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Panoramica - Rutilici per tutte le posizioni

i Nome prodotto Classificazione EN Classificazione AWS

8 BOHLER Ti 52 T-FD 17632-A: T46 4P M 1 H5 A5.36: E71T1-M21A4-CS1-H4
n BOHLERTi 52 T-FD (CO,) 17632-A: T46 3P C1HS A5.36: E71T1-C1A2-CS1-H4
2 BOHLER Ti 52 T-FD (HP) 17632-A: T46 5P M 1 H5 A5.36: E71T1-M21A6-CS1-H4
IiIJ BOHLERTi 52 T-FD SR(CO,) 17632-A: T42 4P C1H5 A5.36: E71T12-C1AP4-CS1-H4
(1] BOHLER NiCu1 Ti T-FD 17632-A: T46 4ZPM 1 H5 A5.36: E81T1-M21A4-GH4
||: BOHLER Ti 60 T-FD 17632-A: T50 6 INi P M 1 H5 A5.36: E81T1-M21A8-Ni1-H4
a BOHLER Ti 60 T-FD SR 17632-A: T50 6 INiP M 1 HS AB5.36: E81T1-M21AP8-Ni1-H4
5 BOHLER Ti 60 T-FD (CO,) 17632-A: T46 4 INi P C 1 H5 A5.36: E81T1-CT1A4-Ni1-H4
o BOHLER Ti 60 K2 T-FD (CO,) 17632-A: T50 6 1.5Ni P C 1 H5 A5.36: E81T1-C1A8-K2-H4
g BOHLER Ti 2 Ni T-FD 17632-A: T50 6 2Ni P M 1 H5 A5.36: E81T1-M21A8-Ni2-H4
:' BOHLERTi 75 T-FD 18276-A: 162 4 Mn1.5Ni P M 1H5 A5.36: E101T1-M21A4-K2-H4
5 BOHLERTi 80 T-FD 18276-A:T69 6 ZP M 1H5 A5.36: E111T1-M21A8-GH4
o BOHLER Ti 70 Pipe T-FD 18276-A: T55 5 MnINi P M 1 H5 A5.36: E91T1-M21A6-K2-H4
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Nome prodotto

BOHLERTi 52 T-FD
BOHLER Ti 52 T-FD (CO,)
BOHLER Ti 52 T-FD (HP)
BOHLER Ti 52 T-FD SR (CO,)
BOHLER NiCu1 Ti T-FD
BOHLERTi 60 T-FD
BOHLERTi 60 T-FD SR
BOHLER Ti 60 T-FD (CO,)
BOHLER Ti 60 K2 T-FD (CO,)
BOHLERTi 2 Ni T-FD
BOHLERTi 75 T-FD
BOHLERTi 80 T-FD
BOHLER Ti 70 Pipe T-FD

Panoramica - Rutilici per tutte le posizioni

Applicazione

Multi-posizionale fino a 460 MPa YS. Miscela di gas e 100 % CO,,.
Multi-posizionale fino a 460 MPa YS. 100 % CO,,.

Ad alta tenacita fino a 460 MPa YS. Miscela digas e 100 % CO,,.
Multi-posizionale fino a 420 MPa YS. CTOD. PWHT. 100 % CO,.
Acciai resistenti alla corrosione atmosferica. Miscela di gas.

Acciai per bassa temperatura fino a 500 MPa. <1 % Ni. CTOD. Miscela di gas.

Acciai per bassa temperatura fino a 500 MPa. <1 % Ni. PWHT. CTOD. Miscela di gas.

Acciai per bassa temperatura fino a 460 MPa. <1 % Ni. CTOD. 100 % CO,.
Acciai per bassa temperatura fino a 500 MPa YS. 100 % CO,,.

Acciai per bassa temperatura fino a 500 MPa. 2 % Ni. CTOD. Miscela di gas.
Acciai ad alta resistenza fino a 620 MPa. Miscela di gas.

Acciai ad alta resistenza fino a 690 MPa. Miscela di gas.

Acciai per tubazioni fino a X70. Miscela di gas.

Tenacita
CVN

60Ja-40°C
70Ja-30°C

80J a-50"°C.

85Ja-40°C
70Ja-40°C
65Ja-60°C
90Ja-60°C
80Ja-40°C
60Ja-60°C
80Ja-60°C
90Ja-40°C
75Ja-40°C
80Ja-50°C

Grado materia-
le ABS
EH36-EH40

DH36

EH36-EH40
EH36-EH40

NA

FQ43-FQ47 - FH40
FQ43-FQ47 - FH40
EH36-EH40
FQ43-FQ47 - FH40
FQ43-FQ47-FH40
EQ51 - EQ56-EQ63
EQ70

API 5L: X70
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Posizione della torcia e parametri di saldatura
(Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

z

o)

g Stick-out E;’Iggmfodi Tensione Passata

2 A \%

w PA/1G/1F PA/1G/1F

L_Iu 1.0 15 120-150 18-20 Radice

E 200-240 23-25 Riempimento
=2 1.2 15 150-180  |19-20 Radice

E 240-300 25-28 Riempimento
E 1.4 20 160-200 20-25 Radice

B 250-340 24-32 Riempimento
|=_I 1.6 Non consigliato Radice

a 20 250-360 26-33 Riempimento

Piana
PA/1G/1F

| fili animati tubolari Béhler Welding
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Piana a d’angolo
PB/2F

Posizione della torcia e parametri di saldatura
(Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

Corrente di

Stick-out i Tensione Passata
A
PB/2F
1.0 15 210-250 20-24 Riempimento
1.2 15 200-320 24-31 Riempimento
1.4 20 220-360 24-32 Riempimento
1.6 20 25-33 Riempimento
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Posizione della torcia e parametri di saldatura
(Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

Passate successive

z ;
9 '—@ = ;}:: Prima passata
g - Passate successive Stick-out S;gg?:reodl Tensione Passata
2 mm A \'%
w PC/2G PC/2G
L_Iu 1.0 15 140-190 18-20 Radice
|': 200-230 20-22 Riempimento
=2 1.2 15 150-190  |19-21 Radice
E 200-250 21-25 Riempimento
o 1.4 20 160-210 20-25 Radice
o 220-300 23-29 Riempimento
- - .
I: Prima passata @ Breve sosta 1.6 Non consigliato Radice
a 20 230-310 24-30 Riempimento
Frontale
PC/2G
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Posizione della torcia e parametri di saldatura
(Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

z
o
N Stick-out Eorrente di salda- Tensione Passata
) ura
2 mm A v
w PF/3G1M PF/3GT 3F7
L_Iu 1.0 15 140-170 19-22 Radice
'|: 190-240  170-210 |22-25  22-24 |Riempimento
=2 1.2 15 140-180 20-22 Radice
E 200-240 210-250 |23-26  23-26 |Riempimento
o 1.4 20 200-240 23-26 Radice
o 210-250 23-26 |Riempimento
|=_I Prima Passate 1.6 Non consigliato Radice
a passata successive 20 210-270  210-260 |23-27  23-27 |Riempimento
Verticale ascend-
ente PF/3G1/3F1
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90+5°

;

Verticale discendente
PG/3G\/3F

Posizione della torcia e parametri di saldatura
(Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

Corrente di
saldatura

A \
PG/3Gl  3Fl PG/3GJ 3F!

Stick-out Tensione Passata

190-280 20-28 |Riempimento

200-300 22-30 |Riempimento

| fili animati tubolari Béhler Welding



Posizione della torcia e parametri di saldatura
(Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

90:5°

o e

Corrente di

z
o
N Lo a
7 Stick-out el Tensione Passata
2 mm A \'%
i PD/4F PE/4G PD/PE/4AG 4F
L_Iu 1.0 15 120-150 18-21 Radice
||: 160-200 170-200 |19-23 20-22 |Riempimento
=2 12 |15 140-170 18-21 Radice
E otgr [ 170-230 200-230 [19-24 21-23 |Riempimento
o L 1.4 Non consigliato Radice
O 20 180-220 20-23 210-240 22-25 |Riempimento
-
s 1.6 Non consigliato
)
o
Sopratesta
PD/PE/4G/4F
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Product name

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 classification

17632-A:T46 6 MM 1HS
17632-A:T46 ZMM 1 H5
18276-A:T46 6 ZMM1HS
17632-A: T 50 6 INiM M T H5
18276-A: T 554 INiMo MM 1H5
18276-A:T624ZMM1THS
18276-A: T 69 6 Mn2NiCrMo M M 1 H5
18276-A:T89 6 ZMM 1T HS5
17632-A:T46 2 Mo MM 1 HS
17634-A: T CrMoTM M 1 HS
17634-A: T CrMo2 M M 1T H5
17632-A:T46 6 ZMM 1HS

Panoramica - Metal-Cored per tutte le posizioni

AWS classification

AL.36:
A5.36:
AB.36:
AB.36:
A5.36:
A5.36:
AB.36:
A5.28:
A5.36:
AB.36:
AB.36:
A5.36:

E70T15-M21A8-CS1-H4
E70T15-M21AZ-CS1-H4
E80T15-M21A8-GH4
E80T15-M21A8-Ni1-H4
EQ0T15-M21A4-K3-H4
E101T15-M21A4-G-H4
E110T15-M21A8-K4-H4
E120C-H4
E80T15-M21P0-A1-H4
E80T15-M21PY-B2-H4
E90T15-M21PY-B3-H4
E80T15-M21A8-K6-H4
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Nome prodotto

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

Panoramica - Metal-Cored per tutte le posizioni

Applicazione

Multi-impiego fino a 460 MPa YS. Miscela di gas e 100 % CO,,.
Acciai zincati. Miscela di gas.

Acciai resistenti alla corrosione atmosferica. Miscela di gas.
Acciai per bassa temperatura fino a 500 MPa. <1 % Ni. CTOD. Miscela di gas.
Acciai Ni-Mo fino a 550 MPa. Miscela di gas.

Per saldatura ASTM A 519 Gr.4130. <1 % Ni. Miscela di gas.
Acciai ad alta resistenza fino a 690 Mpa YS. Miscela di gas.

Acciai ad alta resistenza fino a 890 MPa. Miscela di gas.
Acciai 0.5 % Mo resistenti al creep. PWHT. Miscela di gas.
Acciai 1% Cr-%2 Mo resistenti al creep. PWHT. Miscela di gas.
Acciai 24 Cr-1 Mo resistenti al creep. PWHT. Miscela di gas.

Acciai per tubazioni fino a X70. CTOD. Miscela di gas.

Tenacita
CVN
60Ja-60°C
NA
70Ja-60°C
90Ja-60°C
70Ja-50°C
70 J a-40°C
70Ja-60°C
55Ja-60°C
90Ja-20°C
80Ja-20°C
110J a+20°C
140J a-60°C

Grado materiale
ABS
FQ43-FQ47-FH40
NA

NA

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

EQ70

NA

NA

NA

NA

API 5L: X70
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METAL-CORED PER TUTTE

LE POSIZIONI

Piana
PA/1G/1F

Posizione della torcia e parametri di saldatura
(Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

Corrente di salda-

Stick-out e Tensione Passata
mm A \'%
PA/1G 1F PA/1G 1F
1.0 15 100-140 18-21 Radice
220-270 230-270 |23-26 25-28 |Riempimento
1.2 15 150-180 18-20 Radice
250-320 240-320 |27-30 24-31 |Riempimento
1.4 20 170-200 21-23 Radice
270-350 210-360 [29-32 24-32 |Riempimento
1.6 Non consigliato Radice
20 300-400 230-400|29-32 25-33 |Riempimento

| fili animati tubolari Béhler Welding




\ Posizione della torcia e parametri di saldatura
sz (Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

Corrente di

L

|': Stick-out e Tensione Passata

2 A v

x z PB/2F PB/2F

el®) . .

o Y 1.0 15 230-270 25-28 Riempimento
a ; 1.2 15 240-320  |24-31 Riempimento
5 8 1.4 20 210-360 24-32 Riempimento
O w 1.6 20 230-400 25-33 Riempimento
_'I -

s

L

>

Piana a d'angolo
PB/2F

| fili animati tubolari Béhler Welding



Posizione della torcia e parametri di saldatura
(Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

Passate successive

:%E - ;}‘:: Prima passata
E < ;’assate successive Stick-out Corrente di Tensione Passata
- saldatura
2 _ mm A \4
x z PC/2G PC/2G
o v 1.0 15 110-140 18-21 Radice
oz 190-230 2326 Riempimento
X O } ) -
oc& 1.2 15 150-170 19-21 Radice
LI) 5 200-260 21-26 Riempimento
< 1.4 20 160-210 20-25 Radice
= 220-280 23-27 Riempimento
>2 Prima passata @ Breve sosta 1.6 Non consigliato Radice
20 230-300 24-29 Riempimento
Frontale
PC/2G

| fili animati tubolari Béhler Welding
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Prima
passata

.
Passate
successive

Verticale ascendente
PF/3G1/3F1

Posizione della torcia e parametri di saldatura
(Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

1.0

1.2

1.4

1.6

Stick-out

mm

15

15

Corrente di

e Tensione Passata

A 3

PF/3GT 3F1M PF/3GT 3F1

100-130 19-20 Radice
130-170 130-160(18-22  17-21 |Riempimento
130-160 17-21 Radice

170-190 140-170{19-21  17-22 |Riempimento
Non consigliato

Non consigliato

| fili animati tubolari Béhler Welding



Posizione della torcia e parametri di saldatura
(Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

90+5°

R

Corrente di

* Di solito la prima passata di saldatura.

Ll

|': S % Stick-out elibe Tensione Passata

E e A \%

E Z PG/3Gl 3FL PG/3Gl 3FJ

o 9 1.0 15 140-170 18-22 Radice*

8 ; 230-250 23-26 |Riempimento
5 o 1.2 15 150-180 18-21 Radice*

Ll) (1T} 250-280 24-28 |Riempimento
:(l -

[

Ll

>

Verticale discendente
PG/3Gl/3FL

| fili animati tubolari Béhler Welding
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Sopratesta
PD/PE/4G/4F

Posizione della torcia e parametri di saldatura
(Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

1.2

1.4

1.6

Corrente di

Stick-out | (i1dqtura

A

PD/4F PE/4G
15 110-140

160-210  180-230
15 140-170

180-240 190-240
Non consigliato
20 210-240 210-240

Non consigliato

Tensione Passata

Vv

PD/PE/AG 4F

18-21 Radice

21-24 21-24 |Riempimento

18-21 Radice

21-25 22-25 |Riempimento
Radice

22-25 22-24 |Riempimento

| fili animati tubolari Béhler Welding



Panoramica - Basici per posizione piana

Classificazione EN Classificazione AWS

<
Z BOHLER Kb 46 T-FD 17632-A:T424BM 1H5 A5.36: E70T5-M21A4-CS1-H4
é BOHLER Kb 52 T-FD 17632-A:T46 4BM 3 H5 A5.36: E70T5-M21A4-CS1-H4
w BOHLER Kb NiCu1 T-FD 17632-A:T46 6 ZBM 3 HS5 AS5.36: EBOT5-M21A8-GH4
4 BOHLER Kb 60 T-FD 17632-A:T46 6 INiBM 3 H5 A5.36: E80T5-M21P8-Ni1-H4
9 BOHLER Kb 63 T-FD 18276-A:T554ZBM 3 H5 AS5.36: E90T5-M21A4-GH4
5 BOHLER Kb 65 T-FD 18276-A: T 554 1NiMo BM 3 H5 A5.36: E90T5-M21A4-GH4
O BOHLER Kb 85 T-FD 18276-A: T 69 6 Mn2NiCrMo B M 3 H5 AS5.36: E110T5-M21A8-K4-H4
o BOHLER Kb 85 T-FD (CO,) 18276-A: T 69 4 Mn2NiCrMo B C 3 H5 A5.36: E110T5-CTA4-K4-H4
ﬁ BOHLER Kb 90 T-FD 18276-A: T 89 4 Mn2Ni1CrMo B M 3 H5 A5.36: E120T5-GM-H4
E BOHLER DMO Kb T-FD 17632-A:T46 6 Mo BM 3 H5 A5.36: E80T5-M21P8-A1-H4
2 BOHLER DCMS Kb T-FD 17634-A: T CrMo1 BM 3 H5 AS5.36: EBOT5-M21PY-B2-H4
g BOHLER CM 2 Kb T-FD 17634-A:TCrMo2 BM 3 H5 A5.36: E90T5-M21PY-B3-H4
m BOHLER DCMV Kb T-FD 17634-A:TZBM 3 H5 AS5.36: E90T5-M21PY-GH4
BOHLER CM 5 Kb T-FD 17634-A: T CrMo5 BM 4 H5 A5.36: EBOT5-M21PY-B6-H4

| fili animati tubolari Béhler Welding
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Nome prodotto

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

Panoramica - Basici per posizione piana
Applicazione

Acciai fino a 420 MPa YS. CO,.
Acciai fino a 460 MPa YS. Miscela di gas e 100 % CO,,

Acciai resistenti alla corrosione atmosferica. Miscela di gas e 100 % CO,,.

Acciai per bassa temperature fino a 460 MPa YS. <1 % Ni.

Acciai Cr-Ni-Mo ad alta resistenza fino a 550 MPa YS. Miscela di gas.
Acciai Cr-Ni-Mo ad alta resistenza fino a 550 MPa YS. Miscela di gas.
Acciai Ni-Mo ad alta resistenza fino a 690 MPa YS. Miscela di gas.
Acciai Ni-Mo ad alta resistenza fino a 690 MPa YS. 100 % CO,,.
Acciai Ni-Mo ad alta resistenza fino a 890 MPa YS. Miscela di gas.
Acciai 0.5% Mo resistenti al creep. Miscela di gas.

Acciai 14 Cr-¥2 Mo resistenti al creep. Miscela di gas.

Acciai 274 Cr-1 Mo resistenti al creep. Miscela di gas.

Acciai Cr-Mo-V resistenti al creep (G17CrMoV5-10). Miscela di gas.
Acciai 5 % Cr-¥2 Mo resistenti al creep. Miscela di gas.

Tenacita CYN

-60°C
80Ja-60°C
130J a-60°C
80Ja-60°C
80Ja-40°C
100 J a-40°C
80Ja-60°C
80Ja-40°C
75Ja-40°C
130Ja-60°C
>100J a +20°C
»100J a +20°C
100J a+20°C
100J a+20°C

Grado

materiale ABS

EH36

EH36

NA
FQ51-FQ47-FQ43
EQ47-EQ5T - EQ56
EQ47-EQ5T - EQ56
FQ70

EQ70

NA

NA

NA

NA

NA

NA

| fili animati tubolari Béhler Welding




Posizione della torcia e parametri di saldatura
(Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

<
Z Corrente di
E Stick-out e Tensione Passata
(1] mm A \'%
% PA/1G/1F PA/1G/1F
N 1.0 15 130-160 19-21 Radice
n 220-250 21-24 Riempimento
2 1.2 15 130-150 17-20 Radice
5 220-310 22-30 Riempimento
o 1.4 20 170-200 20-22 Radice
% 220-360 24-32 Riempimento
é 1.6 Non consigliato Radice
20 270-400 27-34 Riempimento
Piana
PA/1G/1F

| fili animati tubolari Béhler Welding



Posizione della torcia e parametri di saldatura
(Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

Corrente di
saldatura

A A
PB/2F PB/2F

Stick-out Tensione Passata

230-250 Riempimento

230-310 Riempimento
270-350 Riempimento
260-400 Riempimento

<
4
<
o
Ll
4
o
N
7]
®)
a
o
L
o
O
)
<
m

Piana a d’angolo
PB/2F
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Passate successive

o
Prima passata
&

Passate successive

Prima passata

@ Breve sosta

Frontale
PC/2G

Posizione della torcia e parametri di saldatura
(Valori per la miscela di gas - aumentare di 1.5-2V per 100 % CO,)

Stick-out SC‘;rdrgmreqdi Tensione Passata
mm A v
PC/2G PC/2G
1.0 15 130-160 19-21 Radice
220-250 21-24 Riempimento
1.2 15 130-150 17-20 Radice
220-290 22-31 Riempimento
1.4 20 170-200 20-22 Radice
270-300 26-30 Riempimento
1.6 Non consigliato Radice
20 270-310 27-32 Riempimento
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JOIN!
voestalpine Béhler Welding

Con oltre 100 anni di esperienza, voestalpine Bohler Welding &

il punto di riferimento globale per le sfide quotidiane nei settori
della saldatura di giunzione, nella protezione da usura e contro la
corrosione nonché nel settore della saldobrasatura.

La vicinanza al cliente € garantita da oltre 43 filiali in 25 paesi,
con il supporto di 2.300 dipendenti e attraverso piu di 2.000
partner di distribuzione in tutto il mondo.

Con la consulenza individuale dei nostri tecnici applicativi e
ingegneri di saldatura, garantiamo che i nostri clienti siano in
grado di affrontare con successo anche le sfide pit impegnative
nei processi di saldatura.

voestalpine Bohler Welding propone tre specifici e dedicati
segmenti di prodotto al fine di soddisfare al meglio i requisiti
richiesti dai nostri clienti e partner.
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| bohler welding
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Lasting Connections - Come pioniere per i materiali
d'apporto innovativi, Béhler Welding offre a livello mondiale
un portafoglio di prodotti unico per la saldatura di giunzione.
Gli oltre 2.000 prodotti sono costantemente adattati alle
specifiche industriali correnti e ai requisiti dei clienti, certificati
da istituzioni rinomate e, quindi, omologati per le applicazioni
di saldatura pit complesse. “Lasting Connections” rappresenta
la filosofia del marchio, sia nella saldatura sia a livello umano
- come partner affidabile per i clienti.

| maintenance

Tailor-Made Protectivity™ - Con soluzioni innovative e su
misura, UTP Maintenance garantisce una combinazione
ottimale di protezione (protection) e produttivitd (productivity).
Tutto ruota intorno al cliente e ai propri requisiti individuali. Cid
& espresso nella promessa centrale di prestazioni: Tailor-Made
Protectivity ™.
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| fontargenerazng

In-Depth Know-How - Essendo un produttore leader di
materiali d'apporto per la brasatura, Fontargen Brazing offre
soluzioni collaudate che si fondano su 50 anni di esperienza
industriale, processi e procedimenti sperimentati. Queste
conoscenze approfondite (in-depth know-how) fanno di
Fontargen Brazing il partner preferito a livello internazionale
per ogni compito di brasatura.

voestalpine Bshler Welding voestdal pine

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.
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