN 760:
SA AR 176 AC H5

Draht: P 24-UP

BB 306 upP

EN 760:
SA AR 177 AC H5

Draht: EMS 2, EMS 2 Mo

BB 400 uP

EN 760:
SA AB 167 AC H5

Draht: EMS 2,
EMS 2 Mo, EMS 3

BOHLER WELDING Bestseller

Mechanische
Giitewerte

Richtwerte

Re 2450 N/mm?
Rm 2700 N/mm?
A5 230 %
Av 260 |

Re 2400 N/mm?
Rm 2700 N/mm?
A5 240 %
Av 2100 |

Re 2420 N/mm?
Rm 2700 N/mm?
A5 235 %
Av 280 ]

2.0
24

=
[ S X=}

2.0

Zulassungen

TUV-D, CE

TUV-D, CE

Zulassungen

TOV-D:
P 24-UP

TUV-D:
EMS 2,
EMS 2 Mo

TUV-D:
EMS 2, EMS2 Mo,
DB (51.014.03/03)

Eigenschaften und Anwendungen

WIG-Stab vor allem fiir Verbindungen an hochhitzebestindigen und
artahnlichen Nickelbasis-Legierungen, hochwarmfesten Austeniten
und Gusslegierungen. Das SchweiBgut ist warmrisssicher und fiir
Betriebstemperaturen bis +1000°C einsetzbar.

Zunderbestindig bis +1100°C in oxidierenden bzw. aufkohlender
Atmosphire, z.B. Gasturbinen

Massivdrahtelektrode vor allem fiir VerbindungsschweiBungen an
hochhitzebestindigen und artihnlichen Nickelbasis-Legierungen,
hochwarmfesten Austeniten und Gusslegierungen. Das SchweiB3gut ist
warmrisssicher und fiir Betriebstemperaturen bis +1000°C einsetzbar.

Zunderbestindig bis +1100°C in oxidierenden bzw. aufkohlenden
Atmosphiren, z.B. Gasturbinen.

Draht/Pulver Kombination fiir artihnliche Nickelbasis-Legierungen,
hochwarmfeste Austenite und Gusslegierungen wie z.B. Alloy 617,
NO06007, 2.4663.

Hohe Bestindigkeit gegen heiBe Gase in oxidierenden bzw.
aufkohlenden Atmosphiren.

Eigenschaften und Anwendungen

Agglomeriertes SchweiBpulver fiir das Verbindungsschweien von
niedriglegierten und warmfesten Stahlen. Anwendbar an Gleich- und
Wechselstrom. Es eignet sich auch besonders fiir das Schweien von
Rohr-Steg-Rohr-Verbindungen bzw. von Flossenrohren (Kesselwinde) in
Verbindung mit den UP-Drahtelektroden BOHLER EMS2, EMS 2 Mo, EMS
2 CrMo, CM 2-UP, P 23-UP und P 24-UP. Sehr gute Schlackenlosbarkeit.

Agglomeriertes SchweiBpulver fiir das VerbindungsschweiBen an
allgemeinen Baust- und Rohrstahlen mit Gleich- und Wechselstrom.
Geeignet fiir das Eindraht- und Mehrdrahtschweien mit hoher
SchweiBgeschwindigkeit in Lage und Gegenlage sowie fiir das
KehInahtschweiBen. Guter Schlackenabgang.

Agglomeriertes SchweiBpulver fiir das Verbindungs- und Auftrags-
schweiBen von allgemeine Baustihlen, Feinkornbau-, Kesselbau- und
Rohrstihlen. Das SchweiBpulver zeichnet sich durch geringen Silizium-
und mittleren Manganzubrand aus. Bohler BB 400 ist verschweiBbar an
Gleich- und Wechselstrom.

Universellen Einsatz durch sehr gute SchweiBeigenschaften, gute
technologische Eigenschaften mit unterschiedlichen Drahtelektroden.
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Referenzen

Kuppel fiir eine Kapplan-Rohrturbine, Schiffsbau & Instandhaltung, BOHLER Ti 52-FD,
BOHLER Ti 52-FD BOHLER FOX HL 180 Ti, BOHLER FOX 7018

Steirische Pipeline ,,Siidschiene*, BOHLER
FOX CEL, BOHLER FOX CEL 80-P
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Weitere Broschiiren

% Bohler : Bohler : Bohler : Bohler

WELDING WELDING WELDING WELDING

SCHWEISSZUSATZE FUR SCHWEISSZUSATZE SCHWEISSZUSATZE SCHWEISSZUSATZE
WASSERKRAFTWERKE FUR THERMISCHE KRAFTWERKE FUR DIE CHEMISCHE UND PETROCHEMISCHE INDUSTRIE FUR DEN PIPELINEBAU

= Bohler : Bohler : Bohler : Bohler

WELDING WELDING WELDING WELDING

HOCHLEGIERTE BOHLER DRY SYSTEM - 'WELDING CONSUMABLES SCHWEISSZUSATZE
FULLDRAHTELEKTRODEN GARANTIERT TROCKENE ELEKTRODEN FOR THE OFFSHORE INDUSTRY FUR DEN STAHLBAU

% Bohler : Bohler

WELDING WELDING

Weitere Broschiiren iiber BOHLER WELDING
SchweiBzusitze fiir ausgewihlte Industrien sind
in mehreren Sprachversionen verfiigbar.

Nihere Informationen erhalten Sie bei den
BOHLER WELDING Vertriebspartnern

oder im Internet unter

Somen oG TR e sChwErs SN von s www.boehler-welding.com/german/broschueren.htm

BESTSELLER BEI DER SCHWEISSUNG VON UNLEGIERTEN STAHLEN

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 SchweiBverbindung werden die Schweiguteigenschaften u.a.

vom Grundwerkstoff, der SchweiBposition und den SchweiBparameter beeinflusst.
Eine Garantie fiir die Eignung fiir eine bestimmte Art der Anwendung erfordert

in jedem einzelnen Fall eine ausdriickliche schriftliche Vereinbarung.

Anderungen vorbehalten.



Published by BOHLER WELDING

Bohler SchweiBtechnik Austria GmbH
Bohler-Welding-St. 1

8605 Kapfenberg / AUSTRIA

@ +43 (0) 3862-301-0

= +43 (0) 3862-301-95193
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