Stabelektrode l

Hochlegiert, Mischverbindungen ALU N OX

welding alloys group

Magmaweld El 309MoL

Normen / Standards
EN ISO 3581-A: E23122LR12
AWS A5 .4: E309LMo-16

Eigenschaften

Rutile hochlegierte Stabelektrode zum Schweil3en von artverschiedenen Stahlen (Austenit-Ferrit) und von
nichtrostenden Plattierungen. Das Schweil3gut besteht aus Austenit mit ca. 15% Delta-Ferrit.
Auftragsschweil3ungen auf un- und niedriglegierten Stéhlen sind schon in der ersten Lage
korrosionsbestandig. Hochste Betriebstemperatur bei Mischverbindungen 300°C. Bei héheren
Temperaturen ist die Elektrode ENI 422 zu verwenden. Feintropfiger Werkstoffiibergang, gutes Benetzen
der Nahtflanken, feinschuppige Nahtoberflache, leicht l16sliche Schlacke, leichtes Ziinden und
Wiederzinden.

Wichtige Grundwerkstoffe / Wichtige Anwendungsgebiete

Mischverbindungen, Plattierungen. Bitte beachten Sie die zulassigen Betriebstemperaturen fir den
Schweil3zusatzwerkstoff und den Grundwerkstoff.

Richtanalyse des SchweilR3gutes in %

C Si Mn Cr Ni Mo
0,02 0,9 0,95 23,5 12,5 2,5
Mechanische Giutewerte des reinen Schweil3gutes (typische Werte)
Dehngrenze Rpo,2 [MPa] 600
Zugfestigkeit R [MPa] 720
Dehnung A (Lo = 5do)  [%0] 30
Kerbschlagarbeit KV [J] 50 bei +20°C

Warmebehandlung: unbehandelt

Verarbeitungshinweise
Rucktrocknung: 350°C / 2h, falls erforderlich
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Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen richten sich nach dem jeweiligen Grundwerkstoff. k"./‘
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Zulassungen
TUV, CE
Lieferformen
@(mm) | Lange(mm) | Strom (A) | Stuck/Pkt. | Kg/Pkt. | Pkt./Karton | Kg/Karton | Packform
2,5 300 50 - 80 89 1,75 10 17,5 Vac box
3,2 350 80 -120 53 2,0 10 20,0 Vac box

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
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