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EN und AWS SchweiBpositionen / NormallagenschweiBen und Kehinahtschwei3en
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PA/1G PA/1F PB/2F PC/2G PD/4F
PE/4G PF/3G PF/3F PG/3G PG/3F

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden



Ubersicht positionsverschweiBbare schlackenfiihrende Fulldrahtelektroden

o
g Produktname EN-ISO Einstufung AWS Einstufung
[0} % BOHLERTi 52 T-FD 17632-A: T46 4 PM 1 HS A5.36: E71T1-M21A4-CS1-H4
E ‘Tg BOHLERTi 52 T-FD (CO,) 17632-A: T46 3 P C1H5 A5.36: E71T1-C1A2-CS1-H4
E -g BOHLER Ti 52 T-FD (HP) 17632-A: T46 5P M 1 H5 A5.36: E71T1-M21A6-CS1-H4
g .B BOHLERTi 52 T-FD SR (CO,) 17632-A: T42 4P C 1T H5 A5.36: E71T12-C1AP4-CS1-H4
s % BOHLER NiCu1 Ti T-FD 17632-A: T46 4 ZPM 1T HS A5.36: E81T1-M21A4-GH4
@ I'; BOHLERTi 60 T-FD 17632-A: T50 6 INiPM 1H5 A5.36: E81T1-M21A8-Ni1-H4
d>’ O BOHLER Ti 60 T-FD SR 17632-A: T50 6 INi P M 1 H5 Ab5.36: E81T1-M21AP8-Ni1-H4
g § BOHLERTi 60 T-FD (CO,) 17632-A: T46 4 INi P C 1 H5 A5.36: E81T1-CTA4-Ni1-H4
: -g BOHLER Ti 60 K2 T-FD (CO,) 17632-A: T50 6 1.5Ni P C 1 H5 Ab5.36: E81T1-C1A8-K2-H4
8 "'E BOHLERTi 2 Ni T-FD 17632-A: T50 6 2Ni P M 1 H5 A5.36: E81T1-M21A8-Ni2-H4
o g BOHLERTi 75 T-FD 18276-A: T62 4 Mn1.5Ni P M 1H5 A5.36: E101T1-M21A4-K2-H4
g BOHLERTi 80 T-FD 18276-A: T69 6 ZPMTH5 A5.36: E111T1-M21A8-GH4
% BOHLER Ti 70 Pipe T-FD 18276-A: T55 5 MnINi P M 1 H5 A5.36: E91T1-M21A6-K2-H4
)

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden
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Ubersicht positionsverschweiBbare schlackenfiihrende Fulldrahtelektroden

Produktname

BOHLER Ti 52 T-FD
BOHLER Ti 52 T-FD (CO,)
BOHLER Ti 52 T-FD (HP)
BOHLERTi 52 T-FD SR
(CO,)

BOHLER NiCu1 Ti T-FD
BOHLERTi 60 T-FD

BOHLER Ti 60 T-FD SR
BOHLER Ti 60 T-FD (CO,)

BOHLER Ti 60 K2 T-FD

(co,)

Anwendung

Mehrzweckanwendungen bis 460 MPa Streckgrenze; Mischgas und CO,.
Mehrzweckanwendungen bis 460 MPa Streckgrenze; 100 % CO,,.

Fr hohe Z&higkeitsanforderungen bis 460 MPa Streckgrenze; Mischgas und
CO,.

Mehrzweckanwendungen bis 420 MPa Streckgrenze; CTOD getestet,
geeignet fur Warmebehandlung, 100 % CO,,.

Geeignet fir Anwendungen an wetterfesten Stdhlen, Mischgas.

Kaltzédhe Stahle bis 500 MPa Streckgrenze, <1 %Ni; CTOD getestet, Mischgas.

Kaltzdhe Stdhle bis 500 MPa Streckgrenze, <1 % Ni; CTOD getestet, geeignet
fur Warmebehandlung, Mischgas.

Kaltz&he Stdhle bis 460 MPa Streckgrenze, <1 % Ni; CTOD getestet, 100 %
CO,.
Kaltzdhe Stdhle bis 500 MPa Streckgrenze, 100 % CO,,.

Kerbschlag-
zGhigkeit

60 J bei-40 °C
70 J bei-30°C
80 J bei-50 °C

85 Jbei-40°C

70 J bei-40 °C
65 Jbei-60°C

90 J bei-60 °C
80 J bei-40°C

60 J bei-60°C

Stahlgiiten
nach ABS*
EH36-EH40
DH36

EH36-EH40

EH36-EH40

NA

FQ43-FQ47 -
FH40

FQ43-FQ47 -
FH40

EH36-EH40

FQ43-FQA47 -
FH40

*ABS: American Bureau of shipping

BOHLER WELDING

nahtlose Filldrahtelektroden




Ubersicht positionsverschweiBbare schlackenfiihrende Fulldrahtelektroden

Kerbschlag- | Stahlgtiten

Produktname Anwendung zdihigkeit nach ABS*

BOHLERTi 2 Ni T-FD Kaltzéhe Stahle bis 500 MPa Streckgrenze, 2 % Ni. CTOD getestet, Mischgas. | 80 J bei-60 °C | FQ43-FQ47-FH40

BOHLERTi 75 T-FD Hochfeste Stdhle bis 620 MPa Streckgrenze, Mischgas. 90 J bei-40°C | EQ51 - EQ56-
EQ63

BOHLERTi 80 T-FD Hochfeste Stdhle bis 690 MPa Streckgrenze, Mischgas. 75 J bei-40°C | EQ70

BOHLERTi 70 Pipe T-FD | Rohrstdhle nach AP bis zu X70; Mischgas. 80 J bei-50°C | API5L: X70

*ABS: American Bureau of shipping
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schlackenfiihrende Fllldrahtelektroden

o
P
o

a

=
o
3

£
O
(7]
L
o
>
(%]
c

.02
(72
o

a

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden



Brennerpositionen und SchweiBparameter
(Angeflhrte Werte sind flr Mischgas; bei Verwendung
von CO, ist die Spannung um 1,5-2 V zu erhdhen)

C
()
O
o
E =
k’
0o Freies
(o ) Draht- Spannung
g Y= ende
‘0 8 mm A \%
23 PA/1G/1F | PA/1G/1F
Q2 1,0 15 120-150 18-20 Wurzel
E;: 9 200-240 23-25 Filllage
E’ qC) 1,2 15 150-180 19-20 Wurzel
.g £ 240-300 25-28 Fulllage
= 3
8 = 1,4 20 160-200 20-25 Wurzel
a9 250-340 24-32 Filllage
8 1,6 Nicht empfohlen Wurzel
-5 Wannenlage 20 250-360 26-33 Falllage
(%)

PA/1G/1F L
BOHLER WELDING nahtlose Fulldrahtelektroden



“\\ Brennerpositionen und SchweiBparameter
(Angeflhrte Werte sind flr Mischgas; bei Verwendung
von CO, ist die Spannung um 1,5-2 V zu erhdhen)

Freies
Draht- Spannung
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Flache Kehinaht
PB/2F

schlackenfiihrende Fulldrahtelektroden

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden



Brennerpositionen und SchweiBparameter

c
[ .. . N .
'8 Néchste Lage (Angeflhrte Werte sind flr Mischgas; bei Verwendung
5 —@,}*‘“’Ememge von CO, ist die Spannung um 1,5-2 V zu erh&hen)
Y -, ' T -10°

o o o Né&chste Lage Freies

O o Draht- Spannung

g Y= e )

‘0 8 mm A \

23 PC/2G

Q2 1,0 15 140-190 18-20 Wurzel

} o

o % 200-230 20-22 Fulllage

25 1,2 15 150-190 19-21 Wurzel

.g _‘:c; 200-250 21-25 Fulllage

'g = 1,4 20 160-210 20-25 Wurzel

o9 220-300 23-29 Fulllage
3} Erste Lage @ Kurz warten .
O 1,6 Nicht empfohlen Wurzel
-S Horizontal - Vertikal 20 230-310 24-30 Fulllage
g PC/2G

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden



Brennerpositionen und SchweiBparameter
(Angeflhrte Werte sind flr Mischgas; bei Verwendung
von CO, ist die Spannung um 1,5-2 V zu erh&hen)

C
()
O
o
E =
k’
o @ Freies
O o Draht- Spannung
g Y= ende
‘0 8 mm A \%
E g PF/3G?™ 3F1 PF/3G?™ 3FT
0P 1,0 15 140-170 19-22 Wurzel
1o
g) 8 190-240 170-210 |22-25 22-24 |Fulllage
2 qc) 1,2 15 140-180 20-22 Wurzel
-g _‘:c; 200-240 210-250 |23-26 23-26 |Filllage
8 ‘E 1,4 20 200-240 23-26 Wurzel
[a ] () R _ .
_5 Erste Néchste 210-250 23-26 |Fulllage
O Lage Lage 1,6 Nicht empfohlen Wurzel
-5 Steigend 20 210-270 210-260 |23-27 23-27 |Fulllage
a

PF/3GT/3F1

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden



Brennerpositionen und SchweiBparameter

(Angeflhrte Werte sind flr Mischgas; bei Verwendung
von CO, ist die Spannung um 1,5-2 V zu erh&hen)

90+5°

R

Freies

o

5 b Draht- Spannung

Q o3 ende

on]

) A \

E PG/3Gl 3FJ PG/3G\ 3Fl

8 1,0 15 130-170 17.5-22 Wurzel
o

g) 190-280 20-28 |Fulllage
2 1,2 15 150-180 18-23 Wurzel
-g 200-300 22-30 |Fulllage
‘@

o

o

Fallend
PG/3Gl/3F|

schlackenfiihrende Fulldrahtelektroden

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden
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schlackenfiihrende Fulldrahtelektroden

90:5°

o e

0-10°

Uberkopf
PD/PE/4G/4F

Brennerpositionen und SchweiBparameter
(Angeflhrte Werte sind flr Mischgas; bei Verwendung
von CO, ist die Spannung um 1,5-2 V zu erh&hen)

Freies

1,0

1,2

1,4

1,6

Draht- Spannung
ende
mm A A
PD/4F PE/4G PD/PE/AG 4F
15 120-150 18-21 Wurzel
160-200 170-200 [19-23 20-22 |Fulllage
15 140-170 18-21 Wurzel
170-230 200-230 |19-24 21-23 |Fulllage
Nicht empfohlen Wurzel
20 180-220 20-23 210-240 22-25 |Fulllage
Nicht empfohlen

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden
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drahtelektroden

Metallpulverfi

Ubersicht positionsverschweiBbare Metallpulverfiilldrahtelektroden

Produktname

BOHLER HL 51 T-MC
BOHLER HL 46 GS T-MC
BOHLER NiCu1 T-MC
BOHLER HL 53 T-MC
BOHLER HL 65 T-MC
BOHLER HL 75 T-MC
BOHLER 700 T-MC
BOHLER 900 T-MC
BOHLER DMO T-MC
BOHLER DCMS T-MC
BOHLER CM 2 T-MC
BOHLER HL 60 Pipe T-MC

EN-ISO Einstufung

17632-A: T46 6M M 1HS5
17632-A:T46ZMM 1 HS
18276-A:T46 6 ZMM T H5S
17632-A: T50 6 INIMM 1H5
18276-A: T 55 4 INiMo M M 1 H5
18276-A:T624ZMM1THS
18276-A: T 69 6 Mn2NiCrMo MM 1 H5
18276-A:T89 6 ZMM 1H5
17632-A:T46 2 MoMM T H5
17634-A: T CrMoTM M 1 H5
17634-A: T CrMo2 MM 1T H5
17632-A:T46 6 ZMMTHS

AWS Einstufung

A5.36:
A5.36:
A5.36:
AS5.36:
Ab5.36:
A5.36:
AS5.36:
A5.28:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:

E70T15-M21A8-CS1-H4
E70T15-M21AZ-CS1-H4
E80T15-M21A8-GH4
E80T15-M21A8-Ni1-H4
EQO0T15-M21A4-K3-H4
E101T15-M27A4-G-H4
E110T15-M21A8-K4-H4
E120C-H4
E80T15-M21P0-A1-H4
E80T15-M21PY-B2-H4
EQ0T15-M21PY-B3-H4
E80T15-M21A8-K6-H4

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden
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Metallpulverfi

Ubersicht positionsverschweiBbare Metallpulverfiilldrahtelektroden

Produktname

BOHLER HL 51 T-MC
BOHLER HL 46 GS T-MC
BOHLER NiCu1 T-MC
BOHLER HL 53 T-MC

BOHLER HL 65 T-MC

BOHLER HL 75 T-MC
BOHLER 700 T-MC
BOHLER 900 T-MC

BOHLER DMO T-MC
BOHLER DCMS T-MC

Anwendung

Mehrzweckanwendungen bis 460 MPa Streckgrenze; Mischgas und CO,.
Geeignet fir Anwendungen an verzinkten Dinnblechen, Mischgas.
Geeignet fir Anwendungen an wetterfesten Stdhlen, Mischgas.

Kaltzdhe Stdhle bis 500 MPa Streckgrenze, <1 % Ni, CTOD getestet,
Mischgas.

Ni-Mo-legierte hochfeste Stdhle bis zu 550 MPa Streckgrenze,
Mischgas.

ASTM A519 Gr. 4130. <1 % Ni, Mischgas.
Ni-Mo-legierte hochfeste Stdhle bis zu 690 MPa Streckgrenze, Mischgas.

Ni-Cr-Mo-legierte hochfeste Stdhle bis zu 890 MPa Streckgrenze,
Mischgas.

0,5 % Mo warmfeste Stdhle; geeignet fiir Warmebehandlung; Mischgas.

1% Cr-0,5 % Mo warmfeste Stéhle; geeignet fir Warmebehandlung;
Mischgas.

Kerbschlag-
zdhigkeit

60 J bei-60°C
NA

70 J bei-60°C
90 J bei-60°C

70 J bei-50°C

70 J bei-40°C
70 J bei-60 °C
55 J bei-60°C

90 J bei-20 °C
80 J bei-20°C

Stahlgiiten
nach ABS*
FQ43-FQ47-FH40
NA

NA

FQ43-FQ47 -
FH40

FQ56-FQ51-FQ-47

DQ63
EQ70
NA

NA
NA

BOHLER WELDING

nahtlose Filldrahtelektroden




Ubersicht positionsverschweiBbare Metallpulverfiilldrahtelektroden

c Kerbschlag- | Stahlgiiten
(] Produktname Anwendun PO

ho] g zdhigkeit nach ABS*
(o) =

b BOHLER CM 2 T-MC 2,25 % Cr-0,5 % Mo warmfeste Stdhle; geeignet fir Warmebehandlung; | 110 J bei +20 °C | NA

% Mischgas.

o BOHLER HL 60 Pipe T-MC | Rohrstdhle nach API bis zu X70; CTOD getestet, Mischgas. 140 J bei -60 °C | API 5L: X70

)
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Metallpulverfi
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BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden



Brennerpositionen und SchweiBparameter
(Angeflhrte Werte sind flr Mischgas; bei Verwendung
von CO, ist die Spannung um 1,5-2 V zu erh&hen)

Freies

[
o
o
(e}
B £ Draht- Spannung
g E ende
T mm v
2 £ PA/1G 1F
£ O
Vo 1,0 15 100-140 18-21 Wurzel
R 1o
= 220-270 230-270 |23-26 25-28 |Filllage
U
2o 1,2 15 150-180 18-20 Wurzel
2 % 250-320 240-320 |27-30 24-31 |Filllage
oy 1,4 |20 170-200 21-23 Wurzel
‘-"-% 270-350 210-360 [29-32 24-32 |Filllage
> 1,6 Nicht empfohlen Wurzel
Wannenlage 20 300-400 230-400 |29-32 25-33 |Filllage

PA/1G/1F R
BOHLER WELDING nahtlose Fulldrahtelektroden



\ Brennerpositionen und SchweiBparameter
Tz G (Angeflhrte Werte sind flr Mischgas; bei Verwendung
von CO, ist die Spannung um 1,5-2 V zu erhdhen)

Freies
Draht- Spannung

\
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Metallpulverfiilldrahtelektroden

Flache Kehlnaht
PB/2F

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden



Brennerpositionen und SchweiBparameter

c Néchste Lage (Angeflhrte Werte sind flr Mischgas; bei Verwendung
% ﬂ;ﬂ%@'f, f}*_::E,steLage von CO2 ist die Spannung um 1,5-2 V zu erhdhen)
2 e o Ndchste Lage Freies
9 § Draht-
g [ ende
g B mm A
<
£T PC/2G
§ © 1,0 15 110-140 18-21 Wurzel
05 190-230 23-26 Fulllage
> U=
2o 1,2 15 150-170 19-21 Wurzel
> .
:‘g 5 200-260 21-26 Filllage
Z Lo 1,4 20 160-210 20-25 Wurzel
o o .
"q-.; Erste Lage @ Kurz warten 220-280 23-27 Fulllage
> 1,6 Nicht empfohlen Wurzel
Horizontal - Vertikal 20 230-300 24-29 Fulllage
PC/2G

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden



Brennerpositionen und SchweiBparameter
(Angeflhrte Werte sind flr Mischgas; bei Verwendung

N————

c . . ..

o von CO, ist die Spannung um 1,5-2 V zu erhdhen)
00 Freies
o} z -10° Draht- Spannung
Q ¢ -~ ende
(en —
) B mm A \'%
E -g PF/3GT 3F7 PF/3G" 3F1
9 6 1,0 15 100-130 19-20 Wurzel
&;: % 130-170 130-160 [18-22  17-271 |Filllage

U
2 o 1,2 15 130-160 17-21 Wurzel
g % 170-190 140-170 [19-21  17-22 |Fulllage
g =Q- 1.4 Nicht empfohlen
o O 16 Nicht empfohlen

(7} Erste Ndchste

> Lage Lage

Steigend
PF/3G"1/3F1

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden
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Metallpulverfiilldrahtelektroden

90+5°

;

Fallend
PG/3Gl/3F|

Brennerpositionen und SchweiBparameter
(Angeflhrte Werte sind flr Mischgas; bei Verwendung
von CO, ist die Spannung um 1,5-2 V zu erh&hen)

Freies
Draht- Spannung
ende

A \
PG/3G\ 3F PG/3G{ 3FJ
140-170
230-250 23-26 |Fulllage
150-180

250-280 24-28 |Fulllage

* Uberlicherweise EinlagenschweiBung.

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden



Brennerpositionen und SchweiBparameter
o5 [ (Angeflhrte Werte sind fur Mischgas; bei Verwendung
von CO, ist die Spannung um 1,5-2 V zu erh&hen)

c

()

O
2RO Freies
O ¥ Draht- Spannung
0 X
a0 ende
0 9 mm A v
_% -g PD/4F PE/4G PD/PE/4AG 4F
Vo 1,0 15 110-140 18-21 Wurzel
=
q>’ E 160-210 180-230 |21-24 21-24 |Fulllage
29 1,2 15 140-170 18-21 Wurzel
o > 0-10° |
B 5 —l 180-240 190-240 |21-25 22-25 |Fulllage
3 L 1,4 Nicht empfohlen Wurzel
o % 20 [210-240 210-240 |22-25  22-24 |Fiilllage

, icht empfohlen
1,6 Nich fohl
Uberkopf
PD/PE/4G/4F

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden



Ubersicht basische Fiilldréhte fiir Flach- und Kehlndhte

-IC BOHLER Kb 46 T-FD 17632-A: T424BM 1HS A5.36: E70T5-M21A4-CS1-H4
O BOHLER Kb 52 T-FD 17632-A: T46 4B M 3 H5 Ab5.36: E70T5-M21A4-CS1-H4
u—c_ BOHLER Kb NiCu1 T-FD 17632-A:T46 6 ZBM 3 H5 A5.36: E80T5-M21A8-GH4
:5 o B?HLER Kb 60 T-FD 17632-A:T46 6 INiBM 3 H5 Ab5.36: EBOT5-M21P8-Ni1-H4
“q—, E BOHLER Kb 63 T-FD 18276-A: T554ZBM 3 H5 A5.36: EQ0T5-M21A4-GH4
E :g BOHLER Kb 65 T-FD 18276-A: T 554 INiMo BM 3 H5 A5.36: E90T5-M21A4-GH4
:E E BOHLER Kb 85 T-FD 18276-A: T 69 6 Mn2NiCrMo BM 3 H5 A5.36: E110T5-M21A8-K4-H4
E § BOHLER Kb 85 T-FD (CO,) 18276-A: T 69 4 Mn2NiCrMo B C 3 H5 A5.36: E110T5-C1A4-K4-H4
3 BOHLER Kb 90 T-FD 18276-A: T 89 4 Mn2Ni1CrMo B M 3 H5 Ab5.36: E120T5-GM-H4

L; BOHLER DMO Kb T-FD 17632-A: T46 6 MoBM 3 H5 Ab5.36: EBOT5-M21P8-A1-H4
-S BOHLER DCMS Kb T-FD 17634-A: T CrMo1B M 3 H5 Ab.36: E80T5-M21PY-B2-H4
N BOHLERCM 2 Kb T-FD 17634-A: T CrMo2 BM 3 H5 Ab5.36: E90T5-M21PY-B3-H4
3 BOHLER DCMV Kb T-FD 17634-A: TZBM 3 HS A5.36: E90T5-M21PY-GH4

o BOHLER CM 5 Kb T-FD 17634-A: T CrMo5 BM 4 H5 Ab.36: E8OT5-M21PY-B6-H4

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden
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Kehlndhte

Produktname

BOHLER Kb 46 T-FD
BOHLER Kb 52 T-FD
BOHLER Kb Ni1Cu T-FD
BOHLER Kb 60 T-FD
BOHLER Kb 63 T-FD
BOHLER Kb 65 T-FD
BOHLER Kb 85 T-FD
BOHLER Kb 85 T-FD (CO,)
BOHLER Kb 90 T-FD
BOHLER DMO Kb T-FD
BOHLER DCMS Kb T-FD
BOHLER CM 2 Kb T-FD
BOHLER DCMV Kb T-FD
BOHLER CM 5 Kb T-FD

Ubersicht basische Fiilldréhte fiir Flach- und Kehlndhte

Anwendung

Mehrzweckanwendungen bis 420 MPa Streckgrenze, Mischgas und CO,,.
Mehrzweckanwendungen bis 460 MPa Streckgrenze, Mischgas und CO,,.
Geeignet fir Anwendungen an wetterfesten Stdhlen, Mischgas und CO,,.
Kaltzdhe Stdhle bis 460 MPa Streckgrenze, <1 % Ni.

Cr-Ni-Mo-legierte hochfeste Stdhle bis zu 550 MPa Streckgrenze, Mischgas.
Cr-Ni-Mo-legierte hochfeste Stdhle bis zu 550 MPa Streckgrenze, Mischgas.
Ni-Mo-legierte hochfeste Stdhle bis zu 690 MPa Streckgrenze, Mischgas.
Ni-Mo-legierte hochfeste Stdhle bis zu 690 MPa Streckgrenze, CO,,.
Ni-Mo-legierte hochfeste Stdhle bis zu 890 MPa Streckgrenze, Mischgas.

0,5 % Mo warmfeste Stdhle, Mischgas.

1% Cr-0,5 % Mo warmfeste Stdhle, Mischgas.

2,25 % Cr-0,5 % Mo warmfeste Stdhle, Mischgas.

Cr-Mo-V warmfeste Stdhle (G17CrMoV5-10), Mischgas.

5 % Cr-0,5 % Mo warmfeste Stdhle, Mischgas.

Kerbschlag-

zdhigkeit

-60°C

80 J bei-60°C
130 J bei -60 °C
80 J bei-60°C
80 J bei-40°C
100 J bei-40 °C
80 J bei-60°C
80 J bei-40°C
75 J bei-40°C
130 J bei-60°C
>100J bei +20°C
>100 J bei +20 °C
100 J bei +20 °C
100 J bei +20 °C

Stahlgiten

nach ABS *

EH36

EH36

NA
FQ51-FQ47-FQ43
EQ47-EQ51 - EQ54
EQ47-EQ51 - EQ54
FQ70

EQ70

NA

NA

NA

NA

NA

NA

* American Bureau of shipping

BOHLER WELDING

nahtlose Filldrahtelektroden



Brennerpositionen und SchweiBparameter
ﬁ (Angeflhrte Werte sind flr Mischgas; bei Verwendung
90:5° von CO, ist die Spannung um 1,5-2 V zu erhdhen)

O
C
- |
< ki Freies
) Draht- Spannung
E ende
- o mm A \'%
2 = PA/1G/1F PA/1G/1F
%’ g 1,0 15 130-160 19-21 Wurzel
T 220-250 21-24 Fulllage
g ;2 1,2 15 130-150 17-20 Wurzel
I:.E 220-310 22-30 Fulllage
_qc) 1,4 20 170-200 20-22 Wurzel
2 220-360 24-32 Fulllage
8 1,6 Nicht empfohlen Wurzel
o

Wannenlage 20 270-400 27-34 Falllage

PA/1G/1F

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden
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Flache Kehlnaht
PB/2F

Brennerpositionen und SchweiBparameter
(Angeflhrte Werte sind flr Mischgas; bei Verwendung
von CO, ist die Spannung um 1,5-2 V zu erh&hen)

Freies
Draht- Spannung

230-250
230-310
270-350
260-400

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden



Brennerpositionen und SchweiBparameter
Néchste Lage (Angeflhrte Werte sind flr Mischgas; bei Verwendung

O
c or . . ..
5 —@,f}“’ Erste Lage von CO, ist die Spannung um 1,5-2 V zu erhdhen)
1=, -10°

< Ndchste Lage Freies
) Draht- Spannung
E ende
— mm \'%
=
o L
E :g 1,0 15 130-160 19-21 Wurzel
T 220-250 21-24 Fulllage
g :q{) 1,2 15 130-150 17-20 Wurzel
I:.E 220-290 22-31 Fulllage
_qc) 1,4 20 170-200 20-22 Wurzel
o 270-300 26-30 Fullage
‘n Erste Lage @ Kurz warten
O 1,6 Nicht empfohlen Wurzel
o

Horizontal - Vertikal 20 270-310 27-32 Falllage

PC/2G

BOHLER WELDING nahtlose Fiilldrahtelektroden



JOIN!
voestalpine Bohler Welding

Mit Uber 100 Jahren Erfahrung ist voestalpine Bohler Welding
die globale Top-Adresse fiir die tdglichen Herausforderungen
in den Bereichen VerbindungsschweiBen, Reparatur,
Hartauftragung und Plattierung sowie fiir das Hartlsten. Uber
43 Niederlassungen in 25 Ldndern, 2.300 Mitarbeiter sowie
mehr als 2.000 Vertriebspartner auf der ganzen Welt sind
Garant fur Kundenndhe. Mit der individuellen Beratung durch
unsere Anwendungstechniker und SchweiBfachingenieure
gewdhrleisten wir, dass unsere Kunden auch die anspruchsvollsten
schweiBtechnischen Herausforderungen meistern. voestalpine
Bohler Welding fuhrt drei spezialisierte und fokussierte
Produktmarken um die Anforderungen unserer Kunden und
Partner stets optimal zu erftllen.

094/2018/DE/GL

|

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

R}I maintenance
Tailor-Made Protectivity™ - Mit innovativen und
maBgeschneiderten Lésungen gewdhrleistet UTP
Maintenance eine optimale Kombination aus Schutz
(Protection) und Wirtschaftlichkeit (Productivity). Der Kunde
und seine individuellen Anforderungen stehen im Zentrum.
Das kommt im zentralen Leistungsversprechen zum Ausdruck:
Tailor-Made Protectivity™.

—

| fontargenerazng

-

In-Depth Know-How - Als eine fiihrende Marke von

Lotzusdtzen bietet Fontargen Brazing bewdhrte Losungen,
die auf 50 Jahre Industrieerfahrung, erprobte Prozesse und
Verfahren aufbauen. Dieses tiefgreifende Wissen (In-Depth

Know-How) macht Fontargen Brazing international zum
bevorzugten Partner fUr jede Létaufgabe.

voestalpine Bshler Welding voestdal pine

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.



