ACERO INOXIDABLE EXATON
HILOS MIG/VARILLAS TIG (GMAW/GTAW) o

AN ESAB’ BRAND

Exaton 24.13.LNb

Exaton 24.13.LNb is a niobium-stabilized overalloyed filler metal suitable for overlay welding of carbon and low alloy steels, where a type 347 of overlay is required
in one layer. Typical applications is cladding of shells and inlets of hydrocrackers, which has a service temperature of 600-650°C. It is used for MIG/MAG welding
as well as for plasma welding and overlay welding using hot wire TIG and mechanized TIG.

Especificaciones

Clasificaciones EN ISO 14343-A : G/W/P 23 12 Nb
SFA/AWS A5.9 : ER309L (mod)
Aprobaciones CE : EN 13479

UKCA : EN 13479
Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Péngase en contacto con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de aleacion Austenitic (with approx. 15 % ferrite) 24 % Cr - 13 % Ni - Low C - Nb
Gas de proteccion M12, M13 (EN ISO 14175)

Propiedades tensoras tipicas
Condicién Limite de elasticidad Resistencia a la traccién Alargamiento
Como soldado 500 MPa 670 MPa 29 %

Propiedades de Ensayo de impacto Charpy

Condicién Temperatura de ensayo Valor de impacto
Como soldado 20°C 130J

Como soldado -60 °C 100J

Como soldado -196 °C 153

% Composicion hilo (valores tipicos)
C Mn Si S P Ni Cr Mo Cu N
0.01 2.1 0.3 0.001 0.013 125 24 0.02 0.01 0.05

% Composicion hilo (valores tipicos)
Nb Ti Co
0.8 0.005 0.02

% Analisis metal depositado (valores tipicos)
o} Mn Si S P Ni Cr Mo Cu N
0.02 2.2 0.2 0.001 0.012 12.5 23.2 0.01 0.01 0.07

% Andlisis metal depositado (valores tipicos)
Nb Co FN deLong

0.8 0.02 13

Parametros de soldadura

Amperios Diametro del hilo Voltios Velocidad de alimentacién de hilo
60-220 A 1.0 mm 15-28 V 4.0-12.0 mm/min
150-260 A 1.2mm 24-29V 3.0-10.0 mm/min

esab.com/consumibles



