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BOHLER WELDING

Lasting Connections

Als Pionier fUr innovative SchweiBzusdtze bietet Bohler Welding weltweit ein einzigartiges Produktportfolio fir das Verbindungs-
schweiBen. Die Uber 2.000 Produkte werden kontinuierlich an die aktuellen Industriespezifikationen und Kundenanforderungen
angepasst, sind von renommierten Institutionen zertifiziert und somit fiir die anspruchsvollsten SchweiBanwendungen zugelassen.
»Lasting Connections" ist die Markenphilosophie, sowohl beim SchweiBen wie auf menschlicher Ebene - als zuverldssiger Partner
fur den Kunden.

Unsere Kunden profitieren durch einen Partner mit

» groBer Fachkenntnis im Bereich Verbindungsschweien und dem besten weltweit verfligbaren Anwendungssupport
» groBer Spezialisierungstiefe und erstklassigen Produktldsungen fir lokale und globale Herausforderungen

» starkem Engagement flr Anforderungen und Erfolg von Kunden

»  weltweit présenten Produktionsstétten, Blros und Vertriebsgesellschaften

MAG SchweiBBen mit FlilldrGhten -
flexibles und produktives Verbinden von nichtrostenden Stdhlen

Die Fulldrdhte von Bohler Welding bieten fir das SchweiBen von CrNi
Werkstoffen und Nibas-Legierungen eine produktive und vielseitige Alter-
native gegenlber dem E-Hand-SchweiBen mit Stabelektroden oder dem
MSG SchweiBen mit Massivdraht. Das Spektrum reicht von Allpositions-
typen mit schnell erstarrender Schlacke und Uberragender Abschmelz-
leistung bis zu Normalpositionstypen mit langsam erstarrender Schlacke,
die fur das SchweiBen in Wannenposition (PA, 1G/1F) und Horizontalposi-
tion (PB, 2F) und hohe Schweigeschwindigkeiten optimiert sind. Sie Gber-
treffen hinsichtlich der Produktivitdt jeden anderen manuellen
SchweiBprozess und bieten eine hervorragende Schweibarkeit und aus-
gezeichnete SchweiBqualitdt. Durch das Rutilschlackesystem ergeben
sich eine makellose Raupenausbildung und gute Schlackenl&slichkeit.
In der nachfolgenden Tabelle sind die Anwendungsvorteile durch Rutil-
fllldr&hte von Bohler Welding zusammengefasst.

Produktmerkmale Anwendungsvorteile

Hohere Produktivitat als E-Hand Schweifen und Deutlich geringere SchweiBkosten
MSG SchweiBen mit Massivdraht Schnelleres AbschlieBen von Auftrdgen
Einsatz herkémmlicher ungepulster Stromquellen Einfache, zeitsparende Parametereinstellung

Geringere Anschaffungskosten fir Stromquellen
Einsatz von Schutzgas M21 und C1 moglich Reduzierte Schutzgaskosten

Anwenderfreundlicher Sprihlichtbogenbetrieb Geringeres Risiko von Schweif3fehlern und deutlich weniger
Nacharbeitsaufwand
Geringere Reparaturkosten

Zuverldssige Einbrandtiefe und Flankenbindung Geringeres Risiko von Schweif3fehlern
Geringere Reparaturkosten

Hervorragende Nahtoptik mit weniger Anlauffarben Weniger Zeit- und Kostenaufwand fir Reinigungen nach
dem SchweiBen

Produktives SchweiBen hochwertiger Wurzellagen auf Reduzierte SchweiBkosten
keramischen SchweiBbadsicherungen Geringere Reparaturkosten
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Hochlegierte Rutilfiilldréhte zum SchweiBen in Wannen- und Horizontalposition

Bohler Welding Klassifikation Chemische Zusammensetzung (%) *
Produktname

ENISO 17633-A Typische Werte

AWS A5.22/SFA-5.22

Filldrdhte fiir austenitische CrNi-Stdhle

FOXcore 308L-TO T199LRM21(C1)3 0,03 0,7 1,5 19,8 10,5 Bal.
E308LT0-4/1

FOXcore 308L-T0 DG T199LRM21/C13 0,03 0,7 1,5 19,5 10,5 Bal.
E308LT0-4/1

FOXcore 347-T0 T19 9 NbRM21(C1) 3 0,03 0,6 1,4 19,5 10,6 Bal. 0,37
E347T0-4/1
FOXcore 316L-TO T19123LRM21(C1)3 0,03 0,7 1,5 19,0 12,0 2,7 Bal.

E316LT0-4/1
FOXcore 316L-T0 DG T19123LRM21/C13 0,03 0,7 1,3 18,4 121 2,6 Bal.

E316LT0-4/1
FOXcore 318-T0 T1912 3 NbRM21(C1)3 0,03 0,6 1,3 18,8 12,2 2,7 Bal. 0,29

FOXcore 317L-TO TZ19134LRM21(C1)3 0,03 0,7 1,3 18,8 13,1 3,4 Bal.
E317LT0-4 /1

Filldrdhte fiir Austenit-Ferrit Verbindungen und Pufferlagen

FOXcore 307-TO T188MnRM21(C1)3 0,10 0,8 6,8 18,8 9,0 Bal.
E307T0-G (mod.)

FOXcore 309L-TO T2312LRM27(C1)3 0,03 0,7 1,4 23,0 12,5 Bal.
E309LT0-4/1

FOXcore 309L-T0 DG T2312LRM21/C13 0,03 0,7 1,2 231 12,5 Bal.
E309LT0-4/1

FOXcore 309LMo-TO T23122LRM21(C1)3 0,03 0,6 1,4 23,0 12,5 2,7 Bal.
E309LMoT0-4/1

Filldrdhte fur Hochtemperaturanwendungen (bismutfrei)

FOXcore 308 H-TO TZ199 HRM21(CT)3 0,05 06 1,2 190 97 Bal.
E308HT0-4/1

FOXcore 347L H-TO T19 9 NbRM21(C1) 3 0,030 0,6 13 18,5 10,5 Bal. 0,45
E347T0-4/1

FOXcore 309L H-TO T2312 LRM21(C1)3 0,030 0,6 13 230 12,2 Bal.

E309LTO-4/1

FOXcore 309L Nb H-TO T2312NbRM213 0,034 0,7 1,3 22,3 12,5 0,9
E309LNbTO-4

* Typische Eigenschaften des reinen Schweiguts (Ar + 18 % CO,) im SchweiBzustand.




Mechanische Eigenschaften * Merkmale und Anwendungen

Typische Werte

440 620 37 44 bei-196 1,2 AlSI 304L, 304, 321, 347, 304LN, 302. Ferrit 3-10 FN. Geeignet fur TOV, DB,
1,6 Betriebstemperaturen von -196 bis 350 °C. DNV GL, CE
365 530 39 39 bei-120 1,2 AlSI 304L, 304, 321, 347, 304LN, 302. Ferrit 3-10 FN. Geeignet fur TOV, ABS,
1,6 Betriebstemperaturen von -196 bis 350 °C, auch gut geeignet fur Schutzgas CWB, DB, CE
100% CO,.
420 585 40 35bei-120 1,2 AlSI 347,304, 321, 304L, 304LN, AISI 302. Ferrit 5-10 FN. Geeignet fir TOV, CE
1,6 Betriebstemperaturen von -120 bis 400°C.
410 560 34 35bei-120 1,2 AlSI 316L, 316, 316Ti, 316Cb, 316LN. Ferrit 3-12 FN. Geeignet fur TOV, DB,
1,6 Betriebstemperaturen von -120 bis 400 °C. DNV GL, LR, CE
390 560 39 35bei-120 1,2 AlSI 316L, 316, 316Ti, 316Cb, 316LN. Ferrit 4-12 FN. Geeignet fir TOV, ABS,
1,6 Betriebstemperaturen von -120 bis 400 °C, auch gut geeignet fir Schutzgas CWB, DNV GL,
100% CO,. CE
450 600 38 40 bei-100 1,2 AISI 316Cb, 316Ti, 316, 316L. Ferrit 5-13 FN. Geeignet fir Betriebstemperaturen CE
1,6 von -120 bis 400 °C.
420 570 32 45 bei -60 1,2 Austenitische CrNiMo(N)-Stdhle mit hoherem Mo-Gehalt oder CE

korrosionsbestdndige Plattierung auf Baustahl. AISI 3171, 317LN, 316L, 316LN.
Ferrit 3-8 FN. Geeignet fur Betriebstemperaturen von -60 bis 300 °C.

395 595 40 36 bei -60 1,2 Z3dh und rissbestdndig. Hartung bei Kaltverformung bis zu 400 HB. TOV, CE
Hdarte 1,6 AufschweiBen von Turbinenschaufeln, Puffer- und Zwischenlagen vor dem
200 HB Hartauftragen. Artfremde Verbindungen, 14 %-Mn-Stdhle, 13-17 %-Cr-Stdhle
etc. Ferrit 2-8 FN. Betriebstemperaturen von -60 bis 650 °C (laut TUV—Zqussung
bis 300 °C).
400 540 33 45 bei -60 1,2 Artfremde Verbindungen von hochlegierten Cr- und CrNi-Stdhlen mit TUV, DB,
1,6 unlegierten und niedriglegierten Stahlen. Auch geeignet fur DNV GL, LR,
SchweiBplattierungen (Pufferlagen). Ferrit 14-22 FN. Geeignet fir CE, RINA, BV,
Betriebstemperaturen von -60 bis 300 °C. CE
390 560 35 48 bei-60 1,2 Artfremde Verbindungen von hochlegierten Cr- und CrNi-Stdhlen mit TUV, DB, CWB,
1,6 unlegierten und niedriglegierten Stdhlen. Auch geeignet fur ABS, DNV GL,
SchweiBplattierungen (Pufferlagen). Ferrit 14-22 FN. Geeignet fir LR, RINA, BV,
Betriebstemperaturen von -60 bis 300 °C, auch gut geeignet fir Schutzgas CE
100% CO,.
500 680 28 35 bei-60 1,2 Artfremde Verbindungen von hochlegierten Cr- und CrNi(Mo)-Stahlen mit TUV, DB, ABS,
1,6 unlegierten und niedriglegierten Stdhlen. Auch geeignet flir Mo-haltige DNV GL, LR,
Plattierungen (Pufferlagen). Ferrit 14-20 FN. RINA, CWB, CE

Geeignet fur Betriebstemperaturen von -60 bis 300 °C.

370 570 45 85 bei RT 1,2 AlSI 304H, 321H, 347H, 304. Warmfeste austenitische CrNi-Stdhle fir erhohte  TUV, CE
1,6 Betriebstemperaturen. Bismutfrei (Bi < 20 ppm). Ferrit 3-8 FN.
420 580 35 37 bei -196 1,2 AlSI 321, 321H, 347, 347H. Warmfeste austenitische CrNi-Stdhle. Bismutfrei CE
(Bi < 20 ppm). Ferrit 5-9 FN.
390 530 45 50 bei -60 1,2 Artfremde Verbindungen von hochlegierten Cr- und CrNi-Stdhlen mit CE

unlegierten oder niedriglegierten Stahlen. Plattierungen (Pufferlagen) auf
unlegierten und niedriglegierten Stdhlen. Geeignet fir Betriebstemperaturen
bis zu -60 °C. Bismutfrei (Bi < 20 ppm). Ferrit 12-18 FN.

450 625 30 50 bei -60 1,2 Hauptsdchlich eingesetzt fur das AuftragschweiBen als Zwischenlage, bevor CE
die Decklage mit FOXcore 347L H-TO geschweiBt wird. Auch einsetzbar fir nicht
Mo haltig hochlegierte Stdhle und niedriglegierte Stdhle sowie
Mischverbindungen von hitzebestdndigen Stdhlen mit ferritischen St&hlen;
Ferritgehalt: 12-18 FN. Fir Betriebstemperaturen von -60°C bis 300°C.
Bismutfrei (Bi < 20 ppm).




Hochlegierte Rutilfiilldrdhte zum SchweiBen in Wannen- und Horizontalposition

Bohler Welding Klassifikation Chemische Zusammensetzung (%) *
Produktname

ENISO 17633-A Typische Werte

AWS A5.22/SFA-5.22

Filldrdhte fiir Duplexstdhle

FOXcore 2307-T0 T237NLRM217(C1)3 0,026 0,7 1,2 24,2 8,8 0,4 0,14 Bal.
E2307T0-4 (1)

FOXcore 2209-T0 T2293NLRM21(C1)3 0,025 0,7 0,9 22,8 8,9 3,2 0,14 Bal.
E2209T0-4 (1)

Filldrdhte fir nickelbasierte Legierungen

FOXcore Nicro 82-T0 ENISO 12153: 0,03 0,4 3,2 19,5 Bal. <25 2,5
TNi 6082 R M21 3

AWS A5.34 / SFA-5.34:
ENICr3T0-4

FOXcore Nicro 83-T0 EN ISO 12153: 0,03 0,3 5,5 19,7 Bal. <20 2,4
TNi 6083 RM21 3

AWS A5.34 / SFA-5.34:
ENiCr3T0-4 (mod.)

* Typische Eigenschaften des reinen SchweiBguts (Ar + 18 % CO,) im SchweiBzustand.

317LMN (1.4439/UNS S31726) Grundwerkstoff geschweiBt mit SchweiBzusatz 317L.
Links: SchweiBgut, rechts: Grundwerkstoff.




Mechanische Eigenschaften *

Typische Werte
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620
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Merkmale und Anwendungen

Konzipiert fir das SchweiBen von Lean-Duplex-Stahl LDX 2101®, UNS $321071,
$32001, 1.4162 und &hnlichen Legierungen. Uberlegiert mit Nickel um die
austenitischen Phasenanteile im Duplex zu stabilisieren. Ferrit > 30 FN.
Geeignet fir Betriebstemperaturen von -60 bis 250 °C.

1.4462 und dhnliche Legierungen. Erflllt die Korrosionsprifanforderungen
gemdB ASTM A262, ASTM A923-C und ASTM G48-A (24 Std.) bei bis zu 22 °Cim
SchweiBzustand und 30 °C im I6sungsgegliihten Zustand. Uberlegiert mit Nickel
um die austenitischen Phaensanteile im Duplex zu stabilisieren.

Ferrit 40-50 FN. Geeignet fir Betriebstemperaturen von -40 bis 250 °C.

Legierungen 600, 600 L, 800/800H. Nickelbasierter Draht fir das Schweien
von nickelbasierten Legierungen, hitzebestdndigen und kaltzdhen Stdhlen,
artfremden Verbindungen und Pufferlagen. Geeignet fir die
Druckbehdlterfertigung bei Betriebstemperaturen von -196 bis 550 °C,
anderenfalls Zunderbestdndigkeit bis zu 1.200 °C in S-freier Atmosphdre.

Legierungen 600, 600 L, 800/800H. Nickelbasierter Draht fir das SchweiBen
von nickelbasierten Legierungen, hitzebestdndigen und kaltzéhen Stdhlen,
artfremden Verbindungen und Pufferlagen. Hoherer Mn-Gehalt fir hohere
Bestdndigkeit gegen Erstarrungsrissbildung. Geeignet fur die
Druckbehdlterfertigung bei Betriebstemperaturen von -196 bis 550 °C.

TUV, ABS, CE

TUV, BV, CWB,
ABS, DNV GL,
LR, RINA, DB,
CE




Hochlegierte Rutilfiilldrdhte fiir das AllpositionsschweiBBen

Bohler Welding
Produktname

Klassifikation

ENISO 17633-A

AWS A5.22/SFA-5.22

Fulldrdhte fiur austenitische CrNi-Stdhle

FOXcore 308L-T1

FOXcore 308L-T1 C1

FOXcore 308L-T1 Cryo

FOXcore 347-T1

FOXcore 316L-T1

FOXcore 316L-T1 C1

FOXcore 316L-T1 Cryo

FOXcore 318-T1

FOXcore 317L-T1

T199LPM21(CT)1
E308LT1-4 (1)

T199LPC11
E308LT1-1

T199LPM21(CT)1
E308LT1-4 (1)

Erflllt auch AWS A5.22
E308LT1-4/1J

T19 9 Nb P M21 (C1) 1
E347T1-4 (1)

T19123LPM217(C1)1
E316LT1-4 (1)

19123LPCT1
E316LT1-1

TZ19123LPM21/C11
E316LT1-4/1

Erflllt auch AWS A5.22
E316LT1-4/1J

T1912 3 Nb P M21(C1) 1

TZ19 134 LPM217(C1)1
E317LT1-4 (1)

Filldrdhte fur artfremde Verbindungen und Pufferlagen

FOXcore 307-T1

FOXcore 309L-T1

FOXcore 309L-T1 C1

FOXcore 309LMo-T1

* Typische Eigenschaften des reinen Schweiguts (Ar + 18 % CO,) im SchweiBzustand.

T18 8 Mn P M21(C1) 2
E307T1-G (mod.)

T2312LPM217(C1)1
E309LT1-4 (1)

T2312LPCT1
E309LT1-1

T23122LPM217(C1)1
E309LMoT1-4 (1)

Chemische Zusammensetzung (%) *

Typische Werte

0,03

0,03

0,03

0,03

0,03

0,03

0,03

0,03

0,03

0,1

0,03

0,03

0,03

0,7

0,6

0,6

0,7

0,7

0,6

0,7

0,6

0,7

0,8

0,7

0,6

0,7

1,4

1,3

1,4

1,4

1,5

s

1,4

1,3

1,3

6,8

1,4

1,3

1,4

19,6

19,9

19,3

19,0

19,0

18,5

18,1

18,8

18,8

18,8

10,4

10,6

10,9

10,4

12,0

12,4

12,5

12,2

13,1

9,0

12,5

12,4

12,5

2,7

2,8

21

2,7

3,4

2,7

Bal.
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Mechanische Eigenschaften * Merkmale und Anwendungen

Typische Werte

380 535 40 36 bei-196 0,9 AlSI 304L, 304, 321, 347, 304LN, 302. Ferrit 3-12 FN. Geeignet fur TOV, DB, ABS,
1,2 Betriebstemperaturen von -196 bis 350 °C. CWB, DNV GL,
1,6 CE

390 530 41 40 bei-196 1,2 AlSI 317L, 317LN, 317LMN, 316L, 316LN. Austenitische CrNiMo(N)-Stdhle mit CE

hoherem Mo-Gehalt oder korrosionsbestdndige Plattierungen auf Baustdhlen.
Ferrit 3-8 FN. Geeignet fir Betriebstemperaturen von -60 bis 300 °C.

390 550 40 40 bei -196 1,2 AISI 304L, 304, 321, 347, 304LN, 302. Gute Zdhigkeit. Laterale Ausdehnung bei  CE
1,6 =196 °C > 0,38 mm. Ferrit 3-6 FN. Geeignet fir Flussigerdgas-Anwendungen.
Geeignet fir Betriebstemperaturen von -196 bis 350 °C.

450 600 35 40 bei-120 1,2 AlISI 347, 304, 321, 304L, 304LN, 302. Ferrit 5-13 FN. Geeignet fur TOV, CE
Betriebstemperaturen von -120 bis 400 °C.
410 550 34 40 bei -120 0,9 AISI 316L, 316, 316Ti, 316Cb, 316LN. Ferrit 4-13 FN. Geeignet fur TOV, ABS, BV,
1,2 Betriebstemperaturen von -120 bis 400 °C. CWB, DB, DNV
1,6 GL, LR, CE
420 545 38 37 bei-120 1,2 AlSI 317L, 317LN, 317LMN, 316L, 316LN. Austenitische CrNiMo(N)-Stdhle mit CE

hoherem Mo-Gehalt oder korrosionsbestdndige Plattierungen auf Baustdhlen.
Ferrit 3-8 FN. Geeignet fur Betriebstemperaturen von -60 bis 300 °C.

400 550 36 35 bei-196 1,2 AISI 316L, 316Ti, 316Cb. Gute Tieftemperaturzdhigkeit und laterale Ausdehnung TUV, RINA,
bis zu -196 °C, wie fur Flissigerdgas-Anwendungen vorgeschrieben. Ferrit DNV GL, CE, LR
2-6 FN. Geeignet fir Betriebstemperaturen von -196 bis 350 °C.

480 665 32 40 bei-100 1,2 AlSI 316Cb, 316Ti, 316L, 316. Stabilisiert mit Niob. Ferrit 5-13 FN. Geeignet fir CE
Betriebstemperaturen von -120 bis 400 °C.
430 560 36 50 bei-60 1,2 AlSI 317L, 317LN, 317LMN, 316L, 316LN. Austenitische CrNiMo(N)-Stdhle mit BV, CE

héherem Mo-Gehalt oder korrosionsbestdndige Plattierungen auf Baustdhlen.
Ferrit 2-10 FN. Geeignet fur Betriebstemperaturen von -60 bis 300 °C.

390 600 38 40 bei -100 1,2 Z3dh und rissbestdndig. Hartung bei Kaltverformung bis zu 400 HB. TOV, CE
Hdarte AufschweiBen von Turbinenschaufeln, Puffer- und Zwischenlagen vor dem
200 HB Hartauftragen. Artfremde Verbindungen, 14 %-Mn-Stdhle, 13-17 %-Cr-Stdhle

etc. Ferrit 2-8 FN. Geeignet fur Betriebstemperaturen von -100 bis 650 °C (Laut
TUV-Zulassung bis 300 °C).

420 540 36 50 bei -60 0,9 Artfremde Verbindungen von hochlegierten Cr- und CrNi-Stdhlen mit TUV, ABS, BV,
1,2 unlegierten und niedriglegierten Stéhlen. Auch geeignet fur CSS, LR, CWB,
1,6 SchweiBplattierungen (Pufferlagen). Ferrit 14-22 FN. Geeignet fir DB, DNV GL,
Betriebstemperaturen von -60 bis 300 °C. RINA, CE
395 535 36 47 bei -60 1,2 Fir Austenit-Ferrit Mischverbindungen mit Schutzgas 100% CO,. Auch geeignet CE
fur Pufferlagen bei Plattierungen. Fir Betriebstemperaturen von -60°C bis
300°C.
540 705 28 44 bei-60 0,9 Artfremde Verbindungen von hochlegierten Cr- und CrNi(Mo)-Stahlen mit ABS, TUV, BV,
1,2 unlegierten und niedriglegierten Stdhlen. Auch geeignet fir Mo-haltige LR, CWB,
Plattierungen. Ferrit 15-23 FN. Geeignet fir Betriebstemperaturen von -60 bis DNV GL, CE
300 °C.




Hochlegierte Rutilfiilldréhte fiir das AllpositionsschweiBen

Bohler Welding Klassifikation Chemische Zusammensetzung (%) *
Produktname

ENISO 17633-A Typische Werte

AWS A5.22/SFA-5.22

Filldrédhte fur Hochtemperaturanwendungen (bismutfrei)

FOXcore 308 H-T1 TZ199HPM21(C1)1 0,05 0,6 1,4 19,6 10,4 Bal.
E308HT1-4 (1)

FOXcore 347 H-T1 T19 9 Nb PM21 (C1) 1 0,045 0,6 1,3 18,5 10,5 Bal. 0,45
E347HT1-4 (1)

FOXcore 309L H-T1 T2312LPM217(C1)1 0,035 0,7 1,3 23,0 12,5 Bal.
E309LT1-4 (1)

Fiilldrdhte fiir Duplex-Stahl

FOXcore 2307-T1 T237NLPM21(C1)1 0,025 0,6 11 249 91 0,4 0,14 Bal.
E2307T1-4/1

FOXcore 2209-T1 T2293NLPM21(CT)1 0,026 0,6 1,1 23,0 9,1 3,2 0,14 Bal.
E2209T1-4 (1)

FOXcore 2209-T1 HD T2293NLPM21(CN)1 0,029 0,7 0,9 23,2 9,0 3,2 0,14 Bal.
E2209T1-4(1)

FOXcore 2594-T1 T2594NLPM21(CT)2 0,025 0,7 0,9 25,2 9,4 3,7 0,24 Bal.
E2594T1-4 (1)

FOXcore 2594-T1 HD T2594NLPM21(CT)2 0,03 0,7 0,9 25,3 9,8 3,7 0,23 Bal.
E2594T1-4 (1)

Fulldrdhte fir nickelbasierte Legierungen

FOXcore 625-T1 TNi 6625 P M21 2 0,02 0,5 0,03 20,7 Bal. 8,5 <1,0 3,3
ENiCrMo3T1-4

FOXcore 625-T1 PF EN ISO 12153: 0,05 0,4 0,4 21,0 Bal. 8,5 <1,0 3.3
TNi 6625 P M21 2

AWS A5.34 / SFA-5.34:
ENiCrMo3T1-4

* Typische Eigenschaften des reinen SchweiBguts (Ar + 18 % CO,) im SchweiBzustand.
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Mechanische Eigenschaften *

Typische Werte
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Merkmale und Anwendungen

AlSI 304H, 321H, 347H, 304. Warmfeste austenitische CrNi-Stdhle fir erhéhte
Betriebstemperaturen. Bismutfrei (Bi < 20 ppm). Ferrit 2-8 FN.

AlSI 321, 321H, 347, 347H. Warmfeste austenitische CrNi-Stdhle fur erhdhte
Betriebstemperaturen. Bismutfrei (Bi < 20 ppm). Ferrit 4-8 FN.

Artfremde Verbindungen von hochlegierten Cr- und CrNi-Stdhlen mit
unlegierten oder niedriglegierten Stdhlen sowie Plattierungen (Pufferlagen) auf
unlegierten und niedriglegierten Stdhlen. Geeignet fir Betriebstemperaturen
bis zu -60 °C. Bismutfrei (Bi < 20 ppm). Ferrit 10-23 FN.

Entwickelt fUr das SchweiBen an Lean Duplexstdhlen wie z.B. LDX 2101° (1.4162)
und 2304 (1.4362). PREN > 27. Uberlegiert mit Nickel um die austenitischen
Phasenanteile im Duplex zu stabilisieren. Ferrit = 30 FN. Geeignet fur
Betriebstemperaturen von -50 bis 250 °C.

1.4462,1.4162, 1.4362. Erfillt die Korrosionsprifanforderungen gemanB
ASTM G438 (25 °C). Uberlegiert mit Nickel um die austenitischen Phasenanteile
im Duplex zu stabilisieren. PREN > 35. Ferrit 40-60 FN. Geeignet fur
Betriebstemperaturen von -50 bis 250 °C.

Fir Verbindungen an Duplex-Stdhlen wie z.B. 1.4462, 1.4362 und 1.4162. Halt
die strengen Vorgaben des NORSOK M-6071 und dhnlicher Regelwerke ein. Ni
Uberlegiert fur ausreichenden Austenitgehalt im SchweiBgut. Geeignet fur
Betriebstemperaturen von -50°C bis 250°C.

25 %-Cr-Superduplex-Stahl und Gusserzeugnisse wie etwa 1.4470 und 1.4501.
PREN > 41. Geeignet flr Verbindungen zwischen Superduplex-Giten und
austenitischen Stdhlen oder Kohlenstoffstdhlen. Ferrit 35-55 FN. Geeignet fir
Betriebstemperaturen von -40 bis 220 °C.

25 %-Cr-Superduplex-Stahl und Gusserzeugnisse wie etwa 1.4470 und 1.4501.
Entwickelt zum Erfullen hoher Anforderungen wie in NORSOK M-601 und
dhnlichen Normen. Ferrit 40-55 FN. Geeignet fur Betriebstemperaturen von
-50 bis 220 °C.

Fir Verbindungen an Ni-Basislegierungen wie Alloy 600, 600L, 625, 800 /
800H, 825, UNS, N07080, N0810, N08367, N08926, S31254. sowie Austenit-
Ferrit Verbindungen und SchweiBungen an warmfesten, hitzebestdndigen als
auch 9% Ni Stdhlen fir LNG Anwendungen. Geeignet fir Betriebstemperaturen
bis -196°C. Herausragende SchweiBeigenschaften in Zwangslage inkl.
RohrschweiBungen mit fester Rohrachse und Uberkopf-SchweiBungen.

Legierungen 600, 600L, 625, 800 / 800H, 825, UNS, N07080, N0810, N08367,
N08926 und S31254. Fur stark Mo-haltige, nickelbasierte Legierungen und
artfremde Verbindungen sowie warmfeste, hitzebestdndige und 9 %-Ni-Stdhle
fur Tieftemperaturanwendungen (z. B. Fltssigerdgas). Geeignet fir
Betriebstemperaturen bis -196 °C. Zunderbestdndigkeit bis zu 1.200 °C in
S-freier Atmosphdre.

TOV, CE
CE

CE

ABS, CE

TOV, BV, ABS,
CCS, CWB,
DNV GL, LR,
RINA, CE

CE

CE

CE

TUV, DNV GL
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Hochlegierte Rutilfiilldrdhte fiir das Allpositionsschweien

Bohler Welding Klassifikation Chemische Zusammensetzung (%) *
Produktname

ENISO 17633-A Typische Werte

AWS A5.22/SFA-5.22

Fulldrahte fur weichmartensitische rostfreie Stdhle

FOXcore 13/4-T1 T134PM21(C1) 1 (H5) 0,03 0,7 0,9 12,0 4,5 0,5 Bal.
E410NiMoT1-4 (1) (H4)

* Typische Eigenschaften des reinen SchweiBguts (Ar + 18 % CO,) im SchweiBzustand.  ** Warmenachbehandlung: 580 ‘C/8 Std.

i

N IR
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Mechanische Eigenschaften *

Typische Werte

(Lo=5d,)
%

Merkmale und Anwendungen

790** 920 17 40 bei-50 1,2

Unter der Marke Bohler weldCare bieten wir ein
groBes Produktportfolio fir das Beizen und
Passivieren von rostfreien Stdhlen an. Das Beizen
von Stahl stellt das technisch Uberlegene Verfahren
zum Erhalt von makellosen Edelstahloberfl&chen
und erstklassiger Korrosionsbestdndigkeit dar.

Produktions- und Reparaturschweien von weichmartensitischen 13Cr-4Ni-
Wasserturbinenkomponenten (UNS S41500). Sehr gute Kerbschlagzdhigkeit
nach der Warmenachbehandlung. Besonders geringer Gehalt an diffusiblem
Wasserstoff von 1-3 mI/100 g.

CE
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Hochlegierte Metallpulverfiilldrdhte

Bohler Welding Klassifikation Chemische Zusammensetzung (%) *
Produktname

ENISO 17633-A Typische Werte

AWS A5.22/SFA-5.22

Metallpulverfilldrdhte fiir austenitische CrNi-Stdhle

FOXcore 308L-MC T199LMM122 0,025 0,6 1,4 19,8 10,5
EC308L

FOXcore 316L-MC T19123LMM122 0,025 0,6 1,4 18,8 12,2 2,7
EC316L

Metallpulverfiilldrdhte fiir Austenit-Ferrit Verbindungen und Pufferlagen

FOXcore 307-MC T188MNnMM121 0,10 0,6 6,3 18,8 9,2
EC307 (mod.)

FOXcore 309L-MC T2312LMM122 0,025 0,6 1,4 23,0 12,5
EC309L

Metallpulverfiilldrdhte fiir Hochtemperaturanwendungen/austenitischen Stéhle

BOHLER CAT 409L Ti-MC EC409 0,03 0,55 0,63 11,3 1,10

BOHLER CAT 439L Ti-MC TZ17 TiLMM12/M13 1 0,02 0,5 0,7 18,5 0,85
EC439

BOHLER CAT 430L Cb-MC TZ17 Nb M M12/M13 1 0,02 0,5 0,7 18,5 0,12 0,65
EC439Nb

BOHLER CAT 430L CbTi-MC TZ17NbTiLMM12/M131 0,02 0,5 0,7 18,5 0,35 0,55

EC430 (mod.), EC439Nb

* Typische Eigenschaften des reinen SchweiBguts (Ar + 2,5 % CO,) im SchweiBzustand.
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Mechanische Eigenschaften *

Typische Werte

420

420

410

380

560

560

610

540

36

34

40

3%

40 bei -196

40 bei -120

40 bei -60

51 bei -120

Harte
150 HB

Hdrte
180 HB

Harte
180 HB

Hdarte
180 HB

1,2

1,2

1,2

1,2

Merkmale und Anwendungen

AISI 304, 304L, 321, 347, 304LN. Stabilisierte oder nicht stabilisierte
austenitische CrNi-Stdhle. Ferrit 4-12 FN. Geeignet fir Betriebstemperaturen
von -196 bis 350°C.

AlSI 316L, 316Ti, 316Cb. Stabilisierte oder nicht stabilisierte austenitische
CrNi(Mo)-Stahle. Ferrit 4-12 FN. Geeignet fur Betriebstemperaturen von -196
bis 400°C.

Z38h und rissbestdndig. AufschweiBen von Turbinenschaufeln und Puffer- und
Zwischenlagen. Artfremde Verbindungen, 14 %-Mn-Stdhle, 13-17 %-Cr-Stdhle
etc. Ferrit 2-7 FN. Geeignet fir Betriebstemperaturen von -90 bis 650 °C.
Zunderbestdndigkeit bis zu 850 °C.

Artfremde Verbindungen von hochlegierten Cr- und CrNi-Stdhlen mit
unlegierten und niedriglegierten Stdhlen. Auch geeignet fiir SchweiBplattierun-
gen (Pufferlagen). Ferrit 12-23 FN. Geeignet fur Betriebstemperaturen von
-120is 300 °C.

Fir Verbindungen an ferritischen AISI 409 Stahlen. Speziell fir
RoboterschweiBen an Abgasanlagen. Ti stabilisiert. Niedriger C Gehalt

Ferritische rostfreie Stdhle AISI 430, 439; UNS S43000 und S43035. Geeignet
fur das Roboterschweiffen von Abgassystemen. Stabilisiert (Ti). Geringer
Kohlenstoffgehalt. Zunderbestdndigkeit bis zu 850 °C.

Ferritischer Stahl AISI 430 und UNS S43000. Geeignet fur das
RoboterschweiBen von Abgassystemen. Stabilisiert. Geringer
Kohlenstoffgehalt. Zunderbestdndigkeit bis zu 900 °C.

Ferritische rostfreie Stdhle AISI 430, 441; UNS S43000 und S43940. Geeignet
fur das Roboterschweifen von Abgassystemen. Zweifach stabilisiert (Nb + Ti).
Geringer Kohlenstoffgehalt mit verringerter Anfdlligkeit fir Kornvergréberun-
gen. Zunderbestdndigkeit bis zu 900 °C.

TOV, CWB,
CE

TUV, CWB,

TUV, DB,
CE

CWB, CE

CE

CE

CE
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Metallpulverfiilldrahte

Bohler Welding Klassifikation Chemische Zusammensetzung (%) *
Produktname

ENISO 17633-A Typische Werte

AWS A5.22/SFA-5.22

Metallpulverfilldrahte fir weichmartensitische rostfreie Stdhle

FOXcore 13/4-MC T134MM122 0,03 0,7 0,9 12,0 4,6 0,6 Bal.
EC410NiMo (mod.)

FOXcore 13/4-MC HD T134MM12 2 0,014 0,3 0,6 12,0 4,7 0,5 Bal.
EC410NiMo (mod.)

FOXcore 13/4-MCF T134MM12 2 0,023 0,7 0,9 12,2 4,6 0,6 Bal.
EC410NiMo (mod.)

* Typische Eigenschaften des reinen SchweiBguts (Ar + 2,5 % CO,) im SchweiBzustand. ** Wérmenachbehandlung: 580 'C/8 Std.

Uberblick der Unternehmen, die bereits von
Fulldréghten von Bohler Welding profitieren

|
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Dynamic Heat Exchange Solutions
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Mechanische Eigenschaften * Merkmale und Anwendungen

Typische Werte

730 860 17 60 bei -20 1,2 Produktions- und Reparaturschweien von weichmartensitischen 13Cr-4Ni- TUV, LR, CE
> 1,6 Wasserturbinenkomponenten (UNS S41500). Sehr gute Kerbschlagzdhigkeit

nach der Warmenachbehandlung. Besonders geringer Gehalt an diffusiblem

Wasserstoff von max. 3 ml/100 g.

685 770 21 75 bei -20 1,2 Produktions- und ReparaturschweiBen von weichmartensitischen 13Cr-4Ni- CE
** Wasserturbinenkomponenten (UNS S41500). Besonders hohe
Kerbschlagzdhigkeitswerte fir wdrmebehandeltes SchweiBgut. Besonders
geringer Gehalt an diffusiblem Wasserstoff von max. 3 mi/100 g.

700 840 18 50 bei -20 1,2 Produktions- und ReparaturschweiBen von weichmartensitischen 13Cr-4Ni- CE

rx 1,6 Wasserturbinenkomponenten (EN 1.4407). Hochste FlieBeigenschaften fir das
Reparaturschweien in GieBBereien. Besonders geringer Gehalt an diffusiblem
Wasserstoff von max. 4 ml/100 g.

*** Warmenachbehandlung: 580 ‘C/12 Std.
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OPTIMIERTE LEISTUNG DURCH FULLDRAHTE

Das Verfahren beim FulldrahtelektrodenschweiBen (MAGF) Ghnelt dem normalen MAG Prozess mit Massivdraht, aber es ist deut-
lich einfacher anzuwenden und erzielt zumeist bessere Ergebnisse. Speziell Rutilfllldrdhte bieten eine optimierte Leistung und
Flexibilitat bei der Wahl der SchweiBposition. Trotz eines hdheren Preises fir den Schweifzusatz sinken die gesamten SchweiB-
kosten in den meisten Fdllen durch die deutlich héhere Produktivitdt und den verringertem Nacharbeitsaufwand.

Beim Fllldrahtelektrodenschweifen wird das Schweibad sowohl durch die Schlacke als auch das Schutzgas geschitzt.
Die Schlacke bedeckt die Oberfldche des SchweiBbads und auch die Rickseite der Wurzel. Dadurch eignet sich das Verfahren
besonders gut fir einseitiges SchweiBen in Aussenbereichen und auf der Baustelle. Bei dem am weitesten verbreiteten Rutil-
schlackesystem werden zwei Schlacketypen verwendet: schnell und langsam erstarrende Schlacke.

Mit den Allpositionsrutilfulldrahten (Typ P nach EN ISO 17632) wird eine schnell erstarrende Rutilschlacke erzeugt. Beim Schwei-
Ben in Zwangslage stiitzt die Schlacke das Schweibad und kann viel mehr fllssiges SchweiBgut einbringen, als es mit Massiv-
draht méglich wére. Daher kdnnen in Steigposition zwei- bis dreimal hdhere Abschmelzleistungen als mit Stabelektroden oder
MSG mit Massivdrdhten erreicht werden, was einen entscheidenden Produktivitétsvorteil darstellt. Diese Fulldrahttypen sind
universell einsetzbar. Sie werden gemdaB der AWS-Norm als T1-Typen bezeichnet.

Mit den Waagerecht- oder Horizontalpositionsrutilfulldrahten (Typ R nach EN ISO 17632) wird eine langsam erstarrende Rutil-
schlacke erzeugt. Die Schlacke ist daflir konzipiert, dem Lichtbogen nachzufolgen. Sie schitzt die Naht bei hoher Schweil3-
geschwindigkeit in Wannen- und Horizontalposition (PA/1G, PB/2F). Es wird ein ausgezeichnetes Nahtbild mit leicht gewellter
Oberflache, gleichmdBiger Benetzung und nur wenig Anlauffarbe erzeugt. Geht es um das &uBere Erscheinungsbild der
Schweif3raupe, sind diese Drdhte stets die erste Wahl. Auch hier kdnnen deutlich hdhere Schweigeschwindigkeiten als mit
Massivdraht erreicht werden. Fiir das SchweiBen in Steig- und Uberkopfposition eignen sie sich nicht. Sie werden gemd&B AWS-
Norm als TO-Typen bezeichnet.

In der Regel wird mit dem Allpositions-Rutilfilldraht eine hohere Kerbschlagzdhigkeit und eine hohere Bestdndigkeit des Schweif3-
guts gegen Erstarrungsrissbildung erreicht. Daher werden sie auch eher in Wannen- und Horizontalpositionen verwendet, wenn
groBere Werkstoffstdrken (= 25 mm) geschweiBt werden.
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Lichtbogentypen und -eigenschaften

Im Gegensatz zu Massivdrdhten entsteht bei Fllldrahten aufgrund ihres Designs ein eher
glockenformiger Lichtbogen. Durch diese Eigenschaft entsteht ein gleichférmiges und zuver-
|Gssiges Einbrandprofil mit guter Flankenbindung, welches das Risiko von Bindefehlern im
Vergleich zum MSG-Prozess deutlich reduziert. Auch die Porenanfdlligkeit ist durch die bes-
seren Ausgasungsbedingungen des Schweilgutes merklich reduziert.

Massivdraht Filldraht

Die beiden Lichtbogentypen weisen charakteristische Unterschiede auf.

Massivdraht

Fulldraht

Fulldrahte erzeugen ein gleichférmigeres Einbrandprofil als Massivdrahte. Das verringert das Risiko von Bindefehlern.

Breiteres Spektrum anwendbarer SchweiBparameter

Ein weiteres charakteristisches Merkmal von Fulldrdhten zeigt
sich durch das groBe (und breitere) Spektrum anwendbarer
SchweiBparameter beim vorteilhaften Sprihlichtbogenbetrieb,
das durch das typische Design und den Einsatz des Rutilschla-
ckesystems eroffnet wird. Fllldrdhte kdnnen mit herkdmmli-
chen ungepulsten Stromquellen geschwei3t werden. Beim
SchweiBen mit Massivdrdhten wird dagegen ein Pulslichtbo-
gen bevorzugt, der kostenintensive SchweiBausristung erfor-
derlich macht.

Rutilfulldr&hte bieten Schweiern einen hdheren Komfort. Das
breitere Anwendungsspektrum vereinfacht das Finden der
korrekten SchweiBparameter und das hervorragende Benet-
zungsverhalten reduziert die Nachjustierungen des Brenners.
Die bei Rutilfilldrahten anzuwendende schleppende Brenner-
haltung beansprucht den SchweiBer nicht so sehr wie die ste-
chende Brennerhaltung, bei der er seine Hand stdndig Uber
das heiBBe Schweibad bewegen muss. AuBerdem wird beim
FulldrahtelektrodenschweiBen ein Idngeres freies Drahtelek-
trodenende verwendet als beim MSG-SchweiBen mit Massiv-
draht, sodass schwierig zu erreichende Verbindungen - wie
etwa HV Nd&hte am T-StoB - besser zugdnglich sind. Hohere
SchweiBgeschwindigkeiten bedeuten kirzere Lichtbogen-
brennzeiten und damit weniger Ermidungserscheinungen
beim SchweiBer. Das Fulldrahtelektroden-SchweiBverfahren
eignet sich ideal fUr das Stepp- und HeftnahtschweiBen. Die
einfache Handhabung vereinfacht nicht nur die Ausbildung
und Nachschulung von SchweiBern, sondern sie hilft auch bei
Einhaltung und Verbesserung der Schweiqualitat.

36

=== FCAWT1 0,9 mm (.035")
== FCAWT1 1,2 mm (.045")
== FCAWTO 1,2 mm (.045")
= GMAW 1,0 mm (.040")
= GMAW 1,2 mm (.045")

31

Spritzerbildung

26

Spannung [V]

21

schlechtes Nahtaussehen

16
80 120 160 200 240 280

SchweiBstrom [A]

Gegenlber Massivdrdhten bieten TO- und T1-Fulldréhte ein viel breiteres
Spektrum an anwendbaren SchweiBparametern.
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Abschmelzleistung

Eine der attraktivsten Eigenschaften von Fllldréhten ist ihre
Uberragende Abschmelzleistung, die sie ihrem Produktdesign
zu verdanken haben. Im Vergleich zu Massivdrdhten mit dem
gleichen Durchmesser ist ihr stromleitender Querschnitt viel
schmaler und daher ist die Widerstandserhitzung in der Man-
telung (I°R eff.) bei gleichem SchweiBstrom hdher. Aus diesem
Grund ergibt sich eine héhere Drahtabbrandrate. Bei Rutilfill-
drdhten ist das Schlackesystem so ausgelegt, dass es die

Erhohte Produktivitdt in Steigposition (3G/PF)

WIG

E-Hand MAG

Massivdraht

MAG

Edelstahl-SchweiBprozesse:

Fulldraht

hohere Abbrandrate aufnehmen und in eine hdhere
Abschmelzleistung (Allpositionstypen) oder eine hdhere Kehl-
nahtschweiBgeschwindigkeit (Normalpositionstypen) umwan-
deln kann. Die Produktivitdtssteigerungen sind geradezu
verblUffend. Sie kdnnen 20-50 % im Vergleich zum
MSG-SchweiBen mit Massivdraht und sogar noch mehrim Ver-
gleich zum Metall-Lichtbogen- und WIG-SchweiBen
erreichen.

SchweiBldnge Abschmelzleistung

WIG

@ 2,4 mm 47 mm 1,0 kg/h
E Hand SchweiBen

@ 3,2 mm 68 mm 1,8 kg/h
MAG Massivdraht (Impuls)

@ 1,2 mm 105 mm 3,1kg/h
MAG Fiilldraht

@ 1,2 mm 210 mm 4,3 kg/h

Vergleich der SchweiBldngen bei Kehindhten in Steigposition (PF/3G) mit einer Nahthéhe von 3 mm und einer SchweiBzeit von 1 Min.

MAG Filldraht

MAG Massivdraht

E-Hand SchweiBen

Edelstahl-SchweiBprozesse:

SchweiBldnge | Abschmelzleistung

MAG Fiilldraht

@ 1,2 mm 800 mm 3,4 kg/h
MAG Massivdraht
@ 1,0 mm 570 mm 2,9 kg/h
E Hand SchweiBen
@ 3,2 mm 280 mm 1,2 kg/h

Vergleich der SchweiBldngen bei Kehindhten in Wannenposition (PB/2F) mit einer Nahthéhe von 3 mm und einer SchweiBzeit von 1 Min.
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Nahtverfdrbungen

Rutilfllldrahte weisen auch die allgemeinen Eigenschaften von
Rutil-Verbrauchsmaterialien auf: gleichmd&Bige und flache
Ndhte ohne Spritzer und - im Gegensatz zu Massivdrdhten -
keine schwierig zu entfernenden ,,eingeschlossenen Schlacke-
rickstdnde” in der Nahtoberfldche. AuBerdem verursachen
sie weniger Nahtverfarbungen als Massivdréhte, weil die noch
heiBe Nahtdurch die Schlacke geschitzt wird. All diese

MSG-Prozess mit Massivdraht

Schutzgase

Rutilftlldréhte fur CrNi-Stahle werden mit den handelstiblichen
Schutzgasen Ar + 15-25 9% CO, oder 100 % CO, geschweift.
Massivdrdhte werden dagegen mit Ar + 2 % CO, geschweift.
Der Kostenvorteil fir Anwender ergibt sich aus den geringeren
Gaskosten und aufgrund der klirzeren SchweiBzeiten auch aus
dem geringeren Gasverbrauch. Beim Schweifen von Nickel-
basis-Legierungen fallen die potenziellen Kosteneinsparungen
sogar noch hdher aus, weil beim Metall-SchutzgasschweiBen
mit Massivdrahtelektrode bevorzugt Ar + 30 % He + 2 9% CO,
verwendet wird, um die FlieBeigenschaften der Schmelze zu
verbessern.

WurzellagenschweiBen auf keramischer Badsicherung ist ein Uberaus
wirtschaftliches Verfahren zum Erstellen hochwertiger Wurzellagen.
Auch einseitiges SchweiBen ist méglich. Die Wurzellage wurde mit einem
Draht mit @ 1,2 mm erzeugt.

Faktoren zusammen ergeben eine deutliche Verkirzung der
Reinigungszeit nach dem SchweiBen (weil das Abbirsten von
Hand einfacher ist) und der zum Erhalt der Korrosionsbestén-
digkeit erforderlichen Beizzeit (Bohler weldCare bietet ein
groBes Portfolio an Chemikalien fir das Beizen und Passivie-
ren an).

v

NahtoberflGche bei Rutilfulldrahteinsatz

SchweiBBbadsicherungen

Durch Einsatz einer keramischen SchweiBbadsicherung zum
Fulldrahtelektrodenschweifen von Wurzellagen ist es moglich,
die gesamte Verbindung - von der Wurzel bis bis zur Deck-
lage - von nur einer Seite zu schweiBen. Es ist ein sehr produk-
tives Verfahren zum Einbringen hochwertiger Wurzellagen mit
hervorragendem Einbrand und guter Benetzung, bei dem das
zeitaufwendige Fugenhobeln/Schleifen der Rickseite
entfdllt.
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HOCHLEGIERTE FULLDRAHTE VON BOHLER WELDING

Bohler Welding bietet stabile, prdzise und konsequent hoch-
wertige Fulldrdhte. Durch das klare Konzept fur Legierung und
Schlacke lassen sich SchweiBungen mit ausgezeichneter Kor-
rosionsbestdndigkeit und sehr guten mechanischen Eigen-
schaften anfertigen. Wahrend der Fertigung Uberwacht ein
automatisches System permanent die gleichmd&Bige Verteilung
der Pulverfillung Uber die gesamte Drahtldnge.

Die hochlegierten Fulldrdhte von Bohler Welding werden
gemdB des Qualitdtsmanagementsystems EN ISO 9007 in
Europa hergestellt. Alle Drdhte erflllen die hohen Anforde-
rungen entsprechend der Normen EN ISO und AWS. Ein Bei-
spiel: Die Norm AWS A5.22 erlaubt 2,0-3,0 Gew.-% Mo in
316L-Drdhten, wohingegen die strengere Norm EN ISO 17633-A
2,5-3,0 Gew.-% Mo festlegt. Molybddn ist ein teures Legie-
rungselement, aber es erhoht die Korrosionsbestdndigkeit des
SchweiBguts. Deswegen bietet Béhler Welding ausschlieBlich
316L-Dréhte mit 2,5-3,0 Gew.-% Mo an.

Rutilflilldrahte (TO-Typ nach AWS)

Vor-Ort-SchweiBen von Edelstahltanks ist eine typische Anwendung fur
die Allpositionsrutilfilldrahte von Béhler Welding. Die Tanks aus 1.4162
werden mit FOXcore 2307-T1 geschweiBt.

zum SchweiBen in Wannen- und Horizontalposition

Die Drdhte sind einfach zu handhaben und bieten einen brei-
ten Parameterbereich. Die hohe Abschmelzleistung ermog-
licht eine hohe Produktivitdt mit herausragender
SchweiBleistung und sehr geringer Spritzerbildung. Durch die
ausgezeichnete Lichtbogenstabilitdt, aufgrund der sehr klei-
nen TropfengréBe, behdlt der Schweiler die volle Kontrolle
Uber Schweibad und Schlacke. Der breite Lichtbogen gewdhr-
leistet eine gute Benetzung mit gleichmdBigem Einbrand und
guter Flankenbindung, was Bindefehler verhindert. SchweiBer
berichten von einem sehr sauberen Schweifbad, was das Risiko
von Nahtfehlern verringert und weniger Nacharbeiten erfor-
derlich macht.

Die Drahte fir Wannen- und Horizontalposition (TO-Typen) von
Bohler Welding verfligen auch bei hdheren Stromen Uber
sanfte SchweiBeigenschaften, wodurch die Abschmelzleistung
deutlich erhoht wird. Die TO-Dréhte erzeugen ein glattes Naht-
profil mit einem feinwelligen Oberfldchenmuster. Die Schlacke
ist selbstabldsend und hinterldsst eine glatte Oberfldche. Die
TO-Drahttypen eignen sich auch sehr gut flir das Plattieren von
korrosionsbestdndigen Beschichtungen auf unlegierten oder
niedriglegierten Stdhlen.

Kehlnaht in Horizontalposition (PB/2F): Der Grundwerkstoff ist AISI 304L und der Zusatz
FOXcore 308L-TO DG mit @ 1,2 mm.

Plattierung mit FOXcore 309LMo-TO fir die
erste und FOXcore 316L-TO fur die zweite Lage.
Das Ergebnis sind sehr gleichférmige
Ferritabstufungen.
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Rutilflilldrahte (T1-Typ nach AWS) fiir alle Positionen

Die von Bohler Welding hergestellten Rutilfulldréhte fur alle
Positionen verfligen Uber eine dickere Mantelung als vergleich-
bare andere Dréhte auf dem Markt. Daher kdnnen sie mit einer
héheren Drahtvorschubgeschwindigkeit von bis zu
2 m/min und mit 1-2 Volt héherer Spannung eingesetzt wer-
den. Dadurch werden Abschmelzleistung, SchweiBgeschwin-
digkeit und Produktivitdt erhdht. Da sie mit diesen Drdhten
hohere Drahtvorschubgeschwindigkeiten erreichen und Ver-
bindungen schneller flllen konnten, waren Kunden in der Lage,
die Anzahl der SchweiBraupen zu reduzieren. Bei hoheren
SchweiBgeschwindigkeiten ist es moglich, die Warmeeinbrin-
gung niedrig zu halten und Verformungen zu minimieren. Im
Vergleich zu Mitbewerberprodukten ist durch die dickere Man-
telung weniger Pulverfillung erforderlich und die Rauchent-
wicklung geringer.

Die Allpositionsdréhte von Béhler Welding sind dafiir bekannt,
dass sie eine dinne Schlacke bilden, die die gesamte Naht-
oberfldche von Anfang bis Ende schitzt. Dazu gehért auch
die sehr gute Schlackenldslichkeit und die sich daraus

ergebende glatte NahtoberflGche. Die Abschmelzleistung und
die Ausbringung dieser Dréhte sind Uberragend. Das Schla-
ckesystem bietet nicht nur die bestmdgliche Ausbringrate mit
weniger abgeplatzter Schlacke auf dem Boden, sondern auch
eine hervorragende Kerbschlagzdhigkeit und Korrosionsbe-
sténdigkeit. Die hohe Lichtbogenintensitdt gewdhrleistet in
allen Positionen gute Flankenbindung und ein stark reduzier-
tes Risiko von Bindefehlern. Die mit diesen Drdhten hergestell-
ten Ndhte weisen ausgezeichnete Durchstrahlungsergebnisse
hinsichtlich Porenbildung und Schlackeneinschlisse auf.

Durch die erhdhten SchweiBgeschwindigkeiten und die selbst-
ablésende Schlacke, die den Reinigungs- und Beizbedarf stark
verringert, kénnen betréchtliche Zeit- und Kosteneinsparun-
gen erzielt werden. Es mUssen keine SchweiBspritzer abseits
der Naht entfernt werden. Die Fulldrdhte von Bohler Welding
kédnnen Stillstandzeiten verklrzen helfen, indem kostspielige
Nacharbeiten wie Schleifen und Entfernen von Schlacke und
Spritzern vermieden werden.

Plattieren mit FOXcore 309L-T1 zum Erhalt einer hochwertigen Oberfla-
che - auch beim SchweiBen in Zwangslage.

Allpositionsdrdhte von Bohler Welding sind echte T1-Typen.
Das heiBt, dass SchweiBer diesen Draht fir das Uberkopf-
schweiBen verwenden kdnnen, ohne firchten zu missen, die
Kontrolle Uber das SchweiBbad zu verlieren. Die T1-Allpositi-
onsdrdhte bieten einen breiten Parameterbereich und gewdhr-
leisten saubere Ubergdnge zwischen unterschiedlichen
SchweiBpositionen, ohne dass dazu Parametereinstellungen
gedndert werden missen. So ist es méglich, ein Rohr in Steig-
position von 6 bis 12 Uhr (feste Position PH/5G) mit nur einer
Parametereinstellung zu schweiBen. Das bedeutet, dass der
SchweiBer ldnger schweiBen kann, bevor er seine Kérperposi-
tion dndern muss, und dass er zum WeiterschweiBen keine
Parameter verdndern muss. AuBerdem haben Anwender
berichtet, dass diese Drdhte besténdiger gegen Endkraterrisse

FOXcore 316L-TT mit selbstablésender Schlacke.

sind und weniger Schleifaufwand zwischen den Lagen erfor-
dern, sodass sie nach dem Entfernen der Schlacke praktisch
sofort weiterschweiBen konnten.

Das FulldrahtelektrodenschweiBen ist auch ein beliebtes Ver-
fahren fir das ReparaturschweiBen von Gussfehlern in GieBe-
reien, weil es eine deutlich hdhere Produktivitét als das E-Hand
SchweiBen und MAG Schweifen mit Massivdraht bietet. Es ist
mit allen Allpositionsdréhten méglich in unterschiedlichen Posi-
tionen zu schweiBen, ohne dazu groBe Werkstlicke umdrehen
zu mUssen. So wurden beispielsweise Massivdrédhte bei der Repa-
ratur von Superduplex-Gusslegierungen groftenteils von Super-
duplex-Fulldrdhten abgeldst, was nicht zuletzt auch an der
hoheren Anfdlligkeit des MAG Verfahrens fiir Porenbildung liegt.
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Schneckenwelle aus AISI 316Ti fur die Zellstoff- und Papierindustrie,
geschweiBt mit @ 1,2-mm-Draht FOXcore 316L-TO. B
Mit freundlicher Genehmigung der Andritz AG aus Osterreich.

P Y.~ j
SchweiBen eines Rohrs aus Superduplex UNS S32750 mit
FOXcore 2594-T1 HD.

Ladetanks aus 1.4462 in einem Chemikalientankschiff, geschweil3t mit
100 % CO,-Schutzgas. Die Ndhte wurden in Wannen- und Horizontal-
positionen mit FOXcore 2209-T0 auf einem keramischen Tradgermaterial
fir die Wurzellage geschweiBt. FOXcore 2209-T1 wird fur das SchweiBen
in Zwangslage verwendet. FOXcore 309L-TO DG und FOXcore 309L-T1
finden bei artfremden Schweiungen Anwendung.

Es werden glatte und glénzende Kehindhte produziert. In dieser
Anwendung wird die Welle eines Scheibenfilters fir eine Zellstoff- und
Papierfabrik geschweit. Der Grundwerkstoff ist AISI 316Ti und der
verwendete Draht ein FOXcore 316L-TO.

Auf die richtige SchweiB3technik kommt es an

Wd&hrend beim MAG Verfahren mit Massivdraht die Technik
mit stechender Brennerhaltung (VorhandschweiBen) ange-
wendet wird, um KaltschweiBstellen in Wannen- und Horizon-
talpositionen zu vermeiden, kommt beim Fulldrahtelek-
trodenschweiBen die Technik mit schleppender Brennerhal-
tung zum Einsatz. Als Merkhilfe kdnnte man salopp sagen:
»Mit Schlacke immer schleppend”. Die schleppende Brenner-
stellung ermdéglicht eine gute Schweibadkontrolle und dabei
gleichzeitig eine fehlerfreie Flankenbindung mit hoher
Abschmelzleistung. Zudem verbessert diese Technik die Schla-
ckenldslichkeit, minimiert die Spritzerbildung und erzeugt einen
tieferen Einbrand.

Das Filldrahtelektrodenschweifen kann in allen Positionen
angewendet werden, wobei jedoch die Steigposition (PF, 3G/ 3F)

der Fallposition (PG, 3G/3F) vorgezogen wird. Beim Einsatz von
Fulldrdhten in Fallposition entsteht ein flacher Einbrand, bei
dem ein erhéhtes Risiko von Schlackeneinschlissen und Bin-
defehlern besteht. AuBerdem wird die Schlacke dinner, was
sich negativ auf die Schlackenentfernung auswirken kann.

Die optimale Parametereinstellung hdngt von den Eigenschaf-
ten der Stromquelle ab. Die eingestellte Spannung sollte einen
Lichtbogen mit einer Ldnge von 3-4 mm erzeugen. Ein l&dnge-
rer Lichtbogen tendiert dazu, weicher zu werden und die Naht
breiter zu machen, ein kirzerer dagegen verbessert den Ein-
brand. Das wird durch das Absenken der Spannung erreicht.
Das freie Drahtelektrodenende sollte bei Drahten mit 1,2-
1,6 mm Durchmesser 15-20 mm und bei Drdhten mit 0,9 mm
Durchmesser 10-15 mm lang sein.
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@ 0,9 mm Ar + 18-25 % CO,

@ 1,2/1,6 mm Ar + 18-25 % CO,

Massivdraht @ 1,2 mm Ar + 2 % CO,

Beim SchweiBen von CrNi-St&hlen mit Fulldraht werden mit
Ar + 18-25 % CO, als Schutzgas die besten Ergebnisse und
die groBte Schlackenkontrolle erzielt. Mischgas hat einen Uber-
aus positiven Einfluss auf die Lichtbogenstabilitdt, weil es einen
feinen, spritzerfreien Tropfenlbergang produziert. Flur die
meisten SchweiBanwendungen in AuBenbereichen betrégt der
typische Gasfluss 20-25 I/min. Fur das SchweiBen in Steig- und
Uberkopfpositionen kann ein geringerer Gasfluss von 15-20 1/
min vorteilhafter sein. Es kann auch 100 % CO, verwendet
werden, aber dann muss die Spannung um 2-3 V hoher sein,
damit die korrekte Lichtbogenl&nge erreicht wird. Der Haupt-
vorteil von reinem CO, besteht darin, dass es einen tieferen

Weitere Anwendungen mit Duplex-Stahl

hY

SchweiBen von 1.4462 in Steig- und Uberkopfposition mit
FOXcore 2209-T1.

70-15 mm
15-20 mm

12 mm

Einbrand erzeugt, was beim SchweiBen dickerer Werkstoffe
hilfreich ist. Der Prozess lduft heiBer ab, was ein Vorteil sein
kann, aber gleichzeitig macht es das SchweiBen dinner Ble-
che oder in Zwangslage auch weitaus schwieriger. AuBerdem
entsteht dabei mehr SchweiBrauch, die Oberfldche oxidiert
stdrker und einige der Legierungsstoffe k&énnen abbrennen.
Letzteres kann Einfluss auf die mechanischen Eigenschaften
und die Korrosionsbestdndigkeit haben. In Anwendungen, bei
denen es auf den Ferritgehalt ankommt, muss berlcksichtigt
werden, dass der Einsatz von reinem CO, als Schutzgas zu
einem erhdhten Austenitgehalt in der Naht fihren kann.

Steigrohre fur die Wassereinspritzung in den Beinen einer Offshore-Platt-
form. SchweiBen von Superduplex mit FOXcore 2594-T1 HD.

ReparaturschweiBen von Superduplex-Edelstahlguss mit
FOXcore 2594-T1 HD.

Seewasserpumpen aus Duplex-Edelstahl 1.4462, geschweil3t mit
FOXcore 2594-T1 um die hdchstmdgliche Korrosionsbestdndigkeit zu
erreichen.
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Bismutfreie Drédhte fir Anwendungen bei erh6hten Temperaturen

Das American Petroleum Institute (API) hat in seiner Richtlinie
APIRP 582 ,Welding Guidelines for the Chemical, Oil, and Gas
Industries* (SchweiBrichtlinien fiir die Chemie-, Ol- und Gas-
industrie) eine Obergrenze von 20 ppm Bismut fir das SchweiB-
gut beim Filldrahtelektrodenschweifen von austenitischem
Edelstahl eingefihrt. Der Grenzwert findet Anwendung, wenn
das SchweiBgut w&hrend der Produktion und/oder Repa-
raturen Temperaturen von Uber 538 °C ausgesetzt wird.
AWS A5.22:2012 legt fest, dass rostfreie Fulldrdhte, die Bismut-
zusétze enthalten, fir Hochtemperaturanwendungen oder
zur Warmenachbehandlung (PWHT) oberhalb von 500 °C nicht
verwendet werden dirfen.

Aus diesem Grund sollten bismutfreie Fulldrghte mit nicht mehr
als 20 ppm (0,002 Gew.-%) Bismut im SchweiBgut eingesetzt
werden. Kritische Prozessausristung wird flr gewdhnlich bei
Temperaturen unterhalb von 500 °C eingesetzt, aber abhdn-
gig vom Grundwerkstoff und den Anforderungen an die
mechanischen Eigenschaften wird die abschlieBende Wdrme-
nachbehandlung bei 600-710 °C durchgefihrt. Bismutfreie
Fllldréhte weisen nach einer Warmenachbehandlung bei
700 °C eine verbesserte Bestdndigkeit gegen Versprodung auf
und die Werte bei Kerbschlagzdhigkeit und lateraler Ausdeh-
nung sind hoher als bei bismuthaltigen Dréhten. Das Beispiel
unten zeigt, dass bismutfreie Fulldrdhte auch fir das Plattieren
geeignet sind.

Plattierung der ersten Lage mit FOXcore 309L
H-TO mit guter Schlackenldslichkeit.

Farbeindringprifung nach der ersten Lage mit
FOXcore 309L H-TO. Keine Anzeichen von
Rissen oder Porenbildung.

Die zweite Lage mit FOXcore 347L H-TO zeigt
eine dhnliche Schlackenldslichkeit wie die erste
Lage.

Die erste Lage mit FOXcore 309L H-TO zeigt eine gute Schlackenldslichkeit ohne Risse oder UnregelmdBigkeiten. Die Schlacken-
|6slichkeit bei der zweiten Lage, die mit FOXcore 347L H-TO geschweif3t wurde, &hnelt der des FOXcore 309L H-TO. Beide Dréhte
bieten ein gutes Nahtbild mit gleichmdBigen Erstarrungslinien auf der Oberfldche. Das Nahtbild weist keine Spritzerbildung auf
und ist vergleichbar mit dem von normalen bismutlegierten Drdhten.

Chemische Zusammensetzung der ersten und zweiten Lage mit TO-Drdhten in Gew.-%.

FOXcore 309L H-TO 0,048 0,529 1,30 19,80 10,33 0,148 < 0,004 8,9 FN

FOXcore 347L H-TO 2 0,034 0,593 1,49 19,28 10,21 0,083 0,39 6,5-7,5 FN

Chemische Zusammensetzung der ersten und zweiten Lage mit T1-Drdhten in Gew.-%.

FOXcore 309L H-T1 0,042 0,743 1,21 23,56 12,48 0,034 < 0,004 9,3 FN

FOXcore 347L H-T1 2 0,044 0,712 1,46 18,52 10,55 0,082 0,424 6,1 FN

*Ferritmessung mit Fischer FeritScope MP30.
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METALLPULVERFULLDRAHTE - VORTEILE
GEGENUBER MASSIVDRAHTELEKTRODEN

Anders als Rutilfilldrdhte sind Metallpulverfilldréhte nicht mit
SchweiBpulver geflllt, sondern ihr Kern enthdlt ein Metallpul-
ver. Sie werden mit MSG-Stromquellen geschweiBt und nutzen
Ar+ 2-3 % CO, oder Ar + 1-2 9% O, (M12 oder M13) als Schutz-
gas. Ebenso wie bei Massivdrdhten kann das Verfahren durch
(synergisches) ImpulsschweiBen optimiert werden.
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Parameterbereich von Massivdraht im Vergleich zu Metallpulverfilldraht

Metallpulverfilldrdhte weisen eine hohere Stromdichte als
Massivdrdhte auf und erreichen den Sprihlichtbdgen schon
bei geringeren Stromstdrken.

Im Vergleich zu Massivdraht erzielen sie bei gleichem Durch-
messer eine deutlich hdhere Abschmelzleistung und SchweiB-
geschwindigkeit. Da sie Schwei3geschwindigkeiten von bis zu
2,6 m/min erreichen kdnnen, sind sie fur das hochproduktive
SchweiBen in mechanisierten Anwendungen die beste Wahl.
Das SprihlichtbogenschweiBen wird fir hochproduktive
Anwendungen in Position PA und PB eingesetzt und bei dicke-
ren Blechen auch in Horizontalposition eingesetzt. Das

Metallpulverfilldrdhte mit Durchmesser 1,2 mm decken prak-
tisch den gesamten Schweiparameterbereich (Kurz- und
Sprihlichtbogen) von @ 1,0 mm und @ 1,2 mm Massivdrdhten
ab.

) _
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é 1
¢ 100
S
] Massivdraht

@ 18Imm erhohte Produktivitét

) _
0,0 0,2 0,4 0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 1,6 2,0 2,2 2,4 2,6
SchweiBgeschwindigkeit (m/min)

SchweiBen im Kurzlichtbogen in Pos. PCund PF ist m&glich, die
Leistung ist hier aber mit dem Massivdraht vergleichbar.

Im Vergleich zu Massivdrdhten erzeugen Metallpulverfill-
dré&hte einen breiteren Lichtbogen, der eine gleichférmige und
sichere Flankenbindung gewdhrleistet. Dadurch ergibt sich
eine hdhere Bestdndigkeit gegen Bindefehler und eine gerin-
gere Anfdlligkeit gegeniiber Kantenversatz und Abweichun-
gen bei der Spaltbreite. Das Verfahren eignet sich ideal zum
SchweiBen kleiner, einlagiger Kehindhte mit hoher SchweiB-
geschwindigkeit. Es kdnnen auch diinnere Werkstoffe mit einer
Wanddicke ab 0,6 mm geschweit werden.




0,6 mm dinner Auspuffkrimmer, geschweif3t mit @ 1,2 mm

FOXcore 308L-MC. Bei 2,6 m/min Drahtvorschubgeschwindigkeit,
80-85 A und 20 V lag die Schweilgeschwindigkeit bei 85 cm/min.
Fur diese Anwendung konnte kein Massivdraht verwendet werden.

SchweiBung von Rohrschlangen mit @ 1,2 mm FOXcore 316L-MC.
Mit freundlicher Genehmigung von: Neuman Anlagentechnik, Deutschland

Weitere Vorteile von Metallpulverfilldrdhten bestehen in der hervorragenden Benetzung und der glatten OberflGche mit
weniger Oxidation und Schlackeresten. Weil der Lichtbogen extrem stabil ist, entstehen nur sehr wenig Spitzer.

Metallpulverfilldraht

Massivdraht

Metallpulverfiilldrdhten in der Automobilindustrie

In der Automobilindustrie haben sich Metallpulverfilldrahte
als Uberaus effizient erwiesen, weil mit ihnen Kosteneinspa-
rungen und Qualitdtsverbesserungen erzielt werden kénnen.
Daherwerden hochlegierte Metallpulverfilldrahte von Bohler
Welding zum Beispiel auch flir das Roboterschweien von
Abgassystemen eingesetzt. Fir das Schweien der unter-
schiedlichen Giten bei verschiedenen Komponenten werden
ferritische und austenitische Drahttypen eingesetzt. Diese
Dré&hte sind fur das HochgeschwindigkeitsschweiBen von
Dinnblechen optimiert. Sie weisen bei unterschiedlichen Licht-
bogentypen gute Eigenschaften in den Bereichen Lichtbogen-
stabilitdt, Einbrand und Spaltiberbrickung auf.

Typische SchweiBparameter fiir Metallpulverfiilldrdhte.

Die Kosteneinsparungen werden durch kirzere Zykluszeiten,
h&here Produktionsleistung und verbesserte SchweiBqualitdt
erreicht. Das breitere Einbrandprofil hilft bei der Vermeidung
von Bindefehlern und den daraus entstehenden Ausschuss-
teilen und Reparaturen. Ein Hersteller von Katalysatoren hat
aufgrund von Durchbrdnden mit Massivdrdhten von einer Aus-
schussrate von 1 9% und einer Nacharbeitsquote von 10 %
berichtet. Durch Einsatz der Metallpulverfilldréhte von Béhler
Welding in einem Roboterschweil3system mit préziser Parame-
tersteuerung Uber die gesamte Nahtldnge konnte die Aus-
schussrate auf O % und die Nacharbeitsquote auf 0,3 %
gesenkt werden. Die Zeit- und Kostenersparnis war
beachtlich.

Durchmesser Freies Drahtende Lichtbogenldnge Drahtvorschub-
(] geschwindigkeit

7 S [ A
1,2 15 ~3 3,5-13,0 100-280 10-27

1,6 20 ~3 1,5-8,0 110-380 10-27
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SCHWEISSPARAMETER FUR
UNTERSCHIEDLICHE POSITIONEN

EN- und AWS-SchweiBpositionen - Stumpf- und Kehlndhte

= (X =

PA/1G PA/TF PB/2F PC/2G PD/4F
amm—t e ——
PE/4G PF/3G PF/3F PG/3G PG/3F

Nachfolgend sind typische Schweifparameter fir verschiedene Legierungs- und Drahttypen aufgefihrt. Die tatséchlichen
SchweiBparameter hdngen zudem auch von SchweiBposition, Verbindungstyp und Schutzgas ab. Hier werden die typischen
Werte fur Ar + 18 % CO, gezeigt. Mit 100 % CO, als Schutzgas liegt die Spannung normalerweise 2-3 V héher. Die Lichtbogen-
spannung héngt stark von der Stromquelle ab, daher kdnnen fir unterschiedliche Ausristungen unterschiedliche Werte erfor-
derlich sein.

Typischer SchweiBparameterbereich von TO- und T1-Typen mit unterschiedlichen Legierungen.

(o | ornconchbgmanndgior | umbogminge | stom | soomea___|
I S - P A
Austenitische TO-Drdhte

1,2 5,0-15,0 ~3 130-280 22-30

1,6 4,5-9,5 ~3 200-350 25-30

Austenitische T1-Drdhte

0,9 8,0-15,0 ~3 100-160 22-27
1,2 6,0-13,0 ~3 150-280 22-30
1,6 4,5-9,5 ~3 200-360 23-28

TO-Duplexdrdhte

1,2 6,5-15,5 ~3 150-280 24-30
1,6 5,0-9,5 ~3 200-350 26-30
T1-Duplexdrdhte

1,2 5,5-11,5 ~3 130-230 23-30
1,6 5,0-9,0 ~3 200-320 25-30
Nickelbasierte TO-Drdhte

1,2 5,0-15,0 max. 3 130-280 22-30
1,6 4,5-9,5 max. 3 200-350 25-30
Nickelbasierte T1-Drdhte

1,2 6,0-12,0 max. 3 130-230 23-27
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Wannenposition PA/1G, 1F - typischer Parameterbereich fiir 1,2 mm TO-Draht mit Ar + 18 % CO,

Freies Drahtvorschub Lage
Drahtende

m/m|n
‘140—‘190 22,0—26,5 6,5-9,0 Wurzelloge
70° (keramische Sicherung)
ﬁnms' ‘ 15 165-220 24,5-28,0 8,5-11,5 Fulllage
15 165-250 24,5-29,0 9,0-13,5 Kapplage

Horizontalposition PB/2F - typischer Parameterbereich fiir 1,2 mm TO-Draht mit Ar + 18 % CO,

Freies Spannung Drahtvorschub
Drahtende

S CS A S R

160-260 25,0-29,0 8,5-15,0 Fdlllage

15
(10 mm Werkstoffstdrke)
ws ;
ﬁ 15 135-215 22,5-27,5 6,5-11,0 Fulllage
(5 mm Werkstoffstdrke)

Querposition PC/2G - typischer Parameterbereich fiir 1,2 mm T1-Draht mit Ar + 18 % CO,

Freies Strom Drahtvorschub
Drahtende
_-__

130-170 21,0-23,5 6,0-8,0 Wurzellage
(keramische Sicherung)

Next passes

=

4100
First pass.
-10°

15 155-235 22,5-24,0 7,0-10,5 Filllage
@B O i 15 160-235 22,5-24,0 7,0-10,5 Kapplage

Next passes

Steigposition PF/3G, 3F - typischer Parameterbereich fiir 1,2 mm T1-Draht mit Ar + 18 % CO,

Verb.- Freies Drahtv Lage
typ Drahtende schub

Stumpfnaht 15 140-175 20,5-23,5 6,0-8,5 Wurzellage
(keramische Sicherung)

Stumpfnaht 15 145-230 22,5-26,5 6,0-12,5 Fulllage

Kehlnaht 15 130-280 21,0-26,5 5,5-13,5 Falllage

Next
passes

First
pass

Uberkopfposition PD, PE/4G, 4F - typischer Parameterbereich fiir 1,2 mm T1-Draht mit Ar + 18 % CO,

Verb.- Freies ht-
typ Drahtende schub
S PO PR P

PE-Stumpfnaht 15 160-200 21,0-22,5 6,5-8,5 Wurzellage
‘ b ‘ (keramische Sicherung)
90+5°
Q PE-Stumpfnaht 15 165-220 22,0-24,0 7,0-12,0 Filllage
PD-Kehlnaht 15 170-250 22,0-24,0 7,0-11,5 Fulllage

0-10°
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SCHWEISSNAHTVORBEREITUNG

Bei der Auswahl der Nahtvorbereitung fir eine bestimmte SchweiBverbindung gilt es einige Faktoren zu beriicksichtigen. Dabei
spielen SchweiBprozess, SchweiBposition sowie Art und Stdrke des Werkstoffs eine wichtige Rolle.

Verbindungstyp Geometrie SchweiBseiten

[-Naht, Spaltbreite <2,5mm Eine
D=1,0-2,0mm

[-Naht, Spaltbreite é é <4 mm Zwei
D=2,0-2,5mm

V-Naht, Spaltbreite 4-16 mm Eine
a =60

C=0,5-1,5mm
D=2,0-4,0 mm

V-Naht, Spaltbreite 4-16 mm Zwei
a=60" L
C=2,0-2,5mm

Lo fc

o

D=2,5-3,5mm

V-Naht, Spaltbreite 4-20 mm Einseitig auf kerami-
a=60" a scher Sicherung

C=1,5-2,5mm /—\
D =4,0-6,0 mm \ /

L NLLC

L ]
D C
V-Naht, Spaltbreite 4-16 mm Eine
By =45 ~)
Bz = 15
C=1,0-2,0mm
D=2,0-3,0 mm
B1

V-Naht, Spaltbreite D B 4-16 mm Zwei
Bi= 45’ 2
B2 = 15 C
C=2,0-2,5mm —_—
D=20-25mm

—\_

" Der StoBwinkel bei Sondergiiten betrégt 60 -70".

2 GeschweiBt auf keramischer Sicherung (Rundtyp).

3 Fur éffnungen, wie etwa Mannlécher, Sichtfenster, Disen etc.

Naht- oder Fugenvorbereitungen kénnen auf verschiedene Weise vorgenommen werden: maschinell durch Schneiden oder durch Schleifen.
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Verbindungstyp Geometrie SchweiBseiten

V-Naht, Spaltbreite 4-20 mm Einseitig gegen
B, =45 Sicherung
B2=15
C=2,0-2,5mm
D=2,0-2,5mm — Bl
£
D |
B2

X-Naht, Spaltbreite 14-305 mm Zwei
a=60" o N\

C=2,0-3,0 mm \ /
D=2,0-2,5mm

At

X-Naht, Spaltbreite 14-30 mm Zwei

B, = 45 B B2
Bo=15' '
C=1,5-2,5mm
D=2,5-3,0 mm
C
‘L D
-@
U-Naht B <50 mm wei
B=10
R=8mm
C=2,0-2,5mm
D=20-25mm
R
/ |
C
—_

(@)

" Der StoBwinkel bei Sondergiiten betrdgt 60 -70".

2 GeschweiBt auf keramischer Sicherung (Rundtyp).

3 Fur Offnungen, wie etwa Mannl&cher, Sichtfenster, Diisen etc.

Naht- oder Fugenvorbereitungen kénnen auf verschiedene Weise vorgenommen werden: maschinell durch Schneiden oder durch Schleifen.
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Verbindungstyp Geometrie SchweiBseiten

Kehlnaht, kein Spalt > 2mm Eine/zwei
a=0,7xt N
a = Nahthéhe 1,

d

Halbe V-Naht, 4-16 mm Eine
Spaltbreite

o= 50ﬂ — t
C=1,0-2,0 mm 2

A
D=2,0-4,0mm o
D

Halbe V-Naht, 4-16 mm Zwei
Spaltbreite
a=50 —
C=1,5-2,5mm A
D=2,0-3,0 mm o
D
Halbe X-Naht, 14-30 mm Zwei®
. ")
Spaltbreite t
a=50 C 2
C=1,5-2,5mm
D=2,0-4,0mm L D J A o

Kehlnaht, kein Spalt <2mm Zwei

* S

" Der StoBwinkel bei Sondergiiten betrégt 60 -70".

2 GeschweiBt auf keramischer Sicherung (Rundtyp).

3 Fur Offnungen, wie etwa Mannldcher, Sichtfenster, Diisen etc.

Naht- oder Fugenvorbereitungen kénnen auf verschiedene Weise vorgenommen werden: maschinell durch Schneiden oder durch Schleifen.
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Verbindungstyp Geometrie SchweiBseiten

Kehlnaht, Spaltbreite 2-4 mm Zwei

D=2,0-2,5mm
e S
D

Halbe V-Naht, 4-16 mm Eine?
Spaltbreite

a=50 o
C=1,5-2,5mm ‘_\
D=2,0-4,0mm
t
Halbe V-Naht, D 14-30 mm Zwei
Spaltbreite
a=50
C=1,5-2,5mm

D=15-2,5mm

Halbe V-Naht?, 4-16 mm Zwei
Spaltbreite o et

a =50
ey

C=1,0-2,0mm
D =2,0-3,0mm

Halbrohr 4-16 mm Eine
a =60

C=3,0-4,0 mm D
D =2,0-3,0 mm N\ L
A
7

" Der StoBwinkel bei Sondergiiten betréigt 60 -70".

2 GeschweiBt auf keramischer Sicherung (Rundtyp).

3 Fur Offnungen, wie etwa Mannldcher, Sichtfenster, Disen etc.

Naht- oder Fugenvorbereitungen kénnen auf verschiedene Weise vorgenommen werden: maschinell durch Schneiden oder durch Schleifen.
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Verpackung

Fulldréhte von Bohler Welding sind auf Drahtkdérben oder
Kunststoffspulen erhdltlich. Sie verfigen Uber eine prézise
Lagenwicklung und ausgezeichnete Vorschubeigenschaften.
Alle Edelstahlfulldrahte werden vakuumverpackt und durch
feuchtigkeitsbesté&ndige und aluminierte Beutel maximal
geschitzt. In der Verpackung befinden sich die Spulen in
einem Kunststoffbeutel. Das vereinfacht den Schutz des Drah-
tes, wenn er nicht in Gebrauch ist. Das Einlagern ge&ffneter
Packungen kann die Lebensdauer von Filldrdhten deutlich

verkirzen. Es wird empfohlen, nicht verwendete Drdhte in ihrer
Originalverpackung zu verstauen. Fir die Lagerung sollte ein
Raum mit kontrollierter Luftfeuchtigkeit gew&hlt werden. Die
Lagertemperatur sollte so konstant wie moglich sein und stets
oberhalb von 15 °C und bei max. 60 % Luftfeuchtigkeit gehal-
ten werden. Die Drdhte kdnnen auch bei niedrigeren Tempe-
raturen gelagert werden, aber sie missen dann vor Gebrauch
in einem wdérmeren Bereich aufgewdrmt werden, um der Kon-
denswasserbildung an ihrer Oberfldche vorzubeugen.

Zum Erreichen der besten Lagersicherheit werden
Spulen in Kunststoff- oder aluminisierten Beuteln
ausgeliefert.

Im Folgenden finden Sie die Angaben zu Standardgewichten und Verpackung. 5 kg Kunststoffspulen werden fiir Kompakt-
SchweiBanlagen angeboten; Fasser fur vollautomatisierte Prozesse. Weitere Informationen erhalten Sie von Ihrem voestalpine
Bohler Welding Vertriebsbeauftragten.

Rutilfilldrdhte Metallpulverfiilldrdhte

0,9 mm 12,5 kg 1,2 mm 16 kg
1,2 mm 15 kg 1,6 mm 16 kg
1,6 mm 15 kg
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Verpackungsabmessungen

Die faltbaren achteckigen Fésser benétigen nach Gebrauch
nur wenig Lagerplatz.

Blauer Drahtkorb BS300,
prdzisionslagengewickelt

@ auBen 300 mm
@ innen 52 mm
Breite 95 mm

Blaue Kunststoffspule S300,
prdzisionslagengewickelt

@ auBen 300 mm
@ innen 52 mm
Breite 110 mm

Kunststoffspule $200, 5 kg,
prdzisionslagengewickelt

@ auBen 200 mm
@ innen 52 mm
Breite 47 mm
EcoDrum

Hohe 865 mm
(%) 580 mm

Das Drahtfasssystem kann insbesondere bei mechanisier-
ten und Robotersystemen fir zusétzliche Einsparungen sor-
gen. Es kann die Stillstandzeiten fir Spulenwechsel drastisch
reduzieren und die Lichtbogenbrennzeiten verldngern.
Wdhrend des SchweiBens laufen keine Spulen leer und es
missen keine nicht fertiggeschweil3ten Teile repariert oder
entsorgt werden. Das achteckige Fass wiegt typisch 120-
200 kg und kann nach Gebrauch platzsparend zusammen-
gefaltet werden.

Draht mit einem Durchmesser von @ 0,9 mm und @ 1,6 mm, Kunststoffspulen mit 5 kg und Fassverpackungen sind nicht fur alle Produkte ver-
flgbar. Bitte wenden Sie sich an Ihren voestalpine Bohler Welding Vertriebsbeauftragten, um weitere Informationen zu erhalten.
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JOIN! voestalpine Bdhler Welding

Als fihrendes Unternehmen in der Welt des SchweiBens mit mehr als 100 Jahren Erfahrung sind wir mit mehr als

50 Tochterunternehmen und 4.000 Vertriebspartnern weltweit in Ihrer Ndhe. Durch unser umfassendes Produktportfolio,
unsere SchweiBkompetenz und globale Ausrichtung kennen wir Ihre Bedirfnisse und stellen als Gesamtldsungsanbieter
die besten Resultate fir Ihre anspruchsvollsten Herausforderungen sicher. Perfekt miteinander verzahnt und so einzig-
artig wie Ihr Unternehmen.
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’ by voestalpine
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The Management System of voestalpine Bohler Welding Group GmbH, Peter-Mueller-
Strasse 14-14q, 40469 Duesseldorf, Germany has been approved by Lloyd’s Register
Quality Assurance to: ISO 9001:2015, ISO 14001:2015, OHSAS 18001:2007, applicable
to: Development, Manufacturing and Supply of Welding and Brazing Consumables.

by voestalpine

Lasting Connections - Die perfekte Abstimmung von SchweiBgeréten, Schweil3
zusdtzen und Technologien in Kombination mit unserem renommierten Anwendungs-
und Prozess-Know-how bietet die beste Losung fur Ihre Anforderungen: Eine echte
und dauerhafte Verbindung zwischen Menschen, Produkten und Technologien. Das
Ergebnis ist, was wir versprechen: Komplettldsungen fur dauerhafte Verbindungen.

Tailor-Made Protectivity™ - Durch die Kombination unserer hochwertigen Produkte
und Anwendungskompetenz schitzen, warten und reparieren Sie nicht nur Metall
oberfldchen und -komponenten. Unser erfahrenes Team von Ingenieuren bietet zu-
dem maBgeschneiderte Losungen flr anspruchsvollste Herausforderungen, die
hohere Produktivitat garantieren. Das Ergebnis ist, was wir versprechen: MaR
geschneiderter Schutz fur maximale Produktivitdt. Tailor-Made Protectivity™.

In-Depth Know-How - Als Produzent von in Deutschland hergestellten Lotzusdtzen
bieten wir bewdhrte Losungen basierend auf 60 Jahren Industrieerfahrung,
getesteten Prozessen und Verfahren. Dieses fundierte Know-how macht uns zum
international bevorzugten Partner, der Ihre komplexen Herausforderungen durch
innovative Ideen und Kundenndhe 16st. Das Ergebnis ist, was wir versprechen:
Innovation basierend auf fundiertem Know-how.
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More information: www.voestalpine.com/welding I




voestalpine Bohler Welding
www.voestalpine.com/welding

voestalpine

ONE STEP AHEAD.

059/2020/DE/GL



