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EN ve AWS’ye Gore Kaynak Pozisyonlari / Alin ve Bindirme Kaynagi

-3 3 3

PA/1G PA/1F PB/2F PC/2G PD/4F
PE/4G PF/3G PF/3F PG/3G PG/3F

Béhler Welding Diki siz OzIii Teller
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Uriin adi

EN sertifikasi

Tum Kaynak Pozisyonlari icin Rutil Ozlii Uriinlerimiz

AWS sertifikasi

BOHLER Ti 52 T-FD
BOHLER Ti 52 T-FD (CO,)
BOHLER Ti 52 T-FD (HP)
BOHLER Ti 52 T-FD SR (CO,)
BOHLER NiCut Ti T-FD
BOHLER Ti 60 T-FD
BOHLER Ti 60 T-FD SR
BOHLER Ti 60 T-FD (CO,)
BOHLER Ti 60 K2 T-FD (CO,)
BOHLER Ti 2 Ni T-FD
BOHLER Ti 75 T-FD
BOHLER Ti 80 T-FD
BOHLER Ti 70 Pipe T-FD

17632-A: T46 4 P M 1 H5
17632-A: TA6 3P C 1 H5
17632-A: TA6 5 P M 1 H5
17632-A: T424P C 1 H5
17632-A: TA6 4 ZP M 1 H5
17632-A: T506 INiPM 1 H5
17632-A: T50 6 INiP M 1 H5
17632-A: T46 4 INiP C 1 H5
17632-A: T50 6 1.6Ni P C 1 H5
17632-A: TS0 6 2NiP M 1 H5
18276-A: T62 4 Mn1.5Ni P M 1H5
18276-A: T696ZP M 1 H5
18276-A: T55 5 MniINi P M 1 H5

A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:

E71T1-M21A4-CS1-H4
E71T1-C1A2-CS1-H4
E71T1-M21A6-CS1-H4
E71T12-C1AP4-CS1-H4
E81T1-M21A4-GH4
E81T1-M21A8-Ni1-H4
E81T1-M21AP8-Ni1-H4
E81T1-C1A4-Ni1-H4
E81T1-C1A8-K2-H4
E81T1-M21A8-Ni2-H4
E101T1-M21A4-K2-H4
E111T1-M21A8-GH4
E91T1-M21A6-K2-H4

Bohler Welding Diki siz OzIii Teller
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Uriin adi

BOHLER Ti 52 T-FD
BOHLER Ti 52 T-FD (CO,)
BOHLER Ti 52 T-FD (HP)
BOHLER Ti 52 T-FD SR (CO,)
BOHLER NiCul Ti T-FD
BOHLER Ti 60 T-FD
BOHLER Ti 60 T-FD SR
BOHLER Ti 60 T-FD (CO,)
BOHLER Ti 60 K2 T-FD (CO,)
BOHLER Ti 2 Ni T-FD
BOHLER Ti 75 T-FD

Tim Kaynak Pozisyonlari icin Rutil Ozlii Uriinlerimiz

Uygulama Ozellikleri

460 MPa’ya kadar akma dayanimina sahip celik igin gok amagl ¢zIi tel, K.G. ve CO,.
460 MPa’ya kadar akma dayanimina sahip gok amagl, 100% CO,,.

460 MPa’ya kadar akma dayanimina sahip ylksek tokluk, K.G. ve CO,.

420 MPa'ya kadar akma dayanimina sahip gok amagh, CTOD. PWHT. 100% CO,.
Siper celikleri, K.G.

500MPa’ya kadar distk sicakliga dayanikli gelikler. < 1%Ni. CTOD K.G.
500MPa’ya kadar distk sicakliga dayanikli gelikler. < 1%Ni PWHT. CTOD K.G.
460MPa’ya kadar disUk sicakliga dayanikli gelikler. < 1%Ni. CTOD 100 % CO,,.
500MPa’ya kadar disUk sicakliga dayanikli gelikler 100 % CO,.

500MPa’ya kadar distk sicakliga dayanikli celikler . 2%Ni. CTOD. K.G.

620 MPa’ya kadar yUksek mukavemetli gelikler , K.G.

Centik
Darbe ABS celik trleri
Dayanimi

60J ‘de -40°C | EH36-EH40

70J ‘de -30°C | DH36

80J ‘de -50°C. | EH36-EH40

85J ‘de -40°C | EH36-EH40

70J ‘de -40°C | Uygulanamaz

65J ‘de -60°C | FQ43-FQ47 - FH40
90J ‘de -60°C | FQ43-FQ47 - FH40
80J ‘de -40°C | EH36-EH40

60J ‘de -60°C | FQ43-FQ47 - FH40
80J ‘de -60°C | FQ43-FQ47-FH40
90J ‘de -40°C | EQ51 - EQ56-EQ63

K.G.=Karigim gaz

Bohler Welding Diki siz OzIii Teller
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Tum Kaynak Pozisyonlari igin Rutil OzIii Uriinlerimiz

Centik

Uriin adi Uygulama Ozellikleri Darbe ABS celik trleri
Dayanimi

BOHLER Ti 80 T-FD 690 MPa'ya kadar yliksek mukavemetli celikler , K.G. 75J ‘de -40°C | EQ70

BOHLER Ti 70 Pipe T-FD X70 ‘e kadar boru hatti gelik tirleri, K.G. 80J ‘de -50°C | API 5L: X70

K.G.=Karisim gaz Bohler Welding Diki siz OzIii Teller



Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri
(A a1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin
1.5 — 2V parametre arttirilir)

< Serbest
8 :gltigﬁygjut Ark voltaji Uygulama
5 mesafesi)
mm A \"
% ] PA/1G/1F PA/1G/1F
9 1.0 15 120-150 18-20 Kok kaynagdi
K%2) 200-240 23-25 Dolgu Kaynagi
B‘ 1.2 15 |150-180 19-20 Kok kaynadi
o 240-300 25-28 Dolgu Kaynagi
E 1.4 20 160-200 20-25 Kok kaynagdi
I 250-340 24-32 Dolgu Kaynag
1.6 Onerilmiyor Kok kaynag
Yatay kaynak 20 [250-360 26-33 Dolgu Kaynag
PA/1G/1F

Béhler Welding Diki siz OzIii Teller



*\ Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri
(A a1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin

ﬁ 1.5 — 2V parametre arttirilir)

Serbest
tel boyu

Ark voltaji Uygulama

Dolgu Kaynagi
Dolgu Kaynagi
Dolgu Kaynagi

Dolgu Kaynagi
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Yatay kése pozisyonu
PB/2F

Béhler Welding Diki siz OzIii Teller



Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri

Sonraki pasolar (A a1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin
@ " Birinci paso 1.5 — 2V parametre arttirilir)
% ) /‘-1D°Sonraki pasolar S
tel boyu .
5 (Stick out | akimi Ark voltaji Uygulama
> mesafesi)
=2 \'}
<
Z,
9 1.0 |15 140-190 18-20 Kok kaynagdi
K%2) 200-230 20-22 Dolgu Kaynagi
N 12 |15 150-190 19-21 Kok kaynag
o
o 200-250 21-25 Dolgu Kaynagi
E 14 |20 160-210 20-25 Kok kaynagi
T Birinci paso @ Kisa bekleme 220-300 23-29 Dolgu Kaynagi
1.6 Onerilmiyor Kok kaynag
e chatevleezyonlion) 20 230-310  [24-30 Dolgu Kaynag
PC/2G

Béhler Welding Diki siz OzIii Teller



Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri
(A a1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin
1.5 — 2V parametre arttirilir)

N
P . Serbest
(:)5 }gltil():gyc:]ut Kaynak akimi Ark voltaji Uygulama
5 mesafesi)
< mm A Vv
> PF/3GT 3F1 | PF/3GT 3F1
9 1.0 15 140-170 19-22 Kok kaynagdi
) 190-240 170-210 |22-25  22-24 |Dolgu Kaynag
B‘ 12 15 |140-180 20-22 Kok kaynag
o 200-240 210-250 |23-26  23-26 |Dolgu Kaynagi
E 1.4 20 200-240 23-26 Kok kaynagdi
I Birinci Sonraki 210-250 23-26 |Dolgu Kaynag
paso pasolar .
1.6 Onerilmiyor Kok kaynagi
D"I‘(ey ?:gg??sﬁ 20 [210-270 210-260 |23-27  23-27 |Dolgu Kaynag
yukari

Béhler Welding Diki siz OzIii Teller



Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri
(A a1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin
1.5 — 2V parametre arttirilir)

90+5°

lep=
Qy

pd Serbest

8 4525 Egltil():gyc:]ut Kaynak akimi Ark voltaji Uygulama

5 mesafesi)

< mm A Vv

2. PG/3G) 3F! PG/3G! 3F{

9_ 1.0 15 130-170 17.5-22 Kok kaynagi
K%2) 190-280 20-28 |Dolgu Kaynagi
B‘ 1.2 15 150-180 18-23 Kok kaynagi
o 200-300 22-30 |Dolgu Kaynagi
o

Ll

I

Dikey yukaridan
asagl PG/3G{/3F)

Béhler Welding Diki siz OzIii Teller



3 Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri
00:5° Q (A a1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin

1.5 — 2V parametre arttirilir)

pd

2

(>.'2 Kaynak akimi Ark voltaji Uygulama

-]

< v

% ) PD/4F PE/AG | PD/PE/4G 4F

c>/3 1.0 15 [120-150 18-21 Kk kaynagi

N 160-200 170-200 |19-23 20-22 |Dolgu Kaynagi

8 1.2 15 140-170 18-21 Kok kaynagi

E 170-230 200-230(19-24  21-23 |Dolgu Kaynag

T 1.4 Onerilmiyor Kok kaynagi
20 180-220 20-23 |210-240 22-25 |Dolgu Kaynagi

Tavan pozisyon kaynagr  |1.6 Onerilmiyor

PD/PE/AG/4F

Béhler Welding Diki siz OzIii Teller



METAL OZLU
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Uriin adi

BOHLER HL 51 T-MC
BOHLER HL 46 GS T-MC
BOHLER NiCut 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 sertifikasi

17632-A: T46 6 MM 1 H5
17632-A: T46 ZM M 1 H5
18276-A: T466 ZMM 1 H5
17632-A: T506 INIM M 1 H5
18276-A: T 554 INIMo MM 1 H5
18276-A: T624ZMM 1 H5
18276-A: T 69 6 Mn2NiCrMo M M 1 H5
18276-A: T896ZMM 1 H5
17632-A: T46 2 Mo MM 1 H5
17634-A: T CrMo1 MM 1 H5
17634-A: T CrMo2 MM 1 H5
17632-A: T466 ZMM 1 H5

Tim Kaynak Pozisyonlari icin Metal OzIii Uriinlerimiz

AWS sertifikasi

A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.28:
A5.36:
A5.36:
A5.36:
A5.36:

E70T156-M21A8-CS1-H4
E70T15-M21AZ-CS1-H4
E80T156-M21A8-GH4
E80T15-M21A8-Ni1-H4
E90T15-M21A4-K3-H4
E101T15-M21A4-G-H4
E110T15-M21A8-K4-H4
E120C-H4
E80T15-M21P0-A1-H4
E80T156-M21PY-B2-H4
E90T15-M21PY-B3-H4
E80T15-M21A8-K6-H4

Bohler Welding Diki siz OzIii Teller




METAL OZLU
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Uriin adi

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

Tum Kaynak Pozisyonlari igin Metal Ozlii Uriinlerimiz

Uygulama Ozellikleri

MPa’ya kadar akma dayanimina sahip ¢ok amagli, Karisim Gaz ve CO,.
Galvenizli celik. KG.

Siper ¢eligi. KG.

500MPa’ya kadar dlslk sicakliga dayanikli gelikler. < 1%Ni. CTOD K.G..
Ni-Mo alagimli 550 MPa’ya kadar celikler icin. Gaz alasimi.

ASTM A519 Gr. 4130. < 1%Ni. K.G.

Ni-Mo- alasimh 690 MPa'ya kadar akma dayanimii ytiksek mukavemetli gelikler K.G.

Ni-Cr-Mo alagiml 890MPa ‘ya kadar ylksek mukavemetli gelikler icin, KG.
0.5% Mo turlinde striinmeye karsi dayanikli gelikler. PWHT K.G.

1% Cr-0.5% Mo turtinde surlinmeye karsi dayanikli gelikler. PWHT K.G.
2.25% Cr-0.5% Mo tirtinde slrlinmeye karsi dayanikli gelikler. PWHT K.G.
X70’e kadar boru hatti ¢elikleri CTOD, K.G.

Centik
Darbe
Dayanimi

60J 'da -60°C
Uygulanamaz
70J 'da -60°C
90J 'da -60°C
70J 'da -50°C
70J 'da -40°C
70J 'da -60°C
55J 'da -60°C
90J 'da -20°C
80J 'da -20°C
110J 'da +20°C
140J 'da -60°C

ABS celik turleri

FQ43-FQ47-FH40
Uygulanamaz
Uygulanamaz
FQ43-FQ47 - FH40
FQ56-FQ51-FQ-47
DQ63

EQ70
Uygulanamaz
Uygulanamaz
Uygulanamaz
Uygulanamaz

API 5L: X70

Karigim Gaz

Bohler Welding Diki siz OzIii Teller




Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri
(A a1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin
1.5 — 2V parametre arttirilir)

Z Serbest

(:)5 Egltit():ﬁyc;lut Kaynak akimi Ark voltaji Uygulama

5 = mesafesi)

B mm [A \

<N

=z :O

9 _ 1.0 15 100-140 18-21 Kok kaynagdi

o g 200-270 230-270 [23-26  25-28 |Dolgu Kaynagi

B‘ 'g 12 15 |150-180 18-20 Kok kaynag

o 250-320 240-320 |27-30  24-31 |Dolgu Kaynagi

E 1.4 20 170-200 21-23 Kok kaynagdi

T 270-350 210-360 [29-32  24-32 [Dolgu Kaynags

1.6 Onerilmiyor Kok kaynag

Yatay kaynak 20 |300-400 230-400[29-32  25-33 |Dolgu Kaynag
PA/1G/1F

Béhler Welding Diki siz OzIii Teller



«\ Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri
e (A a1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin
ﬁ 1.5 — 2V parametre arttirilir)

Serbest
tel boyu

Ark voltaji Uygulama

Dolgu Kaynagi
Dolgu Kaynagi

METAL 6zLU

Dolgu Kaynagi

Dolgu Kaynagi
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Yatay kose pozisyonu
PB/2F

Béhler Welding Diki siz OzIii Teller



Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri

Sonraki pasolar (A a1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin
@ L . 1.5 — 2V parametre arttirilir)
= iy /“-w . Serbest
(DD A 2l Ark voltaji Uygulama
=
3 v
<N
=z :O
(>D_ ' 1.0 15 |110-140 18-21 Kok kaynag
o g 190-230 2326 Dolgu Kaynag
B‘ 'g 12 15 |150-170 19-21 Kok kaynag
o 200-260 21-26 Dolgu Kaynagi
E 1.4 20  |160-210 20-25 Kok kaynagi
T Birinci paso @ Kisa bekleme 220"_280 23-27 Dolgu Kaynag
1.6 Onerilmiyor Kok kaynagi
Plaka yatay pozisyon (kornis) 20 |230-300 24-29 Dolgu Kaynagi
PC/2G

Béhler Welding Diki siz OzIii Teller



Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri
(A a1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin
1.5 - 2V parametre arttirilir)

N

2 . s
0] (Stickyout Kaynak akimi Ark voltaji Uygulama
5 ) mesafesi)
< v
pd O PF/3GT 3FT PF/3GT 3FT
9_ | 1.0 15 100-130 19-20 Kok kaynagi
W |<_( 130-170 130-160 [18-22  17-21 |Dolgu Kaynagi
B‘ I'IEJ 1.2 15 130-160 17-21 Kok kaynagi
o 170-190 140-170 [19-21  17-22 |Dolgu Kaynagi
E 1.4 Onerilmiyor
= Birinci Sonraki 16 Oner”miyor

paso pasolar

Dikey asagidan
yukar PF/3G1/3FT

Béhler Welding Diki siz OzIii Teller



Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri
(A a1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin
1.5 - 2V parametre arttirilir)

90+5°

O

% Serbest

0] :glti?:ﬁyc:lut Kaynak akimi Ark voltaji Uygulama

5 ) mesafesi)

< .

pd =8 PG/3Gl 3Fl PG/3G{ 3F{

9_ _ 1.0 15 140-170 18-22 Kok kaynagr
o g 230-250 23-26 | Dolgu Kaynag
8 g 1.2 15 150-180 18-21 Kok kaynagr
o 250-280 24-28 |Dolgu Kaynagi
o

Ll

I

* Genellikle tek paso kayna 1.

Dikey yukaridan
asagl PG/3G{/3F{

Béhler Welding Diki siz OzIii Teller



Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri
(A a1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin
1.5 - 2V parametre arttirilir)

Serbest

tel boyu

(Stick Kaynak akimi Ark voltaji Uygulama
out me-

safesi)

mm A \'

90:5°

O e

Z
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o
>
)
<
Z
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>

()
N
o
a
o
1]
T

D)
3
N
’3 PD/4F  PE/4G | PD/PE/AG 4F
< 110-140 Kok kaynagi®
i 160-210  180-230 21-24  21-24 |Dolgu Kaynag
= ) 1.2 15 [140-170 18-21 Kok kaynagi*
180-240 190-240 2125  22-25 |Dolgu Kaynagi
1.4 Onerilmiyor Kok kaynagr
20  |210-240 210-240|2225  22-24 |Dolgu Kaynag
Tavan pozisyon kaynagi  |1.6 Onerilmiyor

PD/PE/AG/AF

Béhler Welding Diki siz OzIii Teller



Yatay Kaynak Pozisyonu icin Bazik OzIii Uriinlerimiz

BOHLER Kb 46 T-FD 17632-A: T424BM 1 H5 Ab5.36: E70T5-M21A4-CS1-H4
< BOHLER Kb 52 T-FD 17632-A: T 46 4 BM 3 H5 Ab5.36: E70T5-M21A4-CS1-H4
% BOHLER Kb NiCul T-FD 17632-A: T46 6 ZBM 3 H5 A5.36: EB0T5-M21A8-GH4

Huo ] BOHLER Kb 60 T-FD 17632-A: T 46 6 INiBM 3 H5 Ab5.36: EB0T5-M21P8-Ni1-H4
> NI BOHLER Kb 63 T-FD 18276-A: T554ZBM 3 H5 Ab.36: E90T5-M21A4-GH4
% :0 BOHLER Kb 65 T-FD 18276-A: T 55 4 INiMo B M 3 H5 Ab5.36: E90T5-M21A4-GH4
(@) E BOHLER Kb 85 T-FD 18276-A: T 69 6 Mn2NiCrMo B M 3 H5 A5.36: E110T5-M21A8-K4-H4
o E BOHLER Kb 85 T-FD (CO,) 18276-A: T 69 4 Mn2NiCrMo B C 3 H5 A5.36: E110T5-C1A4-K4-H4
> o BOHLER Kb 90 T-FD 18276-A: T 89 4 Mn2Ni1CrMo B M 3 H5 Ab5.36: E120T5-GM-H4

BOHLER DMO Kb T-FD 17632-A: T 46 6 Mo BM 3 H5 Ab5.36: EB0T5-M21P8-A1-H4

BOHLER DCMS Kb T-FD 17634-A: T CrMo1 B M 8 H5 A5.36: EB0T5-M21PY-B2-H4

BOHLER CM 2 Kb T-FD 17634-A: T CrMo2 BM 3 H5 Ab.36: EQ0T5-M21PY-B3-H4

BOHLER DCMV Kb T-FD 17634-A: TZBM 3 H5 A5.36: E90T5-M21PY-GH4

BOHLER CM 5 Kb T-FD 17634-A: T CrMob B M 4 H5 Ab5.36: EB0T5-M21PY-B6-H4

Bohler Welding Diki siz OzIii Teller
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BAZIK 6zLU

Uriin adi

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

Yatay Kaynak Pozisyonu icin Bazik OzIii Uriinlerimiz

Uygulama Ozellikleri

420MPa’ya kadar akma dayanimina sahip gelik. CO,.

460MPa’ya kadar akma dayanimina sahip gelik. Karisim Gaz ve CO,.

Siper gelikleri. Karigim Gaz ve CO,,.

460 MPa'ya kadar akma dayanimina sahip distk sicakliga karsi dayanikl gelikler<1% Ni.

Cr-Ni-Mo alasimll 550MPa’ya kadar akma dayanimina sahip ylksek mukavemetli gelikler igin,
Karigim Gaz.

Cr-Ni-Mo alagimli 550MPa ‘ya kadar akma dayanimina sahip yUksek mukavemetli celikler igin,
Karisim Gaz.

Ni-Mo Mo alagimli 690 MPa'ya kadar akma dayanimina sahip yiksek mukavemetli celikler igin. Karigim
Gaz.

Ni-Mo alagimli 690MPa’ya kadar akma dayanimina sahip yliksek mukavemetli gelikler igin. CO,.
Ni-Mo alasimli 890MPa’ya kadar yUksek mukavemetli celikler icin Karisim Gaz.

0.5% Mo turliinde ylUksek mukavemetli gelikler. Karisim Gaz.

1% Cr-0.5% Mo turinde ylksek mukavemetli gelikler. Karisim Gaz.

2.25% Cr-0.5% Mo turlnde ytksek mukavemetli celikler.Karisim Gaz.

Centik Darbe
Dayanimi
-60°C.

80J 'de -60°C.
130J 'de -60°C
80J 'de -60°C.
80J 'de -40°C.

100J 'de-40°C.
80J 'de -60°C.

80J 'de -40°C
75J 'de -40°C.
130J 'de -60°C.
>100J de +20°C.
>100J 'de +20°C

ABS celik
turleri

EH36

EH36
Uygulanamaz
FQ51-FQ47-FQ43
EQ47-EQ51 - EQ56

EQ47-EQ51 - EQ56
FQ70

EQ70

Uygulanamaz
Uygulanamaz
Uygulanamaz
Uygulanamaz

Bohler Welding Diki siz OzIii Teller




Yatay Kaynak Pozisyonu icin Bazik OzIii Uriinlerimiz

Centik Darbe | ABS celik
Dayanimi tirleri

Uygulama Ozellikleri

100J 'de +20°C
100J 'de +20°C

BOHLER DCMV Kb T-FD | Cr-Mo-V-alagimli yiiksek mukavemetli gelikler (G17CrMoV5-10). Karisim Gaz.
BOHLER CM 5 Kb T-FD 5% Cr-0.5% Mo turtinde ylksek mukavemetli celikler.Karisim Gaz.

Uygulanamaz
Uygulanamaz

BAZIK 6zLU
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Yatay kaynak
PA/AG/1F

Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri
(A a 1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin 1.5

— 2V parametre arttirilir)
Serbest

Eglti?:ﬁyc;]ut el Ark voltaji | Uygulama
mesafesi)
Vv
PA/1G/1F PA/A1G/1F
1.0 15 130-160 19-21 Kok kaynagi
220-250 21-24 Dolgu Kaynagi
1.2 15 130-150 17-20 Kok kaynagi
220-310 22-30 Dolgu Kaynagi
14 20 170-200 20-22 Kok kaynagi
220-360 24-32 Dolgu Kaynagi
1.6 Onerilmiyor Kok kaynag
20 270-400 27-34 Dolgu Kaynagi

Béhler Welding Diki siz OzIii Teller



Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri
(A a 1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin 1.5

— 2V parametre arttirilir)

Serbest
tel boyu

Ark voltaji Uygulama

230-250 Dolgu Kaynagi
230-310 Dolgu Kaynagi
270-350 Dolgu Kaynagi
260-400 Dolgu Kaynagi
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Yatay kdése pozisyonu
PB/2F
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Sonraki pasolar

:@ . :\"w Birinci paso
i

-10°
Sonraki pasolar

Birinci paso @ Kisa bekleme

Plaka yatay pozisyon (kornis)
PC/2G

Tor¢ Pozisyonlan ve Kaynak Parametreleri
(A a 1daki bilgiler kari im gaz de erleri igindir, CO, gazi igin 1.5

— 2V parametre arttirilir)

Serbest
tel boyu

(Stick out | akimi Ark voltaji Uygulama
mesafesi)
Vv
1.0 15 130-160 19-21 Kok kaynagdi
220-250 21-24 Dolgu Kaynagi
1.2 15 130-150 17-20 Kok kaynagdi
220-290 22-31 Dolgu Kaynagi
14 20 170-200 20-22 Kok kaynagi
270-300 26-30 Dolgu Kaynagi
1.6 Onerilmiyor Kok kaynag
20 270-310 27-32 Dolgu Kaynagi
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voestalpine Béhler Welding
Welding know-how joins steel

100 yildan fazla deneyimiyle, voestalpine Bohler Welding
birlestirme kaynadi, asinma ve korozyona kars1 koruma ve
sert lehimleme alanlarinda gtinlik kaynak isleri i¢in kiiresel
capta bir numarah adrestir. Miisteriye yakinlhk, 25 farkh tlkede
40 bagh sirkette ¢alisan 2.200'den fazla ¢alisanla ve diinya
genelinde 1.000'den fazla dagitici bayisiyle saglanmaktadir.
Uygulama teknisyenlerimizin ve kaynak miithendislerimizin
sundugu birebir danismanlik hizmetiyle, miisterilerimizin

en zorlu kaynak islerinin listesinden gelmelerini garanti
etmekteyiz. voestalpine Bohler Welding miisterilerimiz ve
ortaklarimizin gereksinimlerine cevap veren, alaninda uzman
ve Ozel li¢ markayl hizmetinize sunmaktadir.

i | bohler weding

Lasting Connections — Birilestirme kaynagi ve tim
konvansiyonel ark kaynagi yontemlerinde kullanilan
2.000'den fazla tiriin, diinya genelinde esi benzeri olmayan
bir Grtin portfdytinde bir araya getirilmistir. Kalic1 baglar
kurmak, markanin hem kaynak islerinde hem de insani
iliskilerindeki felsefesidir.

——

maintenance

Tailor-Made Protectivity™ - On yillarn endistri deneyimi
ve catlamis ana malzemenin onarimi, aginmaya karsi
koruma ve kaplama kaynag: alanlarindaki uygulama bilgi
birikimi, yenilik¢i ve ihtiyaca 6zgiin iriinlerle birleserek,
misterilere verimlilikte ve parcalarinin korunmasinda bir
artis garantiler.

| fontargenprezns

In-Depth Know-How - islem ve uygulama yontemlerindeki
derin bilgi birikimiyle, Fontargen Brazing en iyi sert
lehimleme ve lehimleme ¢6ziimlerini, Alman teknolojisiyle
tiretilmis, kendini kanitlamis tiriinlerle sunmaktadir. Bu
markanin uygulama miithendislerinin uzmanli@i, uzun
yillar boyunca sayisiz uygulamadan elde edilen deneyime
dayanmaktadir.

voestalpine Bohler Welding VoeSt8.| plne

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.
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