ACEROS INOXIDABLES

ELECTRODOS REVESTIDOS (SMAW)

OK 63.30

Electrodo rutilico E316L-17 para soldadura en aceros estabilizados no sujetos a ataque corrosivo muy severo

Especificaciones

Clasificaciones

Aprobaciones

ENISO3581-A:E19123LR12
SFA/AWS A5.4 : E316L-17

CSA W48 : E316L-17
Werkstoffnummer : 1.4430

ABS : E316L-17
BV :316L

CE : EN 13479
CWB : E316L-17
DB : 30.039.06
DNV-GL : VL 316 L
LR :316L

UKCA : EN 13479
vdTOV : 00262

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

Corriente de soldadura
Contenido de Ferrita
tipo de aleacion

Tipo de revestimiento

Propiedades tipicas de Tension
Condicién
ISO

Como queda soldado 460 MPa

Teste Charpy
Condicion

ISO

Como queda soldado

Como queda soldado

Como queda soldado

% tipico de analisis de metal de soldadura

C Mn Si
0.02 0.6 0.8
Depésito

Didmetro Corriente

1.6 x 300.0 mm 30-45 A

2.0 x 300.0 mm 45-65 A
2.5x300.0 mm 45-90 A

3.2 x350.0 mm 60-125 A

4.0 x 350.0 mm 70-190 A

5.0 x 350.0 mm 100-280 A

Limite de flujo

DC+, AC

FN 3-10
Austenitic CrNiMo
Acid Rutile

570 MPa

Temperatura de prueba

-20 °C

-60 °C

20 °C
Ni Cr Mo
11.0 18.1 2.6

Tensioén Eficiencia

29V 56 %

29V 60 %

29V 55 %

30V 55 %

32V 56 %

32V 56 %

esab.com/consumiblespara soldadura

Resistencia a la traccion

Alargamiento

40 %

Valor de impacto

5517
437
60J

N FN WRC-92
0.10 6

Tiempo de fusién por Tasade deposicién a

electrodo al 90% | 90 % | méax
max

37 sec 0.4 kg/h

39 sec 0.6 kg/h

45 sec 0.9 kg/h

57 sec 1.4 kg/h

57 sec 2.0 kg/h

63 sec 3.0 kg/h



