














OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE

Copperfl CuAil8

Drahtelektrode fiir das SchutzgasschweiBBen
Nickel- und Kupferlegierungen

Massivdrahtelektrode flir das MIG-SchweiBen von Al-Bronzen sowie zum MSG- (MIG-) Léten von beschichteten
Stahlblechen in der Automobil- und Zulieferindustrie. Mischverbindungen zwischen Kupferlegierungen und Stahl,
Stahlguss, Gusseisen oder Nickelbasislegierungen. Das SchweiBgut ist sdure- und brackwasserbestandig,
hochglanzpolierbar, widerstandsfahig gegen Erosionsverschlei und hat sehr gute Gleiteigenschaften.

EN 14640: S Cu 6100 (CuAlg)
AWS A5.7: ER CuAl-A1

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

<01 <0.2 <08 Rem <05 7.5-9.5

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt 390-450 >45 >80 80-100 HB
Schutzgas 100% Ar
Schutzgase - ENISO 14175: 11,13
Werkstoffe
Cu-Al-Legierungen wie CuAl8, CuAl5, G-CuAl9; zinkbeschichtete Bleche, AuftragschweiBen
Trocken lagern DC+

~LERTLD

PA PB PC




Copperfil CuSi3

Drahtelektrode fiir das SchutzgasschweiBBen
Nickel- und Kupferlegierungen

Massivdrahtelektrode flir das MIG-SchweiBen von Siliziumbronzen, niedriglegierten Kupferlegierungen sowie zum
MSG- (MIG-) Loten von verzinkten Feinblechen z.B. in Fahrzeug- und Maschinenbau.

EN 14640: S Cu 6560 (CuSi3Mn1)

AWS A5.7: ER CuSi-A

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.75-1.5 2.8-4.0 Rem <03 <0.01

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt >100 330-370 >40 >50 80-90 HB
Schutzgas 100% Ar

Schutzgase - ENIS0 14175 11,13

Werkstoffe
Cu-Al-Legierungen wie CuAI8, CuAl5, G-CuAl9; zinkbeschichtete Bleche, Auftragschweien

Trocken lagern DC+

L RTL

PA PB PC PD PF




OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE m

Carbofil A 350

Drahtelektrode fiir das SchutzgasschweiBBen
Nickel- und Kupferlegierungen

Massivdrahtelektrode zum MAG-AuftragschweiBen von Teilen, die neben Rollverschlei auch durch abrasiven
VerschleiB in Kombination mit Druck oder StoBen beansprucht werden. Beispiele sind Laufwerksteile von
Kettenfahrzeugen, Schienen, Weichen, Herzstiicke, Seilrollen, Laufrollen, Maschinen- und Getriebeteile.
Mittelhartes SchweiBgut, weitgehend unempfindlich gegen Schlagbeanspruchung, noch spanend bearbeitbar. Bei
schweiBkritischen Grundwerkstoffen kann eine Pufferung erforderlich sein.

EN 14700: S Fe2 DB [ ]
DIN 8555: MSG 2-GZ-350P

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

Draht 0.7 2.0 0.5 1.0
Reines SchweiBgut (*) 0.6 1.6 0.4 0.9
(*) 82% Ar+18% CO2

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

| Unbehandelt 325-380 HB |

Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : M20, M21, M24

Trocken lagern DC+

S Y4 i ouninl G &

PA PB PC PD PF PG




Carbofil A 600

Drahtelektrode fiir das SchutzgasschweiBBen
Hartauftrag

Massivdrahtelektrode zum MAG-AuftragschweiBen von Teilen, die starker kombinierter Beanspruchung aus
Schlag- oder StoB und Abrasionsverschleil ausgesetzt sind. Anwendung fiir Maschinen- und Anlagenteile aus den
Bereichen Bau, Bergbau, Steinbruch, Aufbereitung, Zementherstellung, Stahlwerk. Zéhes SchweiBgut, weitgehend
unempfindlich gegen Schlagbeanspruchung, nur noch schleifend bearbeitbar. Bei schweiBkritischen
Grundwerkstoffen kann eine Pufferung erforderlich sein.

EN 14700: SFe 8
DIN 8555: MSG 6-GZ-60-GP

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

Draht 0.5 0.4 3 9
Reines SchweiBgut (*) 0.5 0.3 2.5 8.8
(*) 82% Ar+18% C02

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt 57-62 HRC

Schutzgase - ENISO 14175 : M20, M21, M24

Trocken lagern DC+

~LERTEE

PA PB PC PG




A
OERLIKON

Fulldrahtelektroden




Zum SchweiBen von unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen (Mindeststreckgrenze bis 500 MPa

, DIN EN ISO DIN EN ISO :
Handelsbezeichnung 17632 - A - 2008 17632 - B - 2008 AWS/ASME 1I-C SFA Einstufung
FLUXOFIL M8 T462 MM 1 H5 T552T715-1MA-UH5 5.18: 2007 E70C-3M H4
CITOFLUX M60A T422MM 1H5 T492T715-1MA-UH5 5.18: 2007 E70C-3M H8
CRISTAL F206 T422MM 1H5 T492T15-1MA-UH5 5.18: 2007 E70C-3M H8
FLUXOFIL M10 T464 MM 1 H5 T554T15-1MA-UH5 5.18: 2007 E70C-6M H4
CITOFLUX MO0 T464 MM 1 H5 T554T15-1MA-UH5 5.18: 2007 E70C-6M H4
FLUXOFIL M10 S T426 MM 1H5 T496T15-1MA-UH5 5.18: 2007 E70C-6M H4
CITOFLUX M20 T466 MNINiMM 1H5| T556T15-1MA-NT1-UH5 5.18: 2007 E70C-6M H4
FLUXOFIL M10 PG T464 MM 1 H5 T554TG-1MA-UH5 5.18: 2007 E70C-GM H4
CITOFLUX GALVA T3TZM M 1 H15 T43TG-1MS-H15 5.18: 2007 E70C-GS
FLUXOFIL 14 T464P M 1H5 T554T1-1MA-UH5 5.20: 2007 E71T-1M-JH4
T462P M 1HS T552T1-1MA-UH5 ) E71T-1M-JH4
FLUXGFIL 14HD T462P C1HS5 T552T1-1CA-UH5 >.20:2007 E71T-1C-JH4
T422P M 1H5 T492T1-1MA-UH5 ) E71T-1M-JH4
CITOFLUX ROO T422PC1H5 T492T71-1CA-UH5 >.20: 2007 E71T-1C-JH4
FLUXOFIL 19HD T462PC1H5 T552T1-1CA-UH5 5.20: 2007 E71T-1C-JH4
CITOFLUX ROOQ C T422PC1H5 T492T1-1CA-UH5 5.20: 2007 E71T-1C-JH4
FLUXOFIL 20 T464 INiP M 1H5 T554T1-1TMA-N1-UH5 5.29: 2007 E81T1-NiTM-JH4
FLUXOFIL 20HD T46 4 1NiP M 1H5 T554T1-1TMA-N1-UH5 5.29: 2007 E81T1-NiTM-JH4
FLUXOFIL 21HD T464 1NiP C1H5 T554T1-1CA-N1-UH5 5.29: 2007 E81T1-Ni1C-JH4
. T46 4 INiP M 1H5 T554T1-1TMA-N1-UH5 i E81T1-GM-H4
CITOFLUX ROONi T464 INiP C1H5 T554T1-1CA-N1-UH5 5.23:2007 E81T1-GM-H4
CITOFLUX R82 T466 1NiP M 1H5 T556T1-1TMA-N1-UH5 5.29: 2007 E81T1-Ni1M-H4
CITOFLUX R82 SR T466 1NiP M 1H5 T556T1-1TMA-N1-UH5 5.29: 2007 E81T1-Ni1TM-H4
T424B M 2H5 T494T5-1MA-UH5 ) E70T-5M-JH4
FLUXOFIL 31 T424BC2H5 T494T75-1CA-UH5 >-20:2007 E70T-5C-JH4
T424BM2H5 T494T5-1MA-UH5 ) E70T-5M-JH4
FLUXOFIL 315 T424BC2H5 T494T5-1CA-UH5 5.20:2007 E70T-5C-JH4
T425B M 2H5 T495T5-1TMA-UH5 ) E70T-5M-JH4
CITOFLUX 800 T425BC2H5 T495T5-1CA-UH5 >.20:2007 E70T-5C-JH4
T466 1Ni B M 2 H5 T556T5-1MA-N2-UH5 ) E80T5-GM-H4
FLUXOFIL 40 T466 INiB C2H5 T556T5-1CA-N2-UH5 5.29:2007 E80T5-GC-H4
FLUXOFIL 44 T428 2NiB M 2 H5 T498T5-1MA-N5-UH5 5.29: 2007 E70T5-GM-JH4
FLUXOFIL 43.1 - - - -

Zum SchweiBen von wetterfesten Stahlen

. DIN EN ISO DIN EN ISO .
Handelsbezeichnung 17632 - A - 2008 17632 - B - 2008 AWS/ASME 1I-C SFA Einstufung
FLUXOFIL M48 T463ZMM 1H5 T553T15-1MA-NCC1-UH5 5.28: 2007 E8OC-W2
FLUXOFIL 18HD T503ZPM1THS T573T1-1MA-NCC1-UH5 5.29:2007 E81T1-GM-H4
T466ZBM2H5 T556T5-1MA-G-UH5 . E81T5-GM-H4
FLUXOFIL 48 T46628C2HS T556T5-1CA-G-UHS .29: 2007 E81T5-GC-Hd




OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE

Zum SchweiBen von hochfesten Stahlen

. DIN EN 1SO DIN EN ISO .
Handelsbezeichnung 18276 - A 2006 18276 - B - 2006 AWS/ASME I-C SFA Einstufung
FLUXOFIL M41 T555ZMM1H5 T625T15-1MA-3M2-UH5 5.28: 2007 E110C-K4 H4
T554 1NiMoBM 2 H5 T624T5-TMA-N2M2-UH5 E90T5-GM-H4
FLUXOFIL 41 T556 1NiMo B C 2 H5 T626T5-1CA-N2M2-UH5 .29 2007 E90T5-GC-H4
CITOFLUX R26 T625Mn2,5Ni PM 1H5 T695T1-1MA-N4M1-UH5 5.29: 2007 E101T1-Ni2M-H4
FLUXOFIL M42 T69 4 Mn2NiCrMo M M1 H5 T784T15-1MA-N4C1M2-UH5 5.28: 2007 E90C-GH
CITOFLUX M07 T69 4 Mn2NiMo M M 1 H5 T784T15-1MA-NAM2-UH5 5.28: 2007 E110C-K3 H4
CITOFLUX R0O7 T695Mn2,5Ni P 1 H5 - 5.29: 2007 E111T71-G H4
T696 Mn2NiCrMo B M 2 H5 | T786T5-1 MA-N4C1M2-UH5 E110T5-K4M-H4
FLUXOFIL 42 7696 Mn2NiCrMo B C 2 H5 | T786T5-1 CA-N4C1M2-UH5 .29 2007 E110T5-K4C-H4
FLUXOFIL 45 T894 Mn2Ni1CrMo B M 2 H5 - - E11171-G-H4
FLUXOFIL 70 T69AZBM3HS T78YT5-0MP-G-UH5 5.29: 2007 E110T5-GM-H4

Zum SchweiBen von warmfesten Stahlen

. DIN EN ISO DIN EN ISO :

Handelsbezeichnung 17634 - A - 2006 17634 - B - 2006 AWS/ASME |I-C SFA Einstufung
FLUXOFIL 25 TMoLP M 1H5 T55T1-1M-2M3-H5 5.29: 2007 E81T1-ATM-H4
TMoLBM 2H5 T55T5-1M-2M3-H5 ] E80T5-GM-H4
FLUXOFIL 35 TMolL B C2H5 T55T5-1C-2M3-H5 5.29: 2007 E80T5-GC-H4
TCrMo1B M 2 H5 T55T5-1M-1CM-H5 ) E80T5-B2M-H4
FLUXOFIL 36 T CrMo1B C2H5 T55T5-1C-1CM-H5 >.23: 2007 E80T5-B2C-H4
TCrMo2 B M 2 H5 T55T5-1M-2CTM-H5 ] E80T5-B3M-H4
FLUXOFIL 37 TCrMo2 B C 2 H5 T55T5-1C-2C1M-H5 5.29: 2007 E80T5-B3C-H4
TZBM3H5 TZT5-0M-Z-H5 ) E70T5-GM-JH4
FLUXOFIL 38C TZBC3H5 TZT5-0C-Z-H5 >.23: 2007 E70T5-GC-JH4

CITOFLUX M91 - - - -




Zum SchweiBen von korrosions- und hitzebestandigen Stahlen

Handelsbezeichnung 17(?3”;1 EE :lsz%% 17(?3',';‘ E'E\: :lSZ%OG AWS/ ASME II-C SFA Einstufung
FLUXINOX 308L H%%LL*;'\C"; TS308L-FBO 5.22: 2007 Eggggg?
rLuxiox 308LpF | T 00 EM TS308L-FB1 5.22: 2007 i
FLUXINOX 308H TT 11% % "H' F; '\C" 33 TS308H-FBO 5.22: 2007 Egggmgf

FLUXINOX 347 TSRS TsarLre0 5.22: 2007 Sk
FLUXINOX 347-PF H% 99 '\,ﬁ ';'\C" 11 TS3471-FB1 5.22: 2007 Egﬂ”

ruxmoxsteL | 10123 RY3 T rs3i61m0 5.22: 2007 SO
FLUXINOX 316L-PF H% 112233 LLT,'\C" 11 TS3161-FB1 5.22: 2007 Eg]gg”

ruanox3ig | T2 INORMI T r3igem0
ruxnox31spe | Lo 23NOPMT T reig g
T19123NbPC 1
FLUXINOX 2293 L TT 22223 33NNLL§,\CA33 . 5.22: 2007 Eggg%l
FLUXINOX 22 9 3 L-PF 222229933%%'2"33 - 5.22: 2007 Eggggl
FLUXINOX 307 TT1188 88 ,\'\A": |E|\C/| 11 -
FLUXINOX 307-PF TT118888 m FF),'\C" 11 -

FLUXINOX 3091 TTZZ33 1122 LLF; '\C/' 33 TS3091-FBO 5.22: 2007 Eggggg?
FLUXINOX 309L-PF TT2233 1122LLFF’,'\C" 11 TS309L-FB1 5.22: 2007 Egggﬂﬁ
FLUXINOX 309Mol 22233 112222LLF;'\£ g 753091 Mo-FB0 5.22: 2007 Egggtmgg‘:

FLUXINOX 309Mol-PF TTZz'z 1122 ZzLLFF’,'\C/' 11 T5309LMo-FB1 5.22: 2007 Egggtmglﬁ

FLUXINOX 312 TTZZ%%F;'\C"; TS312-FBO 5.22: 2007 F31270-4 - E31270-1
FLUXINOX 312-PF TT229999FF’,'\C" 11 TS312-FB1

FLUXINOX 310 TT2255 22% Fé I\c/|33 -

FLUXINOX 310-PF 2225522%2'\4 ] .

FLUXINOX 309H TTZZZZ 1122 '; FI; '\C" 33 T$309-FBO 5.22: 2007 ggglg?
FLUXINOX 309H-PF TTZZZZ 1122 I:|T>'\c/| 11 TS309-FB1 '

FLUXINOX 25.4 TTZZZszF;'\C"; -

TZ254PM3 -

FLUXINOX 25.4-PF

TZ254PC3




OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE m

Zum SchweiBen von korrosions- und hitzebestandigen Stahlen

DIN EN ISO DIN EN ISO

17633 - A : 2006 17633 - B : 2006
TZ20255CuLRM3 -

Handelsbezeichnung AWS/ ASME II-C SFA Einstufung

FLUXINOX 904L TZ220255CuLRC3
FLUXINOX 625 ’ i
SchweiBzusatze zum Hartauftragen
Handelsbezeichnung DIN EN
14700 : 2005
FLUXOFIL 50 T Fel
FLUXOFIL 51 T Fel
FLUXOFIL 52 T Fel
FLUXOFIL 54 TZFel - - _
FLUXOFIL 56 TFe8 - - _
FLUXOFIL M58 T Fe8 - - _
CITOFLUX H06 T Fe8 - - _
FLUXOFIL 58 T Fe8 - - _
FLUXOFIL 66 T7Fe8 -
FLUXODUR 62-0 TFel5




Fluxofil VI8

Fiilldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stahle

Nahtlose Metallpulverelektrode fir das Metall - SchutzgasschweiBen von unlegierten Stahlen fir
Einsatztemperaturen von - 20°C bis +450°C. Im Kurz-, Spriih- und Impulslichtbogen gleichermaBen stabil und
spritzerarm verarbeitbar. Sicherer Flankeneinbrand und sehr gute Spaltiiberbriickbarkeit. Die Verarbeitung erfolgt
ausschlieBlich unter Mischgas (mogliche Zusammensetzungen entsprechend dem jeweiligen Zulassungsumfang).

ENISO  17632-A:T46 2 MM 1 H5 BV SA3-3YM H5

ENISO  17632-B: T552T15-1MA-UH5 DB .

AWS  A5.18: E70C-3M H4 DNV IYAOMS H5
GL 3Y40H5S
LRS 3Y40SH5
TOvV .
CE

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.07 1.3 0.7 0.010 0.010

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 460 550-680 > 24 >50

Schutzgas 82% Ar+18% C02
Schutzgase - ENISO 14175 : M21

Werkstoffe
S(P)235-S(P)460

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. n
|:| — — —
= -
PD PE PF

PA PB PC PG




OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE m

Citoflux MI6OA

Fiilldrahtelektrode
fiir un- und niedriglegierte Stahle

Formgeschlossene Metallpulverelektrode flir das Metall - SchutzgasschweiBen von unlegierten Stahlen fir
Einsatztemperaturen von - 20°C bis +450°C. Im Kurz-, Spriih- und Impulslichtbogen gleichermaBen stabil und
spritzerarm verarbeitbar. Sicherer Flankeneinbrand und sehr gute Spalttiberbriickbarkeit. Die Verarbeitung erfolgt
ausschlieBlich unter Mischgas (mogliche Zusammensetzungen entsprechend dem jeweiligen Zulassungsumfang).

ENISO  17632-A:T422MM1H5 DB .
ENISO  17632-B: T492T15-1MA-UHS TV .
AWS  A5.18: E70C-3M H8 ce

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.05 14 0.6 <0.010 <0.02

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 420 500-640 > 26 > 60

Schutzgas 82% Ar+18% C02
Schutzgase - ENISO 14175 : M21

Werkstoffe
S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

DC+

Trocken lagern.

Nicht riicktrocknen. n
|:| — — —
= LR
PD PE PF

PA PB PC PG




Fluxofil MI10

Fiilldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stahle

Nahtlose Metallpulverelektrode fiir das Metall - SchutzgasschweiBen von unlegierten Stahlen fir
Einsatztemperaturen von - 40°C bis +450°C. Im Kurz-, Spriih- und Impulslichtbogen gleichermaBen stabil und
spritzerarm verarbeitbar. Sicherer Flankeneinbrand und sehr gute Spaltiiberbriickbarkeit. Die Verarbeitung erfolgt
ausschlieBlich unter Mischgas (mogliche Zusammensetzungen entsprechend dem jeweiligen Zulassungsumfang).

ENISO  17632-A: T46 4 MM 1H5 ABS 4YSA H5
ENISO  17632-B: T554T15-1MA-UH5 BV SA3Y M H5 KV40
AWS  A5.18: E70C-6M H4 DB °

DNV IVY40MS H5

GL 4YH5S

LRS 4Y40S H5

TOV .

CE

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.08 1.5 0.4 0.010 0.010

Mechanische Eigenschaften des reinen Schweigutes

580°C x 2 h/Ofen > 460 550-680 > 24 >80
Unbehandelt > 460 550-680 >24 > 60
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : M21

Werkstoffe
S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. E m E R E[ﬂ h‘F =

PA PB PC PD PF PG




OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE m

Citoflux MOO

Fiilldrahtelektrode
fiir un- und niedriglegierte Stahle

Formgeschlossene Metallpulverelektrode flr das Metall - SchutzgasschweiBen von unlegierten Stahlen fir
Einsatztemperaturen von - 40°C bis +450°C. Im Kurz-, Sprith- und Impulslichtbogen gleichermaBen stabil und
spritzerarm verarbeitbar. Sicherer Flankeneinbrand und sehr gute Spaltiberbriickbarkeit. Die Verarbeitung erfolgt
ausschlieBlich unter Mischgas (mogliche Zusammensetzungen entsprechend dem jeweiligen Zulassungsumfang).

ENISO  17632-A:T464MM1H5 ABS 3YSA H5
ENISO  17632-B: T554T15-1MA-UH5 BV SA3YM H5
AWS A5.18: E70C-6M H4 DNV IVY42MSH5
RINA 3YSH5
Ce

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.04 1.7 0.5 <0.02 <0.02

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 460 530-680 > 24 >75

Schutzgas 82% Ar+18% C02
Schutzgase - ENISO 14175 : M21

Werkstoffe
S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

Trocken lagemn. DC+

Nicht riicktrocknen. L[u M If R PEm hF 4

PA PB PC PD PF PG




Fluxofil M 10 PG

Fiilldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stahle

Nahtlose Metallpulverelektrode fiir das Metall - SchutzgasschweiBen von unlegierten Stahlen fir

Einsatztemperaturen von - 40°C bis +450°C in der SchweiBposition PG (senkrecht fallend). Verarbeitung im
Spriihlichtbogen mit negativ gepolter Filldrahtelektrode ( Gleichstrom Minuspol ). Sehr gute Spaltiiberbriickbarkeit
und sicherer Flankeneinbrand. Reduzierung des Verzuges beim Verarbeiten von Grundwerkstoffen in geringer
Materialdicke durch Verringerung des Warmeeintrages im Vergleich zur SchweiBposition PF (senkrecht steigend).
Die Verarbeitung erfolgt ausschlieBlich unter Mischgas (mdgliche Zusammensetzungen entsprechend dem
jeweiligen Zulassungsumfang).

Zulassungen  Grad
ENISO  17632-A: T464 MM 1 H5 ABS 4YSA H5
ENISO  17632-B: T554TG-1MA-UH5 BV SA3Y M H5 KV40
AWS A5.18: E70C-GM H4 DB L]

DNV IVY40MS H5

GL 4YH5S

LRS 4Y40S H5

Ce

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.04 1.8 0.8 <0.010 <0.010

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 460 550-680 >24

Schutzgas 82% Ar+18% C02
Schutzgase - ENISO 14175 : M21
Werkstoffe

S(P)235-5(P)460

Trocken lagern. DC-

Nicht riicktrocknen. H

PA PB PC

i
PD PE PF

PG




OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE E

Citoflux Galva

Fiilldrahtelektrode
fiir un- und niedriglegierte Stahle

Formgeschlossene Metallpulverelektrode flir das einlagige Metall - SchutzgasschweiBen von verzinkten Stahlen
mit negativ gepolter Filldrahtelektrode. Stabiler SchweiBprozeB ohne vorheriges Entfernen der Zinkschicht.
Verarbeitung im Sprihlichtbogen. mit negativ gepolter Fulldrahtelektrode ( Gleichstrom Minuspol ). Die
SchweiBnaht (keine Létverbindung!) ist porenarm bis porenfrei (abhéngig von Art der Verzinkung, Zinkschichtdicke
und SchweiBparametern). SchweiBnaht und unmittelbar angrenzende Bereiche, in denen die Zinkschicht
beschéadigt oder auf Grund ihrer physikalischen Eigenschaften verdampft ist, sind nicht korrosionsbesténdig und
missen entsprechend der Bauteilanforderungen nachbehandelt werden. Die Verarbeitung erfolgt ausschlieBlich
unter Mischgas (mdgliche Zusammensetzungen entsprechend dem jeweiligen Zulassungsumfang).

ENISO  17632-A: TSTZM M1 H15 DB .
ENISO  17632-B: TA3TG-1MS-H15 TOV .
AWS  A5.18: E70C-GS CE

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

Reines SchweiBgut (*) 0.04 1.2 0.3 <3
(*) 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : M21, M14

Werkstoffe
S(P)235 - S(P)420

Trocken lagern. DC-

Nicht riicktrocknen. E m E R E[ﬂ hF =

PA PB PC PD PF PG




Fluxofil 14

Fiilldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stahle

Nahtlose Fulldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarrender Schlacke flir das Metall - SchutzgasschweiBen von
unlegierten Stahlen fir Einsatztemperaturen von - 20°C bis +450°C in allen SchweiBpositionen im
Sprihlichtbogen. Die Verarbeitung erfolgt ausschlieBlich unter Mischgas (mdgliche Zusammensetzungen
entsprechend dem jeweiligen Zulassungsumfang).

ENISO  17632-A: T46 4P M1 H5 ABS 3YSA H5
ENISO  17632-B: T554T1-1MA-UH5 BV SA3YM H5
AWS  A5.20: E71T-1M-JH4 DB °
DNV IY46MS H5
GL 3YH5S
LRS 3S-3YS H5
RMRS 3YSH10
TOvV L]
Ce

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.05 1.2 0.5 <0.010 <0.010

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 460 550-650 > 22 >80 > 47
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : M21

Werkstoffe
Schiffbaustahle A,B,D,E,AH32 - EH36
S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen.
= LR
PE

PA PB PC PD PF PG




OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE

Fluxofil 14HD

Fiilldrahtelektrode
fiir un- und niedriglegierte Stahle

Nahtlose Filldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarrender Schlacke flir das Metall - SchutzgasschweiBen von
unlegierten Stahlen fir Einsatztemperaturen von - 20°C bis +450°C in allen SchweiBpositionen im
Sprihlichtbogen mit erhdhten SchweiBparametern und erhdhten Abschmelzleistungen. Sehr gute
Schlackenentfernbarkeit, glatte Nahtoberfldchen mit kerbfreien Nahtiilbergdngen. Sehr gute mechanische
Gltewerte und hohe Rontgensicherheit. Manuell und vollmechanisiert, beispielsweise mit Orbital- oder
Vertikalflihrungsgeraten, verarbeitbar. Schweien aller SchweiBpositionen mit einer Parameterkombination
moglich! Sehr gut auf keramischer SchweiBbadsicherung zu verarbeiten. Als Schutzgas wird vorzugsweise
Mischgas empfohlen. Die Verwendung von CO2 ist moglich

ENISO  17632-A:T462P C1H5 ABS 3Y40SA H5
ENISO  17632-A:T462P M1 H5 BV SA3Y40M H5
ENISO  17632-B: T552T1-1CA-UH5 DB L]
ENISO  17632-B: T552T1-1MA-UH5 DNV lY40MS H5
AWS A5.20: E71T-1C-JH4 GL 3Y40H5S
AWS A5.20: E71T-1M-JH4 LRS 3Y40S Hb5
PRS 35-3Y40SH5
RMRS 35-3Y40S H5
TOv L]
(€

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.05 1.4 0.5 <0.010 <0.010

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 460 550-650 > 24 >80
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : C1, M21

Werkstoffe
Schiffbaustahle A,B,D,E,AH32 - EH36
S(P)235-S(P)460

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen.
R
e LI
PD PE PF PG

PA PB PC




Citoflux ROO

Fiilldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stahle

Formgeschlossene Filldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarrender Schlacke fir das Metall -
SchutzgasschweiBen von unlegierten Stahlen fiir Einsatztemperaturen von - 20°C bis +450°C in allen
SchweiBpositionen im Spriihlichtbogen mit erhdhten SchweiBparametern und erhohten Abschmelzleistungen. Sehr
gute Schlackenentfernbarkeit, glatte Nahtoberflachen mit kerbfreien Nahtlibergéangen. Sehr gute mechanische
Gltewerte und hohe Rontgensicherheit. Manuell und vollmechanisiert, beispielsweise mit Orbital- oder
Vertikalfihrungsgeréten, verarbeitbar. Schweien aller SchweiBpositionen mit einer Parameterkombination
moglich! Sehr gut auf keramischer SchweiBbadsicherung zu verarbeiten. Als Schutzgas wird vorzugsweise
Mischgas empfohlen. Die Verwendung von CO2 ist mdglich.

ENISO  17632-A:T422PC1H5 ABS 3YSA Hb
ENISO  17632-A:T422P M1 H5 BV SA3YM H5
ENISO  17632-B: T492T1-1CA-UH5 DB [ ]
ENISO  17632-B: T492T1-1MA-UH5 DNV Y40MS H5
AWS A5.20: E71T-1C-JH4 GL 3Y40H5S
AWS A5.20: E7T1T-1M-JH4 RINA MR

RMRS 3Y40SHHH

TOV ]

€

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.05 1.4 0.5 <0.020 <0.025

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 420 500-640 >20 >80 > 47

Schutzgas 82% Ar+18% C02
Schutzgase - EN IS0 14175 : C1, M21

Werkstoffe

Schiffbaustéhle A,B,D,E,AH32 - EH36
S(P)235-S(P)420, GP240-GP280

X42 - X65
Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. n
e ZE-IRT -1
PD PE PF

PA PB PC PG




OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE

Fluxofil 19 HD

Fiilldrahtelektrode
fiir un- und niedriglegierte Stahle

Nahtlose Fiilldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarrender Schlacke flir das Metall - SchutzgasschweiBen von
unlegierten Stahlen fir Einsatztemperaturen von - 20°C bis +450°C in allen SchweiBpositionen im
Sprihlichtbogen mit erhdohten SchweiBparametern und erhdhten Abschmelzleistungen. Sehr gute
Schlackenentfernbarkeit, glatte Nahtoberflachen mit kerbfreien Nahtibergdangen. Sehr gute mechanische
Gltewerte und hohe Rontgensicherheit. Manuell und volimechanisiert, beispielsweise mit Orbital- oder
Vertikalfihrungsgeréten, verarbeitbar. SchweiBen aller SchweiBpositionen mit einer Parameterkombination
maglich! Sehr gut auf keramischer SchweiBbadsicherung zu verarbeiten. Als Schutzgas wird ausschlieBlich CO2
verwendet.

ENISO  17632-A:T462P C1H5
ENISO  17632-B: T552T1-1CA-UH5
AWS A5.20: E71T-1C-JH4

ABS 3Y40SA H5 LRS 3Y40S H5
BV SA3Y40M H5 PRS 35-3Y40SH5
DB ] RINA 3Y40S H5
DNV [Y40MS H5 RMRS 35-3Y40S H3
GL 3Y40H5S TOV L]

CE

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.05 1.3 0.5 <0.010 <0.010

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 460 550-650 >24 >80
Schutzgas 100% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : C1

Werkstoffe
Schiffbaustahle A,B,D,E,AH32 - EH36
S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen.
= LZE-RT L
PD PE PF

PA PB PC PG




Citoflux ROOC

Fiilldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stahle

Formgeschlossene Fllldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarrender Schlacke fur das Metall -
SchutzgasschweiBen von unlegierten Stahlen flr Einsatztemperaturen von - 20°C bis +450°C in allen
SchweiBpositionen im Spriihlichtbogen mit erhéhten SchweiBparametern und erhéhten Abschmelzleistungen. Sehr
gute Schlackenentfernbarkeit, glatte Nahtoberflachen mit kerbfreien Nahtlbergangen. Sehr gute mechanische
Gltewerte und hohe Rontgensicherheit. Manuell und vollmechanisiert, beispielsweise mit Orbital- oder
Vertikalfihrungsgeraten, verarbeitbar. SchweiBen aller SchweiBpositionen mit einer Parameterkombination
moglich! Sehr gut auf keramischer SchweiBbadsicherung zu verarbeiten. Als Schutzgas wird ausschlieBlich CO2
verwendet!

ENISO 17632-A:T422PC1H5 ABS 3YSA H5
ENISO  17632-B: T492T1-1CA-UH5 BV SA3YM H5
AWS  A5.20: E71T-1C-JH4 DB .
DNV IYAOMS H5
GL 3Y40H5S
RINA MR
RMRS 3Y40SHHH
TOv .
Ce

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.05 1.2 0.35 <0.020 <0.025

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 460 530-680 >20 >50
Schutzgas 100% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : C1

Werkstoffe

X42 to X65
Schiffbaustahle A,B,D,E,AH32 - EH36
S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

DC+

Trocken lagern.

Nicht riicktrocknen.
e - T -1
PD PE PF

PA PB PC PG




OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE m

Fluxofil 20

Fiilldrahtelektrode
fiir un- und niedriglegierte Stahle

Nahtlose Fulldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarrender Schlacke fiir das Metall - SchutzgasschweiBen von
unlegierten Stahlen fir Einsatztemperaturen von - 40°C bis +450°C in allen SchweiBpositionen im
Spriihlichtbogen. Die Verarbeitung erfolgt ausschlieBlich unter Mischgas (mdgliche Zusammensetzungen
entsprechend dem jeweiligen Zulassungsumfang).

ENISO  17632-A: T46 4 INiPM 1 H5 ABS 4Y46SA H5
ENISO  17632-B: T554T1-1MA-N1-UH5 BV SA4Y46M H5
AWS A5.29: E81T1-Ni1M-JH4 DB L]
GL 4Y46HBS
LRS 4Y46S H5
RMRS 4Y46S H5
TOV L]
CE

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.03 1.2 0.5 <0.010 <0.010 <09

Mechanische Eigenschaften des reinen Schweigutes

Unbehandelt > 480 570-680 >23 > 47
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : M21

Werkstoffe

S(P)275-S(P)460

X42 - X70

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. E a E R m I]TE Iji;

PA PB PC PD PE PF PG




Fluxofil 20 HD

Fiilldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stahle

Nahtlose Fulldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarrender Schlacke flir das Metall - SchutzgasschweiBen von
unlegierten Stahlen fir Einsatztemperaturen von - 40°C bis +450°C in allen SchweiBpositionen im
Sprihlichtbogen mit erhohten SchweiBparametern und erhdhten Abschmelzleistungen. Sehr gute
Schlackenentfernbarkeit, glatte Nahtoberflachen mit kerbfreien Nahtiibergdngen. Sehr gute mechanische
Gltewerte und hohe Rontgensicherheit. Manuell und vollmechanisiert, beispielsweise mit Orbital- oder
Vertikalflihrungsgeraten, verarbeitbar. Schweien aller SchweiBpositionen mit einer Parameterkombination
maoglich! Sehr gut auf keramischer SchweiBbadsicherung zu verarbeiten. Als Schutzgas wird vorzugsweise
Mischgas empfohlen. Die Verwendung von CO2 ist maglich.

ENISO  17632-A:T46 4 INiP M 1H5 ABS 4Y46SA H5
ENISO  17632-B: T554T1-1MA-N1-UH5 BV SA4Y46M H5
AWS A5.29: EB1T1-NiTM-JH4 DB L]
DNV IVY46MS H5
GL 4Y46H5S
LRS 4Y46S H5
RMRS 4Y465 H5
TOV .
Ce

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.06 1.3 0.4 <0.010 <0.010 <09

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 480 570-680 >24 >80
580 °C x 2 h/f. > 480 570-670 >22 >100
Schutzgas 82% Ar+18% C02
Schutzgase - ENISO 14175 : M21
Werkstoffe
S(P)275-S(P)460
X42 - X70
Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen.
wa LR T -1
PD PE PF PG

PA PB PC




OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE m

Fluxofil 21 HD

Fiilldrahtelektrode
fiir un- und niedriglegierte Stahle

Nahtlose Fulldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarrender Schlacke flir das Metall - Schutzgasschweien von
unlegierten Stahlen fir Einsatztemperaturen von - 40°C bis +450°C in allen SchweiBpositionen im
Sprihlichtbogen mit erhdhten SchweiBparametern und erhdhten Abschmelzleistungen. Sehr gute
Schlackenentfernbarkeit, glatte Nahtoberflachen mit kerbfreien Nahtlibergéngen. Sehr gute mechanische
Gltewerte und hohe Rontgensicherheit. Manuell und vollmechanisiert, beispielsweise mit Orbital- oder
Vertikalfihrungsgeraten, verarbeitbar. SchweiBen aller SchweiBpositionen mit einer Parameterkombination
maglich! Sehr gut auf keramischer SchweiBbadsicherung zu verarbeiten. Als Schutzgas wird ausschlieBlich CO2

verwendet!
ENISO  17632-A:T46 4 1NiP C1H5 ABS 4Y46SA H5
ENISO  17632-B: T554T1-1CA-N1-UH5 BV SA4Y46M H5
AWS  A5.29: E81T1-Ni1C-JH4 DNV IVY46MS H5
GL 4Y46H5S
LRS 4Y46S H5
q3

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.07 14 0.4 <0.010 <0.010 <09

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt >490 570-670 >22 >70
Schutzgas 100% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : C1

Werkstoffe

S(P)275-S(P)460

X42 - X70

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. n
= lZE-IRT L
PD PE PF

PA PB PC PG




Fluxofil 31

Fiilldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stahle

Nahtlose Flldrahtelektrode mit basischer Schlacke fiir das Metall - SchutzgasschweiBen von unlegierten Stahlen
bis zu einer Streckgrenze von 420 N/mmz2 (ohne Warmenachbehandlung). Das SchweiBgut ist sehr riBsicher,
kaltzah bis - 40°C und hat einen sehr niedrigen Wasserstoffgehalt. Im Kurz-, Sprith- und Impulslichtbogen
gleichermaBen stabil und spritzerarm verarbeitbar. Sicherer Flankeneinbrand und sehr gute Spaltiiberbriickbarkeit.
Als Schutzgas wird vorzugsweise Mischgas empfohlen. Die Verwendung von CO2 flir Kurz- und Spriihlichtbogen
ist moglich.

ENISO 17632-A: T424BC2H5 ABS 3YSA H5
ENISO 17632-A: T424BM2H5 BV SA3-3YM H5
ENISO  17632-B: T494T5-1CA-UH5 DB L]
ENISO  17632-B: T494T5-1MA-UH5 DNV [Y40MS H5
AWS A5.20: E70T-5C-JH4 GL 3YH5S
AWS A5.20: E70T-5M-JH4 LRS 35-3YS-H5
PRS 3S-3YS H5
TOV (]
Ce

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

Reines SchweiBgut (*) 0.05 1.2 0.3 <0.010 <0.010
() 100% C02

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 420 500-640 >25 >80
Schutzgas 100% C02

Schutzgase - EN IS0 14175 : M21,C1

Werkstoffe
S(P)235-S(P)420, GP240-GP280

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. E a E R m l]% IJ{E

PA PB PC PD PE PF PG

Lieferform
geman Kapitel "Lieferform" und Preisliste



OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE m

Fluxofil 31 S

Fiilldrahtelektrode
fiir un- und niedriglegierte Stahle

Nahtlose Filldrahtelektrode mit basischer Schlacke flr das Metall - SchutzgasschweiBen von unlegierten Stahlen
bis zu einer Streckgrenze von 420 N/mm?2 (ohne Warmenachbehandlung). Die Schlackenmenge ist im Vergleich
zum FLUXOFIL 31 reduziert. Das SchweiBgut ist sehr riBsicher, kaltzah bis - 40°C und hat einen sehr niedrigen
Wasserstoffgehalt. Im Kurz-, Spriih- und Impulslichtbogen gleichermaBen stabil und spritzerarm verarbeitbar.
Sicherer Flankeneinbrand und sehr gute Spaltiiberbriickbarkeit. Als Schutzgas wird vorzugsweise Mischgas
empfohlen. Die Verwendung von CO2 flr Kurz- und Sprihlichtbogen ist mdglich.

ENISO 17632-A:T424BC2H5 ABS 3YSAHS
ENISO  17632-A:T424BM2H5 BV SA3-3YM H5
ENISO  17632-B: T494T5-1CA-UH5 DB L]

ENISO  17632-B: T494T5-1MA-UH5 DNV Y40MS H5
AWS A5.20: E70T-5C-JH4 GL 3YH5S

AWS A5.20: E70T-5M-JH4 CE

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.05 1.2 0.3 <0.010 <0.010

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 420 500-640 > 25 >80
Schutzgas 100% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : M21,C1

Werkstoffe
S(P)235-S(P)420, GP240-GP280

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. L[u M If R PEm hF 4

PA PB PC PD PF PG

Lieferform
gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



Citoflux BOO

Fiilldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stahle

Formgeschlossene Filldrahtelektrode mit basischer Schlacke fir das Metall - SchutzgasschweiBen von
unlegierten Stahlen bis zu einer Streckgrenze von 420 N/mm?2 . Das SchweiBgut ist sehr riBsicher, kaltzah bis -
50°C und hat einen sehr niedrigen Wasserstoffgehalt. Im Kurz-, Sprih- und Impulslichtbogen gleichermaBen
stabil und spritzerarm verarbeitbar. Sicherer Flankeneinbrand und sehr gute Spaltiiberbriickbarkeit. Als Schutzgas
wird vorzugsweise Mischgas empfohlen. Die Verwendung von CO2 flir Kurz- und Spriihlichtbogen ist mdglich.

ENISO 17632-A:T425BC2H5 ABS 3YSAH5
ENISO  17632-A:T425BM2H5 BV SA3YM H5
ENISO  17632-B: T495T5-1CA-UH5 DNV [VY40MS H5
ENISO  17632-B: T495T5-1MA-UH5 CE

AWS A5.20: E70T-5C-JH4

AWS A5.20: E70T-5M-JH4

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.06 15 0.6 <0.020 <0.020

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 420 500-640 > 26 > 60

Schutzgas 82% Ar+18% C02
Schutzgase - EN IS0 14175 : C1, M21

Werkstoffe
S(P)235-S(P)420, GP240-GP280

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. E m E R m I]E %

PA PB PC PO PE PF PG

Lieferform
gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE

Fluxofil M 48

Fiilldrahtelektrode
fiir un- und niedriglegierte Stahle

Nahtlose Metallpulverelektrode flr das Metall - SchutzgasschweiBen von wetterfesten Stahlen wie z.B. Patinax
oder Cor-ten. Das SchweiBgut ist in seinem tragen Korrosionsverhalten an diese Stahlsorten angepasst. Im Kurz-,
Spriih- und Impulslichtbogen gleichermaBen stabil und spritzerarm verarbeitbar. Sicherer Flankeneinbrand und
sehr gute Spaltiiberbriickbarkeit.

ENISO  17632-A:T463ZMM 1 H5
ENISO  17632-B: T553T15-1MA-NCC1-UH5
AWS A5.28: EB0C-W2

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.04 1.0 04 <0.010 <0.010 0.5 05 05

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 470 560-680 >24 > 47

Schutzgas 82% Ar+18% C02
Schutzgase - ENISO 14175 : M21

Werkstoffe
$235J0W: $235J2W: S355J0W; S355J2W; S355K2W

Trocken lagern. DC+

Nicht rlicktrocknen.
= IR T -1

PA PB PC PD PE PF PG

Lieferform
gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



Fluxofil 18 HD

Fiilldrahtelektrode
wetterfeste Stahle

Nahtlose Flldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarrender Schlacke fiir das Metall - SchutzgasschweiBen von
wetterfesten Stéhlen wie z.B. Patinax oder Cor-ten. Das SchweiBgut ist in seinem trdgen Korrosionsverhalten an
diese Stahlsorten angepasst. In allen SchweiBpositionen im Sprihlichtbogen mit erhohten SchweiBparametern
und erhohten Abschmelzleistungen verarbeitbar. Sehr gute Schlackenentfernbarkeit, glatte Nahtoberflachen mit
kerbfreien Nahtiibergdngen. Sehr gute mechanische Glitewerte und hohe Rontgensicherheit. Manuell und
vollmechanisiert, beispielsweise mit Orbital- oder Vertikalflihrungsgeréten, verarbeitbar. SchweiBen aller
SchweiBpositionen mit einer Parameterkombination mdglich! Sehr gut auf keramischer SchweiBbadsicherung zu
verarbeiten. Als Schutzgas wird vorzugsweise Mischgas empfohlen. Die Verwendung von CO2 ist mdglich.

ENISO  17632-A:T503ZPM1H5

ENISO  17632-B: T573T1-1MA-NCC1-UH5
AWS A5.29: E81T1-GM-H4

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

| 0.04 1.1 05 0.6 0.6 0.7 |

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt >500 560-690 >23 >60 > 47
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : M21

Werkstoffe
$235J0W; $235J2W; $355J0W; S355J2W: S355K2W

DC+

Trocken lagern.

Nicht rlicktrocknen. n
= IR T -1
PD PE PF

PA PB PC PG

Lieferform
gemanB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE

Fluxofil 348

Fiilldrahtelektrode
wetterfeste Stahle

Nahtlose Fiilldrahtelektrode mit basischer Schlacke flir das Metall - SchutzgasschweiBen von wetterfesten Stahlen
wie z.B. Patinax oder Cor-ten. Das SchweiBgut ist in seinem trédgen Korrosionsverhalten an diese Stahlsorten
angepasst. Das SchweiBgut ist sehr riBsicher, kaltzah bis - 60°C und hat einen sehr niedrigen Wasserstoffgehalt.
Im Kurz-, Spriih- und Impulslichtbogen gleichermaBen stabil und spritzerarm verarbeitbar. Sicherer
Flankeneinbrand und sehr gute Spaltiiberbriickbarkeit.

ENISO 17632-A:T466ZBC2H5 DB L]
ENISO 17632-A:T466 ZBM 2 H5 TOv L]
ENISO  17632-B: T556T5-1CA-G-UH5 CE

ENISO  17632-B: T556T5-1MA-G-UH5
AWS A5.29: E81T5-GC-H4
AWS A5.29: E81T5-GM-H4

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.05 1.1 0.25 0.010 0.010 1.2 05

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 470 550-680 >24 > 47
Schutzgas 100% CO2

Schutzgase - ENISO 14175 : C1, M21

Werkstoffe
$235J0W; $235J2W; $355J0W; S355J2W: S355K2W

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. L[u M If R m hF 8 |

PA PB PC PD PE PF PG

Lieferform
gemanB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



Fluxinox 308L

Fiilldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Formgeschlossene Fllldrahtelektrode mit rutiler langsam erstarrender Schlacke fiir das Metall -
SchutzgasschweiBen von artdhnlichen austenitischen Cr-Ni-Stéhlen /-Stahlgusssorten. Geeignet fur die
SchweiBpositionen PA / PB. Als Schutzgas wird vorzugsweise Mischgas (82Vol.% Ar + 18Vol.% C02) empfohlen.
Die Verwendung von CO2 ist maglich.

ENISO 17633-A:T199LRC3 ABS CrNi-steel
ENISO 17633-A:T199LRM3 BV 308L
ENISO  17633-B: TS308L-FBO DB L]
AWS A5.22: E308LT0-1 DNV 308L
AWS A5.22: E308LTO0-4 GL 4550S
LRS 304LS
TOV L]
Ce

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

<0.04 1.7 0.6 20 10 6-10

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 350 >520 >35 >47 > 27
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : C1, M21

Werkstoffe
1.4541 (X6CrNiTi18-10): 1.4301 (X4CrNi18-10); 1.4311 (X2CrNiN18-10)
AISI 304 - 304L - 302

Trocken lagern. DC+
Nicht rlicktrocknen.
Lz
PA PB
Lieferform

gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE

Fluxinox 308L PF

Fiilldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Formgeschlossene Filldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarrender Schlacke fir das Metall -
SchutzgasschweiBen von artdhnlichen austenitischen Cr-Ni-Stéhlen /-Stahlgusssorten. Sehr gute
VerschweiBbarkeit in allen Positionen auBer fallend. Als Schutzgas wird vorzugsweise Mischgas (82Vol.% Ar +
18Vol.% C0O2) empfohlen. Die Verwendung von CO2 ist mdglich.

ENISO 17633-A:T199LPC1 BV 308L
ENISO 17633-A:T199LPM 1 DNV 308L
ENISO  17633-B: TS308L-FB1 LRS 304LS
AWS  A5.22: E308LT1-1 TOvV [
AWS  A5.22: E308LT1-4 CE

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

<0.04 1.4 0.6 20 10 6-10

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 350 >520 >35 > 47 >32
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - EN IS0 14175 : C1, M21

Werkstoffe

AISI 304 - 304L - 302
1.4541 (X6CrNiTI18-10); 1.4301 (X4CrNi18-10); 1.4311 (X2CrNiN18-10)

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. E z E R m I]E %

PA PB PC PD PE PF PG

Lieferform
geméan Kapitel “Lieferform” und Preisliste



Fluxinox 308H

Fiillldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Formgeschlossene Fllldrahtelektrode mit rutiler langsam erstarrender Schlacke fiir das Metall -
SchutzgasschweiBen von hoher gekohlten austenitischen warmfesten Stahlen / Stahlgusssorten des Typs 18% Cr
- 8 % Ni wie z.B. AISI 304H (1.4948). Der kontrollierte Ferritgehalt macht das SchweiBgut heiBrisssicher und
weitgehend unempfindlich gegen Versprodung. Geeignet flir die SchweiBpositionen PA / PB. Als Schutzgas wird
vorzugsweise Mischgas (82Vol.% Ar + 18Vol.% C02) empfohlen. Die Verwendung von CO2 ist moglich.

ENISO  17633-A:T199HRC3
ENISO 17633-A:T199HRM3
ENISO  17633-B: TS308H-FBO
AWS A5.22: E308HTO-1

AWS A5.22: E308HT0-4

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.06 14 0.6 20 10

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 350 > 550 >35 > 40

Schutzgase - ENISO 14175 : M21-ATAL

Werkstoffe
AISI 304H; 1.4948 (X6CrNi18-10); 1.4310 (X10CrNi18-8)
1.4941(X8CrNiTi18-10)

Trocken lagern. DC+
Nicht riicktrocknen.
ae L2 0=
N
PA PB PC
Lieferform

gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE 373

Fluxinox 347

Fiillldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Formgeschlossene Fllldrahtelektrode mit rutiler langsam erstarrender Schlacke fiir das Metall -
SchutzgasschweiBen von artéhnlichen stabilisierten austenitischen Cr-Ni-Stahlen /-Stahlgusssorten. Geeignet fiir
die SchweiBpositionen PA / PB. Als Schutzgas wird vorzugsweise Mischgas (82Vol.% Ar + 18Vol.% C02)
empfohlen. Die Verwendung von CO2 ist mdglich.

ENISO  17633-A: T199NbRC3 TOV .
ENISO 17633-A:T199NbRM3 e

ENISO  17633-B: TS347L-FBO
AWS  A5.22: E347T0-1

AWS  A5.22: E347T0-4

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

<0.04 1.8 0.4 20 10 0.4 5-10

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 350 > 550 > 30 > 47 > 32
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : C1, M21

Werkstoffe
1.4541 (X6CrNiTi18-10); 1.4301 (X4CrNi18-10); 1.4550 (X6CrNiNb18-10);
AISI 347 - 321
Trocken lagern. DC+
Nicht riicktrocknen. E a
PA PB
Lieferform

gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



Fluxinox 347 PF

Fiilldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Formgeschlossene Fllldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarrender Schlacke fir das Metall -
SchutzgasschweiBen von artdhnlichen stabilisierten austenitischen Cr-Ni-Stahlen /-Stahlgusssorten. Sehr gute
VerschweiBbarkeit in allen Positionen auBer fallend. Als Schutzgas wird vorzugsweise Mischgas (82Vol.% Ar +
18Vol.% C02) empfohlen. Die Verwendung von CO2 ist mdglich.

ENISO  17633-A: T199NbP C1
ENISO  17633-A: T199Nb P M1
ENISO  17633-B: TS347L-FB1
ENISO  A5.22: E347T1-1

AWS A5.22: E347T1-4

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

<0.04 1.5 0.9 20 10 0.4 5-10

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 350 > 550 > 30 > 47 > 32
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 C1, M21

Werkstoffe

1.4541 (X6CrNiTi18-10); 1.4301 (X4CrNi18-10); 1.4550 (X6CrNiNb18-10);
AISI 347 - 321

Trocken lagern. DC+

Nicht rlicktrocknen.
= =R T -1
PG

PA PB PC PD PE PF

Lieferform
gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE 375

Fluxinox 316L

Fiilldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Formgeschlossene Fllldrahtelektrode mit rutiler langsam erstarrender Schlacke fiir das Metall -
SchutzgasschweiBen von artahnlichen austenitischen Cr-Ni-Mo-Stahlen /-Stahlgusssorten. Geeignet flr die
SchweiBpositionen PA / PB. Als Schutzgas wird vorzugsweise Mischgas (82Vol.% Ar + 18Vol.% C0?2) empfohlen.
Die Verwendung von CO2 ist moglich.

ENISO  17633-A:T19123LRC3 ABS CrNi-steel
ENISO 17633-A:T19123LRM3 BV 316L
ENISO  17633-B: TS316L-FBO DB ]
AWS A5.22: E316LT0-1 DNV 316L
AWS A5.22: E316LT0-4 GL 45715
LRS 316L S
TOV L]
Ce

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

<0.04 1.7 0.6 19 12 2.8 5-10

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 320 >510 >30 > 47 > 27
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENIS0 14175 : C1, M21

Werkstoffe
1.4401 (X4CrNiMo17-12-2), 1.4435 (X2CrNiMo18-14-3)
1.4571 (X6CrNiMoTi17-12-2), 1.4583 (X10CrNiMoNb18-12)

AISI 316L
Trocken lagern. DC+
Nicht riicktrocknen.
) %
S
PA PB
Lieferform

geméas Kapitel “Lieferform” und Preisliste



Fluxinox 316L PF

Fiilldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Formgeschlossene Fllldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarrender Schlacke fiir das Metall -
SchutzgasschweiBen von artahnlichen austenitischen Cr-Ni-Mo-Stahlen /-Stahlgusssorten. Sehr gute
VerschweiBbarkeit in allen Positionen auBer fallend. Als Schutzgas wird vorzugsweise Mischgas (82Vol.% Ar +
18Vol.% C02) empfohlen. Die Verwendung von CO2 ist maglich.

ENISO 17633-A:T19123LPC1 BV 316L
ENISO  17633-AT19123LPM 1 DNV 316L
ENISO  17633-B: TS316L-FB1 LRS 316L S
AWS  A5.22: E316LT1-1 LRS 316LS
AWS  A5.22: E316LT1-4 TOV [

TOv .

CE

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

<0.04 1.4 0.6 19 12 2.8 5-10

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 320 >510 >30 > 47 > 27
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : C1, M21

Werkstoffe
1.4401 (X4CrNiMo17-12-2), 1.4435 (X2CrNiMo18-14-3)
1.4571 (X6CrNiMoTi17-12-2), 1.4583 (X10CrNiMoNb18-12)

AISI 316L
Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. L[u M If R m bF '

PA PB PC PD PE PF PG

Lieferform
gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE 377

Fluxinox 318

Fiilldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Formgeschlossene Fllldrahtelektrode mit rutiler langsam erstarrender Schlacke fiir das Metall -
SchutzgasschweiBen von artdhnlichen stabilisierten austenitischen Cr-Ni-Mo-Stahlen /-Stahlgusssorten. Geeignet
flr die SchweiBpositionen PA / PB. Als Schutzgas wird vorzugsweise Mischgas (82Vol.% Ar + 18Vol.% C02)
empfohlen. Die Verwendung von CO2 ist moglich.

ENISO  17633-A:T19123NbRC3
ENISO  17633-A:T19123NbRM3
ENISO  17633-B: TS318-FBO

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

<0.04 15 0.8 19 12 2.8 0.4

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 350 > 550 >25 > 40 > 32

Schutzgas 82% Ar+18% C02
Schutzgase - EN IS0 14175 : C1, M21

Werkstoffe
1.4581 (GX5CrNiMoNb19-10) - 1.4436 (X4CrNiMo17-13-3)
1.4580 (XBCrNiMoNb17-12-2) - 1.4408 (GX5CrNiMo19-11)
1.4571 (XBCrNiMoTi17-12-2) - 1.4401 (X4CrNiMo17-12-2)
1.4583 (X10CrNiMoNb18-12)

Trocken lagern. DC+

Nicht rlicktrocknen. E m
PA PB

Lieferform

gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



Fluxinox 318 PF

Fiilldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Formgeschlossene Fiilldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarrender Schlacke fiir das Metall -
SchutzgasschweiBen von artdhnlichen stabilisierten austenitischen Cr-Ni-Mo-Stéhlen /-Stahlgusssorten. Sehr gute
VerschweiBbarkeit in allen Positionen auBer fallend. Als Schutzgas wird vorzugsweise Mischgas (82Vol.% Ar +
18Vol.% C02) empfohlen. Die Verwendung von CO2 ist méglich.

ENISO  17633-A:T19123NbPC1

ENISO  17633-A:T19123NbP M1
ENISO  17633-B: TS318-FB1

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

<0.04 15 0.8 19 12 2.8 04

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 350 > 550 >25 >40 > 32
Schutzgas 82% Ar+18% C02
Werkstoffe

1.4571 (X6CrNiMoTi17-12-2) - 1.4401 (X4CrNiMo17-12-2)
1.4583 (X10CrNiMoNb18-12)

1.4581 (GX5CrNiMoNb19-10) - 1.4436 (X4CrNiMo17-13-3)
1.4580 (X6CrNiMoNb17-12-2) - 1.4408 (GX5CrNiMo19-11)

Trocken lagern. DC+
Nicht riicktrocknen. e e I
PA PB PC PD PE PF PG

Lieferform
gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste




OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE

Fluxinox 229 3 L

Fiilldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Legierte Rutil-Fiilldrahtelektrode, geeignet fiir Verbindungs- und PlattierungsschweiBungen korrosionsbestandiger
ferritisch-austenitischer Duplex-Stahle. Das SchweiBgut besteht aus ca. 30 % Ferrit sowie 70 % Austenit und ist
besonders bestdndig gegen LochfraB, Spaltkorrosion und SpannungsriBkorrosion in chlorid- und
schwefelwasserstoffhaltigen Medien. Der Einsatz erfolgt vor allem im chemischen Apparatebau und im
offshore-Bereich bei Betriebstemperaturen bis 250 °C.

ENISO 17 633-A(EN 12073): T2293NLRC3
ENISO 17 633-A(EN 12073): T2293NLRM3
AWS A5.22: E2209T0-1

AWS A5.22: E2209T0-4

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

<0.04 1.1 05 22 9 3 0.1 38-60

Mechanische Eigenschaften des reinen Schweigutes

Unbehandelt > 550 750 - 900 > 24 > 47 > 40
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - EN IS0 14175 : C1, M21

Werkstoffe
UNS $31803 - $31500 - $31200 - $32304
1.4462 (X2CrNiMoN22-5-3)

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. E E
PA PB

Lieferform

gemanB Kapitel "Lieferform™ und Preisliste



Fluxinox 22 9 3 L PF

Fiillldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Legierte Rutil-Fllldrahtelektrode mit schnell erstarrender Schlacke, geeignet flr Verbindungs- und
PlattierungsschweiBungen korrosionsbestandiger ferritisch-austenitischer Duplex-Stahle. Das SchweiBgut besteht
aus ca. 30 % Ferrit sowie 70 % Austenit und ist besonders bestdndig gegen LochfraB, Spaltkorrosion und
SpannungsriBkorrosion in chlorid- und schwefelwasserstoffhaltigen Medien. Der Einsatz erfolgt vor allem im
chemischen Apparatebau und im offshore-Bereich bei Betriebstemperaturen bis 250 °C. FLUXINOX 22 9 3 L PF
eignet sich aufgrund der schnell erstarrenden Schlacke gut fiir das SchweiBen in den Zwangspositionen PD, PE
und PF.

ENISO 17633-A(EN12073): T2293NLPC1
ENISO 17633-A(EN12073): T2293NLPM1
AWS A5.22: E2209T1-1
AWS A5.22: E2209T1-4

ABS 2209T1-1 GL 4462
ABS 2209T1-4 LRS $318035
BV uP LRS $318035
B UP TOV .

DNV DUPLEX TOV .

DNV DUPLEX ce

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

<0.04 0.8 0.5 225 9 3 0.1 38-60

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 550 750 - 900 >24 > 47 > 40
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : C1, M21

Werkstoffe

UNS 531803 - S31500 - 531200 - S32304
1.4462 (X2CrNiMoN22-5-3)

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen.
e LR T -1

PA PB PC PD PE PF PG

Lieferform
gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE m

Fluxinox 307

Fiillldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Formgeschlossene Fllldrahtelektrode mit rutiler langsam erstarrender Schlacke fiir das Metall -
SchutzgasschweiBen von Ferrit-Austenit-Verbindungen ("schwarz-weiB"), Hartauftragungen und Pufferlagen.
Einsetzbar auch fiir die VerbindungsschweiBung von Manganhartstahl (z.B. X120Mn12). Rostfreies,
vollaustenitisches Chrom-Nickel-Mangan-SchweiBgut, geringe Anteile an Delta-Ferrit moglich. Hohe
Risssicherheit. Zunderbestédndig bis 850 °C. Die Harte des reinen SchweiBgutes betrdgt ca. 180 HB.
Hartesteigerung durch Kaltverfestigung. Maximale Betriebstemperatur bei Schwarz-WeiB-Verbindungen 300 °C.
Geeignet fur die SchweiBpositionen PA / PB. Als Schutzgas wird vorzugsweise Mischgas (82Vol.% Ar + 18Vol.%
C02) empfohlen. Die Verwendung von CO2 ist moglich.

ENISO 17633-A:T188MnRC3
ENISO  17633-A:T188MnRM 3

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.04 6.5 0.7 19 9

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 400 600 - 700 >30 >40
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : C1, M21
Werkstoffe

Ferrit-Austenit-Verbindungen ("Schwarz-Weiss")
Schwer schweiBbare Stahle; Manganhartstahl X120Mn12 (1.3401); Panzerstéhle

Trocken lagern. DC+
Nicht riicktrocknen.
Lz
PA PB
Lieferform

gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



Fluxinox 307 PF

Fiillldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Formgeschlossene Fllldrahtelektrode mit rutiler schnell erstarrender Schlacke fir das Metall -
SchutzgasschweiBen von Ferrit-Austenit-Verbindungen ("schwarz-weiB"), Hartauftragungen und Pufferlagen.
Einsetzbar auch fir die VerbindungsschweiBung von Manganhartstahl (z.B. X120Mn12). Rostfreies,
vollaustenitisches Chrom-Nickel-Mangan-SchweiBgut, geringe Anteile an Delta-Ferrit moglich. Hohe
Risssicherheit. Zunderbestédndig bis 850 °C. Die Harte des reinen SchweiBgutes betrdgt ca. 180 HB.
Hartesteigerung durch Kaltverfestigung. Maximale Betriebstemperatur bei Schwarz-WeiB-Verbindungen 300 °C.
Sehr gute VerschweiBbarkeit in allen Positionen auBer fallend. Als Schutzgas wird vorzugsweise Mischgas
(82Vol.% Ar + 18Vol.% CO2) empfohlen. Die Verwendung von CO2 ist moglich.

ENISO  17633-A:T188MnPC 1
ENISO  17633-A:T18 8 MnP M 1

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

<01 6.5 0.7 19 8.5

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 350 > 590 >30 > 40
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : C1, M21
Werkstoffe

Ferrit-Austenit-Verbindungen ("Schwarz-Weiss")
Schwer schweiBbare Stahle; Manganhartstahl X120Mn12 (1.3401); Panzerstahle

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen.
= =R T -1
PG

PA PB PC PD PE PF

Lieferform
gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE m

Fluxinox 309L

Fiillldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Formgeschlossene Fllldrahtelektrode mit rutiler langsam erstarrender Schlacke fiir das Metall -
SchutzgasschweiBen von Ferrit-Austenit-Verbindungen ("schwarz-wei") und nichtrostenden Plattierungen. Das
SchweiBgut besteht aus Austenit mit ca. 15 % Delta-Ferrit. AuftragschweiBungen auf un-/ niedriglegiertem Stahl
sind schon in der ersten Lage korrosionshestdndig. Maximale Betriebstemperatur bei
Schwarz-WeiB-Verbindungen 300 °C. Geeignet fir die SchweiBpositionen PA / PB. Als Schutzgas wird
vorzugsweise Mischgas (82Vol.% Ar + 18Vol.% C02) empfohlen. Die Verwendung von COZ2 ist moglich.

ENISO  17633-A:T2312LRC3 309L
ENISO  17633-A:T2312LRM3 DB .
ENISO  17633-B: TS309L-FBO DNV 309L
AWS  A5.22: E309LTO-1 GL 43328
AWS  A5.22: E309LT0-4 LRS SS/CMn
TOV .
CE

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

<0.04 1.5 0.6 <0.03 <0.03 24 13 12-20

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt > 320 > 520 >30 > 40 > 32
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : C1, M21

Werkstoffe
A312 TP309S; Ferrit-Austenit-Verbindungen ("Schwarz-Weiss"), Plattierungen

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. E z
PA PB

Lieferform

geman Kapitel "Lieferform™ und Preisliste



Fluxinox 309L PF

Fiilldrahtelektrode
korrosions- und hitzebestandige Stahle

Formgeschlossene Fllldrahtelektrode mit rutiler langsam erstarrender Schlacke flir das Metall -
SchutzgasschweiBen von Ferrit-Austenit-Verbindungen ("schwarz-weiB") und nichtrostenden Plattierungen. Das
SchweiBgut besteht aus Austenit mit ca. 15 % Delta-Ferrit. AuftragschweiBungen auf un-/ niedriglegiertem Stahl
sind schon in der ersten Lage korrosionshestdndig. Maximale Betriebstemperatur bei
Schwarz-WeiB-Verbindungen 300 °C. Sehr gute VerschweiBbarkeit in allen Positionen auBer fallend. Als
Schutzgas wird vorzugsweise Mischgas (82Vol.% Ar + 18Vol.% C02) empfohlen. Die Verwendung von CO2 ist
maglich.

ENISO 17633-A:T2312LPC 1 BV 309L
ENISO 17633-A:T2312LPM 1 DNV 309L
ENISO  17633-B: TS309L-FB1 GL 43325
AWS  A5.22: E309LT1-1 GL 43325
AWS  A5.22: E309LT1-4 LRS SS/CMn
LRS SS/CMn
TOV °
TOV [
Ce

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

<0.04 0.7 0.6 24 13 10-20

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt >320 >520 >30 >40 >32
Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : C1, M21

Werkstoffe
A312 TP309S; Ferrit-Austenit-Verbindungen (“Schwarz-Weiss"), Plattierungen

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. n
= LZI-IR T 11
PA PB PC PD PE PF PG

Lieferform

gemén Kapitel “Lieferform" und Preisliste



OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE m

Fluxofil M 58

Fiilldrahtelektrode
Hartauftragen

Nahtlose Metallpulverelektrode fiir das Metall - SchutzgasschweiBen von Hartauftragungen hoherer Harte mit
hoher Bestandigkeit gegen StoB-GleitverschleiB wie bei Brechbacken, Brechhdmmern, Schlagleisten,
Stachelbrechern, Kohlemihlenschlagern und Ahnlichem. Die Bearbeitung des SchweiBgutes ist nur durch
Schleifen mdglich. Bei schweiBkritischen Stéhlen wird das Puffern beispielsweise mit FLUXOFIL 31 empfohlen.

EN 14700: T Fe8

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.6 19 0.7 5.4 0.7

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt 57-60 HRC

Schutzgas 100% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : C1, M21

Trocken lagern. DC+
Nicht rlicktrocknen.
) %
AN
PA PB
Lieferform

gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste



Fluxofil 58

Fiilldrahtelektrode
Hartauftragen

Nahtlose Filldrahtelektrode mit basischer Schlacke fiir das Metall - SchutzgasschweiBen von Hartauftragungen
hoherer Harte mit hoher Bestandigkeit gegen StoB-GleitverschleiB wie bei Brechbacken, Brechhdmmern,
Schlagleisten, Stachelbrechern, Kohlemiihlenschldgern und Ahnlichem. Die Bearbeitung des SchweiBgutes ist nur
durch Schleifen moglich. Bei schweiBkritischen Stédhlen wird das Puffern beispielsweise mit FLUXOFIL 31

empfohlen.

EN 14700: T Fe8

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

0.5 1.5 0.6 55 0.6

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt

Schutzgas 100% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : C1, M21

Trocken lagern. DC+

Nicht riicktrocknen. E a
AN

PA

PB

Lieferform
gemaB Kapitel "Lieferform" und Preisliste




OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE

Fluxofil 66

Fiilldrahtelektrode
Hartauftragen

Nahtlose Metallpulverelektrode flir das Metall - SchutzgasschweiBen von Hartauftragungen. Das SchweiBgut ist
bestandig gegen StoB-GleitverschleiB. Das SchweiBgut enthélt zusatzliche Karbide. Eine zerspanende Bearbeitung
ist nicht mdglich. Bei groBeren aufzutragenden Materialdicken sollten nur die letzten zwei bis drei Lagen mit
FLUXOFIL 66 aufgetragen werden.

EN 14700:T Z Fe8

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

1.4 0.9 0.9 6.3 08 0.2 9 0.25

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt 57-62 HRC

Schutzgas 82% Ar+18% C02

Schutzgase - ENISO 14175 : M21

Trocken lagern. DC+
Nicht riicktrocknen.
) %
AN
PA PB
Lieferform

geman Kapitel "Lieferform" und Preisliste



Fluxodur 62-0

Fiilldrahtelektrode
Hartauftragen

VerschleiBteile wie Forderschnecken, Mischerfliigel, Zement- und Betonpumpenteile, Kiespumpen, Rihrwerkteile
usw. Schlackelose Metallpulver-Fiilldrahtelektrode mit dem (ibereutektischen Geflige einer Chrom-Hartlegierung.
Widerstandsfahig gegen schmirgelnden Verschlei durch mineralische Stoffe. Nicht geeignet fiir Schlag- und
StoBbeanspruchung. Das SchweiBgut I&B8t sich nur durch Schleifen bearbeiten. Das SchweiBen erfolgt ohne
Schutzgas (open arc) an Gleichstrom +Pol.

DIN 8555: MF 10-GF-60-GR

Chemische Zusammensetzung (typische Werte in %)

5 2 1.1 27

Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Unbehandelt 57-62 HRC

Trocken lagern. DC+
Nicht riicktrocknen. E
PA

SchweiBpulver




OERLIKON ZUSATZWERKSTOFFE m

Lieferformen Féasser

Drahtelektroden zum SchutzgasschweilBen

Fass

310 mm

— & __ ____—>—— Kunststoffhaube

—=— Spannring mit
_— Verschluss

[ ]"" Griff

—=— Fass

OERLIKON Kurzbezeich- Gewicht AuBen- Fasshohe Gesamt- Bemerkung
Bezeichnung nung [kg] durchmesser H [mm] héhe
A [mm] [mm]

Fass DRUM 300 518 950 1260 MD un- und nied-
riglegiert, Oko
Fass DRUM 250 520 800 1110 MD hochlegiert
Fass DRUM 250 515 815 1125 MD niedriglegiert
Fass DRUM 200 510 770 1080 FD
MD=Massivdrahtelektrode FD=Filldrahtelektrode




m ZUSATZWERKSTOFFE

Lieferformen

Drahtelektroden zum SchutzgasschweilBen

S

UPERPAC

OERLIKON Kurzbezeichnung Gewicht Palettenmass [mm] Gesamt-
Bezeichnung [kg] héhe
SUPERPAC 150 kg SUPA 150 560x560 590 890
SUPERPAC 300 kg SUPA 300 560x560 890 1290
SUPERPAC 450 kg SUPA 450 725x725 890 1290
SUPERPAC 550 kg * SUPA 550 725x725 1090 1180

*

optional als ,endlos” (24/7)-Variante durch Verbinden von Drahtende und Drahtanfang zweier Fasser, spezielle
Haube und Zubehdr erforderlich




BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE 391

Eigenschaften

Basisch umhiillte Stabelektrode flir hochwertige SchweiBverbindungen. Ausgezeichnete Festigkeits- und Zahigkeitseigenschaften bis -50°C.
SchweiBgutausbringung ca. 110 %. In allen Positionen, mit Ausnahme der Fallnaht, gut verschweiBbar. Sehr niedriger Wasserstoffgehalt im
SchweiBgut (unter AWS-Bedingungen HD < 4 ml/100 g). Die Elektrode eignet sich flir VerbindungsschweiBungen im Stahl-, Kessel-, Behalter-, Fahr-
zeug-, Schiff- und Maschinenbau sowie als Pufferlage bei AuftragsschweiBungen an hoch gekohlten Stahlen. Geeignet auch zum Schweilen von
Stahlen mit geringer Reinheit und héherem Kohlenstoffgehalt. Besonders geeignet fiir Offshore-Konstruktionen, CTOD-gepriift bei -10 °C. BOHLER
FOX EV 50 ist auch fiir den Einsatz mit Sauergas geeignet (HIC-Test nach NACE TM-02-84). Es sind ebenfalls Werte fir den SSC-Test verflighar.

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 - S$235J4S, S355G1S - $355G3S, S255N - S355N, P255NH-P355NH, S255NL - S355NL, GE200-GE260, GE300

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (4180.), GL (3YHS5), LTSS, PDO, SEPROZ

@ [mm] Lange [mm] Stiick/ | Gewicht/Paket Art. Nr.
Paket (Kg]
2,5 350 188 4,0 4538214
3,2 350 117 4,1 4538 216
3,2 450 114 5,2 4538 217
4,0 450 72 5,1 4538 218
Lieferformen fur MAG-Drahtelektroden
Korb- Ringspule Dornspule
&) I
ENISO 544 AuBendurch- Innendurch- AuBere kg ENISO 544| AuBen- Dornloch- | AuBere Mitnehmerloch kg
messer d, messer d; Breite b Draht durch- durch- Breite Durch- Abstand v. | Draht
B 300 300 180 103 15/16/18 messer messer messer Mittelpunkt
dy da b ds (=31
5100 100 16,5 45 - - 1,0
S 200 200 50,5 55 10 44.5 5
S 300 300 51,5 103 10 44,5 15

Korbspule . @&

AN

N

o |la—2—s

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.



Stabelektroden

niedriglegiert, warmfest

Eigenschaften

Rutil umhllte Stabelektrode mit sehr guten SchweiBeigenschaften und guter Schlackenentfernbarkeit. Leichte Handhabung in allen Positionen,
auBer Fallnaht. Bevorzugt fir 16Mo3. Zugelassen im Langzeitbereich flir Betriebstemperaturen bis +550 °C. Fir Wanddicken bis 30 mm sowie fir
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, $355J0G3, 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
TOV-D (0018.), DB (10.014.04), OBB, TUV-A (84), BV (2YM), DNV (X), RMR (1Y), Statoil, VUZ, CE

@ [mm] | Lange [mm] | Stlck/ Gewicht/ Art. Nr.
Paket Paket [Kg]
2,0 250 360 3,2 45 38 368
2,5 250 245 3,6 45 38 370
3,2 350 135 4,7 45 38 372
4,0 350 90 4,7 45 38 374

Auch als KB-Typ lieferbar

Eigenschaften

Basisch umhiillte Stabelektrode kerndrahtlegiert, fiir hochwertige Schweiinahte an Kessel und Rohrstahlen und artdhnlichen Stahlqualitaten, be-
vorzugt fiir 13CrMo4-5. Zugelassen im Langzeitbereich fiir Betriebstemperaturbereiche bis +570 °C. Geeignet fir Step cooling-Anwendung (Brus-
cato < 15ppm). Weiter geeignet flr legierungsahnliche Verglitungsstahle, unbehandelte Einsatz- und Nitrierstahle, sowie laugenrissbestandige
Stahle. Hohe Zahigkeit und Risssicherheit, Schweigut vergltbar. Sehr niedriger Wasserstoffgehalt (unter AWS-Bedingungen HD < 4 ml/100 g).
Ausbringung ca. 115 %. Vorwarmung, Zwischenlagentemperatur und Warmenachbehandlung nach den Erfordernissen des vorliegenden Grund-
werkstoffes (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 Schweigutes
C Si Mn Cr Mo P As Sb Sn
Gew-% 0.1 035 0.7 1.05 05 <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/mm2, 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,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

@ [mm] Lange [mm] Stlck/ Gewicht/ Art. Nr.
Paket Paket [Kg]
2,5 350 205 4,3 45 38 351
3,2 350 125 4,5 45 38 352
Auch als Rutil-Typ lieferbar 4,0 450 20 6.0 45 38 354




BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE m

Stabelektroden

hochlegiert, warmfest

Eigenschaften

Niedriggekohlte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler Umhiillung. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle,
auch héhergekohlte, sowie ferritische 13 %-Chromstahle verschweiBt 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 Umhiillung.
IK-bestandig bis +350 °C.

Richtanalyse des reinen Schweigutes
C Si Mn Cr Ni
Gew-% 0.03 0.8 0.8 19.8 10.2

Werkstoffe
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 (1095.), DB (30.014.15), OBB, TUV-A (96), ABS (E 308L-17), GL (4306), Statoil, VUZ, SEPROZ, CE

@ [mm] Lange [mm] Stlick/ | Gewicht/Paket Art. Nr.
Paket [Kg]
2,0 300 320 3,6 4539 065
2,5 350 200 4,1 4539 067
3,2 350 120 4,0 4539 068
4,0 350 85 43 45 39 069

Eigenschaften

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

IK-besténdig bis +400 °C.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes
C Si Mn Cr Ni Nb
Gew-% 0.03 0.8 0.8 19.5 100 +

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

Werkstoffe

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.B8C0.D

@ [mm] Lange [mm] Stiick/ | Gewicht/Paket Art. Nr.
Paket [Kq]
2,0 300 320 3,6 4539095
2,5 350 200 4,1 4539 096
3,2 350 120 41 4539097
4,0 350 85 43 4539 098




Stabelektroden

hochlegiert, warmfest

Eigenschaften

Niedriggekohlte kerndrahtlegierte austenitische Stabelektrode mit rutiler Umhiillung. Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle,
auch héhergekohlte, sowie ferritische 13 %-Chromstahle verschweift werden. Besondere SchénschweiBeigenschaften, exzellente Wechselstrom-
verschweilbarkeit 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 Umhillung.
IK-bestandig bis +400 °C.

Richtanalyse des reinen Schweifgutes
C Si Mn Cr Ni Mo
Gew-% 0.03 08 0.8 18.8 15 27

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, 316Ch,

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

@ [mm] Lange [mm] Stlick/ | Gewicht/Paket Art. Nr.
Paket [Kg]
2,0 300 320 3,6 4539 070
2,5 350 200 4,1 4539 072
3,2 350 120 4,1 4539 073
4,0 350 85 43 4539074

Eigenschaften

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

IK-besténdig bis +400 °C.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes
C Si Mn Cr Ni Mo Nb
Gew-% 0.03 0.8 0.8 19.0 120 27 +

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

@ [mm] Lange [mm] Stlick/ | Gewicht/Paket Art. Nr.
Paket [Kg]
2,0 300 315 3,6 4539110
2,5 350 195 4,2 4539 111
3,2 350 120 4,2 4539 113
4,0 350 85 4,5 4539 115




BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE m

Stabelektroden

hochlegiert

Eigenschaften

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

Richtanalyse des reinen Schweigutes
C Si Mn Cr Ni Mo
Gew-% 0.10 1.5 4.0 195 85 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

@ [mm] Lange [mm] Stiick/ | Gewicht/Paket Art. Nr.
Paket [Kg]
2,5 350 235 4,6 4539 050
3,2 350 140 4,5 4539 051
4,0 350 100 4,7 4539052

Eigenschaften

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

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

Richtanalyse des reinen Schweigutes
C Si Mn Cr Ni
Gew-% 0.11 0.9 0.7 28.8 9.5

Werkstoffe

Verwendung fur VerbindungsschweiBungen an bedingt schweilgeeigneten un- und niedriglegierten Stahlen hoherer Festigkeit. Einsatz als
spannungsverminderte Pufferlage beim Auftragen an Kalt- und Warmarbeitswerkzeugen. Weiter fiir 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

@ [mm] Lange [mm] Stick/ | Gewicht/Paket Art. Nr.
Paket [Kq]
2,5 300 200 3,4 4538 882
3,2 350 130 4,2 45 38 883
4,0 350 90 4.4 45 38 884




Stabelektroden

hochlegiert

Eigenschaften

Kerndrahtlegierte, basisch umhiillte Stabelektrode fiir 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 geschweift
werden, z.B. Gluhereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erddlindustrie, keramische Industrie.

Zunderbestandig bis +1000 °C.

Richtanalyse des reinen Schweiigutes
C Si Mn Cr Ni
Gew-% 0.1 1.0 1.1 22 12

Werkstoffe

austenitisch: 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9, 1.4833 X7 CrNi23 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
TOV-D (9090.), TOV-A (21), SEPROZ, CE

@ [mm] Lange [mm] Stiick/ | Gewicht/Paket Art. Nr..
Paket [Kq]
2,5 300 260 3,9 4539075
3,2 350 160 4,6 4539077
4,0 350 120 5,1 4539078

Eigenschaften

Kerndrahtlegierte, basisch umhiillte Stabelektrode fiir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstahle, z.B. Gliihereien, Hartereien,
Dampfkesselbau, Erddlindustrie, keramische Industrie. Bei VerbindungsschweiBungen an hitzebestandigen Cr-Si-Al-Stahlen, die schwefelhaltigen
Gasen ausgesetzt sind, missen die Schlusslage mit FOX FA geschweilt 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 Si Mn Cr Ni
Gew-% 0.12 0.6 3.2 25.0 20.5

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
AlISI 305, 310, 314; ASTM A297 HF; A297 H)

Zulassungen und Eignungspriifungen
TOV-D (0143.), Statoil, SEPROZ, CE

@ [mm] Lange [mm] Stick/ | Gewicht/Paket Art. Nr.
Paket [Kq]
2,5 300 230 3,7 4539 084
3,2 350 180 5,2 4539 085
4,0 350 120 5,1 4539 086




BOHLER

Lieferformen fur MAG-Drahtelektroden
Korb- Ringspule

d

— &

3
Y

b

ZUSATZWERKSTOFFE

q | —
ENISO 544 AuBendurch- Innendurch- AuBere kg
messer d, messer d, Breite b Draht
B 300 300 180 103 151618
Dornspule
] — \\ """
* i * —
ENISO 544| AuBen- Dornloch- | AuBere Mitnehmerlach kg
durch- durch- Breite Durch- Abstand v. | Draht
messer messer messer Mittelpunkt
di d b ds ey
S100 100 16,5 45 - - 1.0
S 200 200 50.5 55 10 445 5
5 300 300 51,5 103 10 445 15
Korbspule . @«
|
|
o = et
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 hachlegierten UP-Drahtelekiroden.



Massivdrahtelektrode

niedriglegiert, hochfest

Eigenschaften

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

v

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode .1& |
C Si Mn Cr Ni Mo V Bihler

WlLDaMS

Gew-% 0.1 0.6 1.6 0,25 1.3 0,25 0.1

Schutzgase: Argon + 15 - 25 % C02

Werkstoffe

hochfeste Feinkornbaustahle

$690Q, L690M, N-A-XTRA 70, USS-T1, BH 70V, HY 100, Pass 700, HSM 700
ASTM A514 Gr. F

Zulassungen und Eignungspriifungen
TUV-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

@ [mm] 1,0 mm 1,2 mm
Art. Nr. 4563 130 4563 131

Eigenschaften

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 hichster Festigkeit eine ausge-
zeichnete Duktilitdt und hohe Risssicherheit aufweist. Gute Tieftemperatur-Kerbschlagarbeit bis -60 °C.

-

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode .1&
C Si Mn Cr Ni Mo Bihler

WlLDMs

Gew-% 0.1 0.8 1.8 0,35 2,25 0,6

Schutzgase: Argon + 15 - 25 % C02

Werkstoffe
hochfeste Feinkornbaustahle
$890Q, XABO 90, OX 1002

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

Auf Korbspule B 300

@ [mm] 1,0 mm 1,2 mm
Art. Nr. 45 63 140 4563 142




BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

Massivdrahtelektrode

warmfest

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode, verkupfert flr das Schweien im Kessel-, Druckbehdlter-, Rohrleitungs-, Kran- und Stahlbau. Hochwertiges, sehr zahes,
risssicheres alterungsbestandiges Schweiligut. Kaltzah bis -40 °C. Zugelassen im Langzeitbereich fir Betriebstemperaturen bis +550 °C. Her-
vorragende Gleitfahigkeit und Fordereigenschaften der Drahtelektrode. Gute Kupferhaftung bei niedrigem Gesamtkupfergehalt. Sehr gutes
SchweiB- und FlieBverhalten.

-

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode ‘lk iy
C Si Mn Mo Bohler

WlLDws

Gew-% 0.1 0.6 1.2 0.5

Schutzgase: Argon + 18 % CO2

Werkstoffe

warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, alterungsbestandige und laugenrissbestandige Stahle, 16Mo3, S355J2G3, L320 - L415NB,
320 MB - L415MB, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, P310GH, P255NH, 17MnMoV6-4, 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5,
15NiCuMoNb5, 20MnMoNi4-5, GE240-GE300, 22Mo4, S255N - S460N, P255NH-P460NH

ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1 AA182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr. WC1

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

Auf Korbspule B 300

@ [mm] 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
Art. Nr. 4563 108 4563 110 4563 112

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode, verkupfert fir das SchweiBen im Kessel-, Druckbehélter- und Rohrleitungsbau, ferner fir SchweiBarbeiten an Vergltungs-
und Einsatzstahlen. Bevorzugt fur 13CrMo4-5. Zugelassen im Langzeitbereich fir Betriebstemperaturen bis +570 °C. Das Schweiligut weist hohe
Guteeigenschaften, gute Zahigkeit und Risssicherheit, Laugenrissbestandigkeit sowie Nitrierfahigkeit auf und ist vergiitbar. Die Zeitstandfestigkeit
liegt im Streubereich des Werkstoffes 13CrMo4-5. Sehr gute Gleit- und Férdereigenschaften der Drahtelektrode. Gute Kupferhaftung, niedriger
Gesamtkupfergehalt. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten.

-

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode ‘IE'!;L:_EL-; J
C Si Mn Cr Mo )
Gew-% 0.11 0.6 1.0 1.2 0.5

Schutzgase: Argon + 15 - 25 % CO02

Werkstoffe
warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, aufhartbare und nitrierbare Stahle mit vergleichbarer Zusammensetzung, warmebehandelbare Stéhle
mit vergleichbarer Zusammensetzung mit Zugfestigkeiten bis 780 N/mm2, laugenrissbestandige Stahle 1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5,
1.7225 42CrMod4, 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 Eignungsprifungen
TUV-D (1091.), DB (42.014.15), OBB, TUV-A (92), FI (G CrMo1Si), SEPROZ, CE

Auf Korbspule B 300

@ [mm] 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
Art. Nr. 4563 118 4563120 4563122




Massivdrahtelektrode
hochlegiert

Eigenschaften

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

Kaltzah bis -196 °C.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode -y
C Si Mn Cr Ni ‘lk
Bihler

Gew-% <0.02 0.8 1.7 20.0 10.2 "

Schutzgase: Argon + max. 2.5 % CO2

Werkstoffe

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

Auf Korbspule B 300

@ [mm] 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
Art. Nr. 45 63 208 4563 210 4563 212

Eigenschaften

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, pharmazeutische und Zelluloseindustrie u.v.a. Hervorragende
Gleitfahigkeit und Fordereigenschaften. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten. IK-bestandig bis +400°C Betriebstemperatur. Kaltzah bis -196°C.

Werkstoffe T
Richtanalyse der Massivdrahtelektrode ‘m.;,g..,
C Si Mn Cr Ni Nb WiLbae

Gew-% 0.035 0.8 1.3 19.4 9.7 +

Schutzgase: Argon + max. 2.5 % C02 0.8

Werkstoffe

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

Auf Korbspule B 300

@ [mm] 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
Art. Nr. 45 63 248 45 63 250 45 63 252




BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

Massivdrahtelektrode
hochlegiert

Eigenschaften

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

-

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode + /
C Si Mn Cr Ni Mo Bahler J
Gew-% 0.02 0.8 1.7 184 124 28 il

Schutzgase: Argon + max. 2.5 % C02 0.8

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, UNS S31653; AlSI 316L, 316Ti, 316Ch

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

Auf Korbspule B 300

@ [mm] 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
Art. Nr. 4563 218 4563 220 4563 222

Eigenschaften
Massivdrahtelektrode fir die Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle, auch héhergekohlte, sowie ferritische 13 %-Chromstah-
le verschweiBt werden. z.B. chemischer Apparate- und Behalterbau, chemische, pharmazeutische und Zellulose-, Kunstseide- und Textilindustrie
u.v.a. Hervorragende Gleitfahigkeit und Fordereigenschaften. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten. IK-bestandig bis +400 °C Betriebstempe-
ratur. Kaltzah bis -120 °C.
Richtanalyse der Massivdrahtelektrode *1& i
. . Bihler
C Si Mn Cr Ni Mo Nb LS
Gew-% 0.035 0.8 1.4 19.0 11.5 2.8 +

Schutzgase: Argon + max. 2.5 % C02 0.8

Werkstoffe

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, 316Ch

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

@ [mm] 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
Art. Nr. 4563 258 4563 260 45 63 262




Massivdrahtelektrode
hochlegiert

Eigenschaften

Spezial-Massivdrahtelektrode fir Verbindungen zwischen verschieden legierten sowie schwierig schweiBbaren Stahlen und 14% Mn-Stahlen.
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, thermoschockbesténdig, zunderbestandig bis +850 °C, unempfindlich gegen Sigma-Phasen-Versprodung tber +500
°C. Kaltzah bis -110 °C. Eine Warmebehandlung ist ohne Probleme méglich. Bei Betriebstemperaturen von iiber +650 °C ist eine Riicksprache mit
dem Hersteller zu empfehlen. Hervorragende Gleitféhigkeit und Fordereigenschaften. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode + )
C Si Mn  Cr Ni e

Gew-% 0.08 0.9 7.0 19.2 9.0
Schutzgase: Argon + max. 2.5 % C02 0.8

Werkstoffe

hochfeste, unlegierte sowie legierte Bau- und Vergiitungsstahle mit- und untereinander, unlegierte sowie legierte Stahle mit hochlegierten Cr-
und Cr-Ni-Stahlen, hitzebestandige Stahle bis +850 °C, austenitische Manganhartstahle miteinander und mit anderen Stahlen, kaltzéhe Blech-
und Rohrstahle in Verbindung mit kaltzahen austenitischen Werkstoffen

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

Auf Korbspule B 300

@ [mm] 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
Art. N, 4563 198 4563 200 4563 202

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode 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. Bei Verbindungen an Cr-Si-Al-Stahlen, die schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt sind, muB die Schlusslage mit FOX
FA bzw. FA-IG geschweiBt werden. Zunderbestandig bis +1000 °C.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode T

C Si Mn Cr Ni ‘1%-;;
tahler

Gew-% 0.1 1.1 1.6 22.5 11.5 p

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

Auf Korbspule B 300

@ [mm]

0,8 mm

1,0 mm

1,2 mm

Art. Nr.

4563 228

4563 230

4563 232




BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE m

Massivdrahtelektrode
hochlegiert

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode fiir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstahle. z.B. Gliihereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erdlindu-
strie, keramische Industrie. Vollaustenitisches SchweiBgut. Bevorzugt bei Angriffen oxidierender, stickstoffhaltiger, sowie sauerstoffarmer Gase.
Bei VerbindungsschweiBungen an hitzebestandigen Cr-Si-Al-Stahlen, die schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt sind, muB die 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 ‘h‘u- !
C Si Mn Cr Ni oo
Gew-% 0.13 0.9 3.2 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
AlISI 305, 310, 314; ASTM A297 HF; A297 HJ

Zulassungen und Eignungsprifungen: SEPROZ

Auf Korbspule B 300

@ [mm] 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
Art. N, 4563 238 4563 240 4563 242

WIG-Kaltdraht-SchweiBnaht




Massivdrahtelektrode

nickelbasis

Eigenschaften

MIG-Drahtelektrode fiir hochwertige SchweiBverbindungen von hoch Mo-legierten Nickelbasislegierungen (z.B. Inconel 625 und Incoloy 825)
sowie CrNiMo-Stdhlen mit hohem Mo-Gehalt (z.B. “6 Mo"-Stahle). Weiter ist dieser Typ auch fiir warm- und hochwarmfeste Stahle, hitzebe-
standige sowie kaltzahe Werkstoffe, Mischverbindungen niedriglegierter und schwer schweibare Stahle geeignet. Eignung im Druckbehélterbau
fir -196 °C bis +550 °C, sonst bis zur Zunderbestandigkeit von +1200 °C (S-freie Atmosphare). Aufgrund der Grundwerkstoffversprédung zwi-
schen 600-850 °C, ist dieser Temperaturbereich zu vermeiden. Hohe Heifrisssicherheit, 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 hdchsten Qualitatsanforderungen. —
Richtanalyse der Massivdrahtelektrode ‘m.;m-r ;

C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe Ti Esne
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

Fir 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 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:
TOV-D (4323.), TUV-A (437), Statoil, SEPROZ, CE (NiCr 625-1G, TUV-D (3937.))

Auf Korbspule B 300

@ [mm] 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
Art. N, 4561993 4561994 4561995

Eigenschaften

MIG-Drahtelektrode flir hochwertige SchweiBverbindungen von Nickelbasislegierungen, warm- und hochwarmfesten Werkstoffen, hitzebestén-
digen sowie kaltzéhen Werkstoffen, weiter fir niedriglegierte, schwer schweiBbare Stahle und Mischverbindungen geeignet. Ferner fiir Ferrit-
Austenit-Verbindungen bei Betriebstemperaturen > +300 °C oder Wérmebehandlungen. Eignung im Druckbehalterbau flir -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. Ther-
moschockbestandig, nichtrostend, vollaustenitisch. Niedriger Ausdehnungskoeffizient zwischen C-Stahl und austenitischen Cr-Ni-(Mo)Stahl. Draht

und SchweiBgut entsprechen hdchsten Qualitatsanforderungen. -
Richtanalyse der Massivdrahtelektrode + iy
C Si Mn  Cr Ni Ti Nb Fe Bohler
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-1G TUV-D (0890.))

Auf Korbspule B 300
@ [mm] 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
Art. Nr. 4561708 4561710 4561712




BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE m

Massivdrahtelektrode

hochlegiert, hochkorrosionsbestandig

Eigenschaften

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 LochfraB (PREN >35). Der SchweiBzusatz 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 Fordereigenschaften und ein sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten aus.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode
C Si Mn Cr Ni Mo N PREN L

Bihler
i LD

Gew-% 0.015 04 1,7 22,5 8,8 3,2 0,15 35

Schutzgase: Argon + 20 - 30 % He + max. 2 % CO, 1.0 mm
Argon + 20 - 30 % He + max. 1% O, 1.2 mm

Vorwarmung und Warmenachbehandlung sind fir das SchweiBgut nicht erforderlich.

Die Zwischenlagentemperatur sollte mit max. 150 °C nach oben begrenzt werden.

Werkstoffe

artgleiche Duplex-Stahle, sowie ahnlich legierte, ferritisch-austenitische Werkstoffe mit erhohter Festigkeit 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3,
1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 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 (4462S), Statoil, SEPROZ, CE

Auf Korbspule B 300

@ [mm] 1,0 mm 1,2 mm

Art. Nr. 4563 270 4563 272

Eigenschaften

Massivdrahtelektrode fir 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 Si Mn Cr Ni Mo N Cu W PREN
Gew-% 0.02 03 0,7 25,2 9,2 3,6 0,22 0,6 0,62 40

-

Bihler
L (T

Schutzgase: Argon + 20-30 % He + 0.5-2 % CO, 1.0 mm
Argon + 20-30 % He + max. 1 % O, 1.2 mm

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

Zulassungen und Eignungsprifungen:

Auf Korbspule B 300

@ [mm] 1,0 mm 1,2 mm
Art. Nr. 45 63 280 45 63 282




SchweiBstab WIG

warmfest

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

Richtanalyse des SchweiBstabes
C Si Mn Mo
Gew-% 0.1 0.6 1.2 0.5

Schutzgase: Argon + 18 % CO2

Werkstoffe

warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, alterungsbestandige und laugenrissbestandige Stahle
$355J2G3, 1290 - L415NB, L290 MB - L415MB, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, P310GH, P255NH, 16Mo3, 17MnMoV6-4, 22NiMo-
Crd-7,

20MnMoNi5-5, 15NiCuMoNb5S, 20MnMoNi4-5, GE240 - GE300, 22Mo4, S255N - S460N, P255NH - P460NH

ASTM A335 Gr. P1;A161-94 Gr. T1 AA182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr. WC1

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

SchweiBstab-Lange 1000 mm

@ [mm] 1.0 1.6 2,0 2,4 3,0
Art. Nr. 45 56 457 4556 458 4556 459 45 56 460 4556 461

Eigenschaften
WIG-SchweiBstab, verkupfert fiir das SchweiBen im Kessel-, Druckbehalter- und Rohrleitungsbau, ferner fiir SchweiBarbeiten an Vergitungs- und
Einsatzstahlen. Bevorzugt fir 13CrMo4-5. Zugelassen im Langzeitbereich fir Betriebstemperaturen bis +570 °C. Geeignet flir Step cooling-
Anwendungen (Bruscato <15 ppm). Das SchweiBgut weist hohe Glteeigenschaften, gute Zahigkeit und Risssicherheit, Laugenrisshestandigkeit
sowie Nitrierfahigkeit auf und ist verglitbar. Die Zeitstandfestigkeit liegt im Streubereich des Werkstoffes 13CrMo4-5. Sehr gutes SchweiB- und
FlieBverhalten.

Richtanalyse des SchweiBstabes
C Si Mn Cr Mo p As Sb Sn
Gew-% 0.11 0.6 1.0 1.2 0.5 <0.012 <0.010 <0.005 <0.006

Schutzgase: Argon

Werkstoffe -
warmfeste Stahle und Stahlguss artgleich, aufhartbare und nitrierbare Stahle mit vergleichbarer Zusammensetzung, warmebehandelbare Stéhle
mit vergleichbarer Zusammensetzung mit Zugfestigkeiten bis 780 N/mm2, 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

SchweiBstab-Lange 1000 mm

@ [mm]

1.6

2,0

2,4

3,0

Art. Nr.

45 56 451

4556 452

45 56 453

45 56 454




BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE iy

SchweiBBstab WIG

hochlegiert

Eigenschaften
Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stéhle, auch héhergekohlte, sowie ferritische 13 % Chromstahle verschweit 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 Si Mn Cr Ni
Gew-% <0.02 0.45 1.8 20.0 10.0

Schutzgas:  Argon

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

SchweiBstab-Lange 1000 mm

@ [mm] 1,0 1,6 2,0 2,4 3,0
Art. Nr. 4567 110 4567 112 4567 114 4567 116 4567118

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

Richtanalyse des SchweiBstabes
C Si Mn Cr Ni Nb
Gew-% 0.05 0.5 1.8 19.6 9.5 +

Schutzgas:  Argon

Werkstoffe

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 Eignungsprifungen
TOV-D (0142.), TOV-A (77), GL (4550), LTSS, SEPROZ, CE

SchweiBstab-Lange 1000 mm

@ [mm] 1,0 1,6 2,0 2,4 3,0
Art. Nr. 4567 150 4567 152 4567 154 4567 156 4567 158




Schwei3stab WIG

hochlegiert

Eigenschaften
Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle, auch héhergekohlte, sowie ferritisch 13% Chromstéhle verschweilt werden, z.B. che-
mischer 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 Si Mn Cr Ni Mo
Gew-% 0.02 0.5 1.8 18.5 12.3 2.8

Schutzgas:  Argon

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

$31653, AlISI 316L, 316Ti, 316Ch

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

SchweiBstab-Lange 1000 mm

@ [mm] 1,0 1,6 2,0 2,4 3.0
Art. Nr. 4567 120 4567122 4567 124 4567 126 4567 128

Eigenschaften

Anwendung in allen Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie ferritische 13% Chromstéhle verschweiBt werden. z.B. chemischer Apparate-
und Behalterbau, Textil und Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe, Getrankeerzeugung, Kunstharzanlagen u.v.a. Durch Mo-Zusatz auch fiir chlorid-
haltige Medien geeignet. Sehr gutes SchweiB- und FlieBverhalten. IK-bestandig bis +400 °C Betriebstemperatur.

Richtanalyse des SchweiBstabes
C Si Mn Cr Ni Mo Nb
Gew-% 0.035 0.45 1.7 19.5 11.4 2.7 +

Schutzgas:  Argon

Werkstoffe
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 (0236.), KTA 1408.1 (8046.00), DB (43.014.03), OBB, TUV-A (134), GL (4571), SEPROZ, CE

SchweiBstab-Lange 1000 mm

@ [mm]

1.0

1.6

2,0

24

3,0

Art. Nr.

4567 160

4567 162

4567 164

4567 166

4567 168




BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE

Schwei3stab WIG

hochlegiert

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

Richtanalyse des SchweiBstabes
C Si Mn Cr Ni
Gew-% 0.08 0.8 7.0 19.2 9.0

Schutzgas:  Argon

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; kaltzahe Blech- und Rohrstdhle in Verbindung mit kaltzéhen austenitischen Werkstoffen.

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

SchweiBstab-Lange 1000 mm

@ [mm] 1,6 2,0 2,4 3,0
Art. Nr. 4567102 4567 104 4567 106 4567 108

Eigenschaften

WIG-SchweiBstab fir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstahle, sowie fiir hitzebestandige, ferritische Cr-Si-Al-Stahle. z. B.
Glihereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erddlindustrie, keramische Industrie. Austenitisches SchweiBgut mit ca. 8 % Ferritanteil. Bevorzugt bei
Angriff durch oxidierende Gase. Bei Verbindungen an Cr-Si-Al-Stahlen, die schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt sind, muss die Schlusslage mit FOX
FA bzw. FA-IG geschweiBt werden. Zunderbestandig bis +1000 °C.

Richtanalyse des SchweiBstabes
C Si Mn Cr Ni
Gew-% 0.1 1.1 1.6 22.5 11.5

Schutzgas:  Argon

Werkstoffe

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
AISI 305; ASTM A297HF

Zulassungen und Eignungsprifungen
TOV-A (20), SEPROZ

SchweiBstab-Lange 1000 mm

@ [mm] 1,0 1,6 2,0 2,4 3,0
Art. Nr. 4567130 4567 132 4567134 4567 136 4567137




SchweiBstab WIG

hochlegiert

Eigenschaften

WIG-SchweiBstab fir artgleiche, hitzebestandige Walz-, Schmiede- und Gussstéhle. z. B. Gliihereien, Hartereien, Dampfkesselbau, Erddlindustrie,
keramische Industrie. Vollaustenitisches Schweifgut. Bevorzugt bei Angriffen oxidierender, stickstoffhaltiger sowie sauerstoffarmer Gase. Bei Ver-
bindungsschweiBungen an hitzebestandigen Cr-Si-Al-Stahlen, die schwefelhaltigen Gasen ausgesetzt sind, muB 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 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
AlISI 305, 310, 314; ASTM A297 HF; A297 H)

Zulassungen und Eignungspriifungen
SEPROZ

SchweiBstab-Lange 1000 mm

@ [mm] 1.0 1,6 2,0

2,4 3,0

Art. Nr. 4567 140 4567 142 4567 144

4567 146

4567 147

Einsparpotentiale bei der Fiilldraht-Anwendung

Die wesentlichen Einsparpotentiale eines SchweiBbetriebes
beschranken sich zumeist auf:
o die Wahl leistungsfahiger Schweilverfahren
(Abschmelzleistung, kg/h)
e die Mechanisierung (Erhdhung der effektiven
Lichtbogenbrennzeit, ED)
e die Reduzierung von Nebenzeiten (Schleifen, Schlacke und Spritzer,
Reinigen, Beizen)

Ein Kostenvergleich lohnt sich

Auch wenn Massivdrahte, und zum Teil auch Stabelektroden
weniger kosten als Fiilldrahte, geht die Rechnung der Herstellungs-
kosten fertig geschweiBter Nahte einschlieBlich Nacharbeit (Reini-
gungs- und Beizaufwand) meist zugunsten des Fiilldrahtes auf.

Die MAG-SchweiBung mittels Fillldrahtelektroden zahlt neben der
UP-SchweiBung zu den produktivsten Verfahren der SchweiBtechnik.
Die Begrlindung liegt in der hohen Stromdichte (A/mm2), da der
Stromilbergang fast ausschlieBlich tber den diinnen Rohrmantel
erfolgt.

Dies flhrt zum rascheren Abschmelzen der Drahtelektrode und somit
zu hoher Leistung. Der daraus resultierende Zeitgewinn beeinflusst
das wesentlichste Kostenelement der Gesamtkalkulation , Die Lohn-
kosten” vorteilhaft.

lhr Zeitgewinn

Die deutlichsten Zeitvorteile im Vergleich zur ImpulsschweiBung
mit Massivdraht werden beim Schweifen in Zwangslagen realisiert.
BOHLER ,PW"-Drahte ermdglichen z. B. das SchweiBen

von Steignahten mitunter in der halben Zeit.

Zeitgewinne im Ausmaf von 20 - 50 % werden bei waagerechten
und horizontalen SchweiBpositionen ermdglicht.

Zusatzliche Einsparpotentiale durch:

o Kerbfreie, glatte, flach anflieBende Nahte

o Spritzerarmes Schweilen

e Geringere Schutzgaskosten

o \Weniger Verzug durch héhere SchweiBgeschwindigkeiten
e Geringere Nahtoxidation sowie reduzierte Beizkosten

e Geringere Reparaturkosten

Doppelte Geschwindigkeit =
Halbierung der SchweiBzeit



BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE m

Schwei3stab WIG

nickelbasis

Eigenschaften
WIG-SchweiBstab flr hochwertige SchweiBverbindungen von hoch Mo-legierten Nickelbasislegierungen (z.B. INCONEL 625 und INCOLOY 825)
sowie CrNiMo-Stdhlen mit hohem Mo-Gehalt (z.B. 6% Mo-Stahle). Weiter ist dieser Typ auch fir warm- und hochwarmfeste Stahle, hitzebestan-
dige sowie kaltzahe Werkstoffe, Mischverbindungen, niedriglegierte und schwer schweiBbare Stahle geeignet. Eignung im Druckbehalterbau fir
-196 °C bis +550 °C, sonst bis zur Zunderbestandigkeit von +1200 °C (schwefelfreie Atmosphdre). Aufgrund der Grundwerkstoffversprodung
zwischen 600-850 °C, ist dieser Temperaturbereich zu vermeiden. Hohe HeiBrisssicherheit. Die C-Diffusion wird 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 hdchsten Qualitdtsanforderungen.

Richtanalyse des SchweiBstabes

C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe Ti
Gew-% 0.02 0.1 010 22 Rest 9,0 3,6 0,5 +
Schutzgas: 100 % Argon

Ar + He 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 Stahlen 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.))

SchweiBstab-Lange 1000 mm

@ [mm] 1.6 2,0 2,4 3,0
Art. Nr. 45 66 050 4566 051 4566 052 4566 053

Eigenschaften

WIG-SchweiBstab fiir hochwertige SchweiBverbindungen von Nickelbasislegierungen, warm- und hochwarmfesten Werkstoffen, hitzebestandigen
sowie kaltzahen Werkstoffen, weiter fiir niedriglegierte, schwer schweibare Stahle und Mischverbindungen geeignet. Ferner flir Ferrit- Austenit-
Verbindungen bei Betriebstemperaturen > +300 °C oder Warmebehandlungen. 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 Warmebehandlungen artverschiedener Verbindungen weitgehend gehemmt. Thermoschockbestan-
dig, nichtrostend, vollaustenitisch. Niedriger Ausdehnungskoeffizient zwischen C-Stahl und austenitischen Cr-Ni-(Mo)-Stahl. Draht und SchweiB-
gut 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 Stahle 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-1G TUV-D (0891.), KTA 1408.1 (8035.00))
SchweiBstab-Lange 1000 mm

@ [mm] 1,6 2,0 2,4
Art. Nr. 45 66 058 45 66 059 45 66 060




Schwei3stab WIG

hochlegiert, hochkorrosionsbestandig

Eigenschaften

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 LochfraBB (ASTM G48 / Methode A). Der Schweilzusatz 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 Wurzelspilung 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 Si Mn Cr Ni Mo N PREN
Gew-% 0.015 04 1,7 225 88 3,2 015 35

Schutzgase: 100 % Argon o
Ar+1-2 % N2

Werkstoffe

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

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

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

UNS $31803, $32205

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

SchweiBstab-Lange 1000 mm

@ [mm] 1,6 2,0 2,4 3.2
Art. Nr. 4567 176 4567177 4567178 4567179

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 Lochfra8 und Spannungsrisskorrosion. Fiir 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 Si Mn Cr Ni Mo N Cu W PREN
Gew-% 0.02 03 0,7 252 92 3,6 022 06 062 40

Schutzgase: Argon + 20-30 % He + 0.5-2 % CO, 1.0 mm
Argon + 20-30 % He + max. 1 % O, 1.2 mm

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

SchweiBstab-Lange 1000 mm

@ [mm] 1,6 2,0 2,4
Art. Nr. 4567 180 4567182 4567183




BOHLER ZUSATZWERKSTOFFE m

FASSSPULUNG - Die wirtschaftliche Losung

¢ Die ideale Liefereinheit zur kontinuier-
lichen Entnahme der Drahtelektroden.
Inhalt bis 250 kg.

e Haube optional in 2-Ausfiihrungen
(Bitte dazu bestellen)

Bﬁhler e Wir liefern in den bekannten SchweiB3-
WELDING drahtfassern auch hochlegierte-Drahte in
der bekannten BOHLER-Qualitat.

SUPERPAC - Der neue Bohler Roboterdraht

Hohe Wirschaftlichkeit ¢ Reduzierung von Stillstandszeiten ¢ Steigerung der Qualitat

e Drall- und windungsfreie Massivdrahtelektrode
e Storungsfreie, hdhere Drahtférdergeschwindigkeit
e Geringerer Kontaktrohrverschlei3 (bis zu 40%)
e Minimierung der Betriebskosten
e Lange Drahtférderwege realisierbar
e Engere Toleranzen in der Fertigung und bei der
Auswahl der Rohmaterialien
* Minimierung der Spritzer
e Minimierung der Silikatinseln
¢ Hervorragendes Nahtausehen
® GroBgebinde
300 kg Superpac
450 kg Superpac
550 kg Superpac
auch als ,,endlos” einsetzbar




m ZUSATZWERKSTOFFE BOHLER

Fiilldrahtelektroden

hochlegierte

Eigenschaften

Bandlegierte Fillldrahtelektrode mit rutilhaltiger Fiillung zum MAG-SchweiBen austenitischer CrNi-Stéhle in vorwiegend waagerechten 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 gleichmaBig sicherem Einbrand. Neben den bedeutenden verarbeitungstechnischen Zeit- und Kosteneinspa-
rungen einschlieBlich des geringeren Reinigungs- und Beizaufwandes gewahrleistet BOHLER ein zuverldssig hohes Qualitatsniveau, sowie hohe
Sicherheit zur Vermeidung von SchweiBfehlern. Das SchweiBgut ist kaltzah bis -196 °C und IK-bestandig bis +350 °C. BOHLER EAS 2-FD 2 0.9
mm ist speziell flir das Verbindungsschweifen von Dinnblechen (ca. 1.5 mm, in Position ab 5.0 mm) geeignet. Die Schlackenbeschaffenheit

ist so konzipiert, dass diese Abmessung in allen Positionen eingesetzt werden kann. Der @ 1.2 mm kann ab einer Wanddicke von ca. 3 mm
verschweilt werden.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes

C Si Mn Cr Ni
Gew-% < 0.03 0.7 1.5 19.8 10.5
Schutzgas Argon + 15 - 25 % CO, -

Verarbeitungshinweise ﬁ'.;m-r
SchweiBung mit herkdmmlichen MAG-Gerdten, leicht schleppende Brennerfihrung (Anstellwinkel ca. 80 °C), wiiows
mit 100 % CO, um 2V héhere Spannung erforderlich. Die Gasmenge sollte 15-18 I/min betragen.

Werkstoffe

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 (5348.), DB (43.014.14), OBB, TUV-A (514), CWB (E308LT0-1(4)),
GL (4550 (C1, M21)), SEPROZ, NAKS (@ 1.2 mm), CE

Auf Korbspule B 300

@ [mm] 1,2 mm 1,6 mm
Art. Nr. 4562 349 4562 350

Eigenschaften
Bandlegierte Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Flllung zum MAG-Schweilen stabilisierter, austenitischer CrNi-Stahle. Anwendung in allen
Industriezweigen, wo artgleiche Stahle sowie ferritische 13 % Chromstahle verschweiBt werden. Typische Einsatzbereiche sind der chemische
Apparate- und Behélterbau, die Textil- und Zelluloseindustrie, Farbereibetriebe u.v.a. Die einfache Handhabung und hohe Abschmelzleistung
von BOHLER SAS 2-FD fiihrt zu hoher Produktivitat mit exzellentem SchweiBverhalten, selbstablésender Schlacke, geringster Spritzerbildung
und Nahtoxidation, feinschuppiger Nahtzeichnung mit guter Flankenbenetzung und gleichmaBig sicherem Einbrand. Neben den bedeutenden
verarbeitungstechnischen Zeit- und Kosteneinsparungen einschlieBlich des geringeren Reinigungs- und Beizaufwandes gewéhrleistet BOHLER
ein zuverlassig hohes Qualitatsniveau, sowie hohe Sicherheit zur Vermeidung von SchweiBfehlern. Das SchweiBgut ist kaltzah bis -196 °C und
IK-bestandig bis +400 °C.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes !
C Si Mn  Cr Ni Nb ‘ﬁ-.;,;..r

Gew-% 0.03 0.6 1.4 19.0 10.4 + T

Schutzgas  Argon + 15 - 25 % CO2

Verarbeitungshinweise

SchweiBung mit herkdmmlichen MAG-Geréten, leicht schleppende Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80 °C),

mit 100 % CO2 um 2V héhere Spannung erforderlich. Die Gasmenge sollte 15-18 I/min betragen.

Werkstoffe

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

AlISI 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 (09740.), SEPROZ, CE

Auf Korbspule B 300
@ [mm] 1,2 mm 1,6 mm
Art. N 4562 358 4562 360




m ZUSATZWERKSTOFFE BOHLER

Flilldrahtelektroden

hochlegierte

Eigenschaften

Bandlegierte Fulldrahtelektrode mit rutilhaltiger Flllung zum MAG-Schweilen austenitischer CrNiMo-Stahle in vorwiegend waagerechten und
horizontalen SchweiBpositionen. Die einfache Handhabung und hohe Abschmelzleistung von BOHLER EAS 4 M-FD fiihrt zu hoher Produktivitat
mit exzellentem SchweiBverhalten, selbstablésender Schlacke, geringster Spritzerbildung und Nahtoxidation, feinschuppiger Nahtzeichnung

mit guter Flankenbenetzung und gleichmaBig sicherem Einbrand. Neben den bedeutenden verarbeitungstechnischen Zeit- und Kosteneinspa-
rungen einschlieBlich des geringeren Reinigungs- und Beizaufwandes gewahrleistet BOHLER ein zuverldssig hohes Qualititsniveau, sowie hohe
Sicherheit zur Vermeidung von SchweiBfehlern. Das SchweiBgut ist kaltzah bis -120 °C und IK-bestandig bis +400 °C. BOHLER EAS 4 M-FD o
0.9 mm ist speziell flr das Verbindungsschweien von Dinnblechen (ca. 1.5 mm, in Position ab 5.0 mm) geeignet. Die Schlackenbeschaffen-
heit ist so konzipiert, dass diese Abmessung in allen Positionen eingesetzt werden kann. Der @ 1.2 mm kann ab einer Wanddicke von ca. 3 mm
verschweiBt werden.

Richtanalyse des reinen SchweiBgutes

C Si Mn Cr Ni Mo
Gew-% < 0.03 0.7 1.5 19,0 12.0 2.7
Schutzgas Argon + 15 - 25 % CO,

Verarbeitungshinweise
SchweiBung mit herkémmlichen MAG-Gerdten, leicht schleppende Brennerfiihrung (Anstellwinkel ca. 80°), mit 100 % CO2 um 2V hohere Span-
nung erforderlich. Die Gasmenge sollte 15-18 I/min betragen.

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

UNS S31603, S31653, AlSI 316L, 316Ti, 316Ch

Zulassungen und Eignungspriifungen: TUV-D (5349.), DB (43.014.15), OBB, TUV-A (515), CWB (E316LT0-1(4)),
LR (DX, BF, 316LS), GL (4571 (C1, M21)), DNV, SEPROZ, CE

Auf Korbspule B 300

@ [mm] 1,2 mm 1,6 mm
Art. Nr. 4562 370 4562 371

Adapter fiir die Drahtkérperspule

Adapter fir die Drahtkorperspule K 300 auf Dorndurchmesser 50 mm.
1-teilig
Art.Nr: 4551 101 Preis: 8,90 €

UnterpulverschweiBen mit Zusatzwerkstoffen von Bohler

Erlauterungen zur UnterpulverschweiBung mit Drahtelektroden

Bei der UP-SchweiBung wird ein metallischer SchweiBzusatz (Draht) und ein nichtmetallischer Hilfsstoff, das SchweiBpulver, benétigt. Einen sehr
groBen Einfluss auf das SchweiBergebnis besitzt das SchweiBpulver. Es wirkt tber das Schmelzverhalten und verschiedene physikalische Eigen-
schaften wie Viskositat, Oberflachenspannung, dichte, thermische Ausdehnung und elektrische Leitfahigkeit sehr stark auf das Nahtaussehen und
die Schlackenentfernbarkeit.

Von groBer Bedeutung ist weiter der Einfluss des Schweipulvers (iber die metallurgische Reaktion auf die chemische Zusammensetzung und
somit auf die mechanischen Giitewerte des SchweiBgutes.

Nach Art der Herstellung unterscheidet man:
Schmelzpulver, Kennbuchstabe F (fused), z. B. BOHLER BF 16. Herstellung durch Erschmelzen im Lichtbogenofen, homogen, feuchtigkeitsu-
nempfindlich, abriebfest, doch sehr beschrankte metallurgische Reaktion, hohes Schiittgewicht und schlechtere Schlackenentfernbarkeit.

Agglomerierte Pulver, Kennbuchstabe A (agglomerated), z. B. BOHLER BB 24.
Herstellung durch Agglomerieren und anschlieBendes Trocknen im Drehrohrofen, sehr gute metallurgische Reaktion, geringes Schiittgewicht, gute
Schlackenentfernbarkeit, Zulegierungsmaglichkeit ist aber empfindlich gegeniiber Feuchtigkeit und Abrieb.
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