L

' béhlerwelding

by voestalpine

BOHLER FOX CN 23/12 Mo-A

Stabelektrode, hochlegiert, nichtrostend, besondere Anwendungen

EN ISO 3581-A AWS A5.4 /| SFA-5.4
E23122LR32 E309LMo-17

Niedriggekohlte, austenitische Stabelektrode mit rutiler Umhullung. Durch erhdhten Ferritgehalt
(FN~20) im SchweiR3gut hohe Risssicherheit bei wenig schweil3geeigneten Werkstoffen, Austenit-
Ferrit- Verbindungen und Schweil3plattierungen. Besondere Schonschweil3eigenschaften, eine
exzellente Wechselstromverschwei3barkeit und die selbstabhebende Schlacke zeichnen diese
Qualitat aus. Fur Einsatztemperaturen bis 300 °C, fir Schweil3plattierungen 1. Lage bis 400 °C.

Mischverbindungen zwischen Bau-, Feinkornbau- und Vergutungsstahlen mit hochlegierten Cr-
und Crni(Mo)-Stéhlen; Austenit-Ferrit Verbindungen fur den Dampfkessel- und Druckbehélterbau.
Besonders geeignet fur die erste Lage von korrosionsbestandigen Mo-legierten
SchweiR3plattierungen an P235G1TH, P255G1TH, S255N, P295GH, S355N - S500N sowie an
warmfesten vergiiteten Feinkornbaustahlen nach AD-Merkblatt HP 0, Prifgruppe 3.

C Si Mn Cr Ni Mo

Gew.-% 0,02 0,70 0,80 23,00 12,50 2,70

u 550 (= 350) 700 (= 550) 27 (225) 50 40 (2 32)
u unbehandelt, SchweiRzustand

\ ? Stromart Rucktrocknung: Elektroden- g mm L mm Strom A
- DC(+)  Entnahme aus stempelung: 2,0 300 45 - 60
P AC . 3:2 ?D%Séi _ FOX “%3153/12 2,5  250/350 60 -80
Im Ausnahmefall ~ E 2312 2LR 2 50 BU—dZD

120 — 200 °C, 4,0 350/450 100 — 160

min. 2 h 5,0 450 140 - 220

Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur sind auf den Grundwerkstoff abzustimmen.

TUV (01362.), ABS, RINA, DNV GL, BV, LR, NAKS, CE

Samtliche angegebenen Informationen basieren auf sorgféltiger Ermittiung und umfangreichen Recherchen. Wir Gber- 08/2017
nehmen jedoch keine Gewahrleistung und Haftung fiir die Richtigkeit der Angaben und Anderungen sind vorbehalten. www.voestalpine.com/welding



