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Eigenschaften
Massivdrahtelektrode mit erhöhtem Ferritgehalt (FN-16) im Schweißgut. Hohe Rißsicherheit
bei schwierig schweißbaren Werkstoffen, Austenit-Ferrit-Verbindungen und Schweißplattier-
ungen. Auf limitierte Aufmischung achten.
Hervorragende Gleitfähigkeit und Fördereigenschaften. Sehr gutes Schweiß- und Fließverhalten.
Einsetzbar für Betriebstemperaturen von -80'C bis +300 "C.

Richtanalyse der Massivdrahtelektrode

BOHLER CN 23112.IG
Massivdrahtelektrode, hochleg iert,

besondere Anwendungen
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Vorwärmung und Wärmenachbehandlung richten sich nach dem verwendeten Grundwerkstoff.

Werkstoffe
Verbindungen von und zwischen hochfesten, unlegierten und legierten Vergütungsstählen,
nichtrostenden, ferritischen Cr- und austenitischen Cr-Ni- Stähle, Manganhartstählen sowie

Schweißplattierungen'.1ür die erste Lage von chemisch-beständigen Schweißplattierungen an
für den Dampfkessel- und Druckbehälterbau eingesetzten ferritisch-perlitischen Stählen bis
zum Feinkornbaustahl S500N, sowie an den warmfesten Feinkornbaustählen 22Nil.AoCr4-7
nach dem SEW-Werkstoffblatt 365, 366, 20MnMoNiS-S und GlSNiMoCr3-7.

Zulassungen und Eignungsprüfungen
Tüv-D (4698.), DB (43.01 4.18), öBB, Tüv-A (308), DNV (3091), cL (4332s), sEpRoz, cE
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