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BOHLER FOX CN 23/12 Mo-A

® weldin
/ boéhler by vocstO\D\'r\gc Stabelektrode, hochlegiert, nichtrostend, austenitisch, besondere Anwendungen

ENISO 3581-A EN ISO 3581-B AWS A5.4 / SFA-5.4
E23122LR32 ES309LMo-17 E309LMo-17

Rutil umhiilite, austenitische Stabelektrode von Typ E 23 12 2 L R/ E309LMo-17. Der erhohte Ferritgehalt (FN~20) im SchweiBgut
ermaglicht eine hohe Risssicherheit bei wenig schweiBgeeigneten Werkstoffen, Austenit-Ferrit-Verbindungen und SchweiBplattierungen.
Besondere SchonschweiBeigenschaften, eine einfache Verarbeitung an Gleich- und Wechselstrom. Selbstabhebende Schlacke. Fiir
Einsatztemperaturen von -60°C bis 300°C, fiir SchweiBplattierungen 1. Lage bis 400°C.

Ermdglicht Einlagen-Plattierungen fiir korrosionsbesténdige Oberflachen auf folgenden Stéhlen:

P235G1TH, P255G1TH, S255N, P295GH, S355N — S500N sowie fiir Hochtemperatur vergiitete Feinkornstahle.

Mischverbindungen von unlegierten Stéhlen und niedrig legierten Baustéhlen oder bei Verbindungen von Baustéhlen mit rostfreien Cr-,
CrNi- und CrNiMo- Stahlen, sowie fiir ferritisch-austenitische Verbindungen im Druckbehélterbau.

C Si Mn Cr Ni Mo
Gew.-% 0,02 0,7 08 23,0 125 2,7
Zustand Dehngrenze R, Zugfestigkeit R | Dehnung A (L;=5d)  Kerbschlagarbeit ISO-V KV J
MPa MPa % 20°C —60°C
u 540 (= 350) 690 (= 550) 28 (= 25) 50 40 (= 32)

u unbehandelt, SchweiBzustand

Stromart DC+/AC Dimension mm Strom A
Elektrodenstempelung  FOX CN 23/12 Mo-A/E 23 12 2,0 x 300 45-60
2LR 2,5 x 350 60— 80
3,2 x 350 80-120
4,0 x 350 100 - 160
5,0 x 450 140 - 220

Vorwérmung und Zwischenlagentemperatur sind auf den Grundwerkstoff abzustimmen.
Im Ausnahmefall Riicktrocknung bei 250 bis 300°C, min. 2 Std.

TOV (01362), ABS, RINA, DNV, BV, LR, CE

Samtliche angegebenen Informationen basieren aus sorgfaltiger Ermittiung und umfangreichen Becherchen. 1/1 03/2021
Wir i jedoch keine ahrlei und Haftung fiir die Richtigkeit der Angaben und Anderungen sind vorbehalten. www.voestalpine.com/welding




