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ELECTRODOS CUBIERTOS (STICK) (SMAW)

ELECTRODOS DE ACERO INOXIDABLE

OK 67.60

Acid-rutile coated MMA electrode giving an overalloyed weld metal. Suitable for welding stainless steel to mild and low alloyed steels. Also suitable for welding of
transition layers when surfacing mild steel with stainless steel weld metal.

Clasificaciones SFA/AWS A5.4 : E309L-17
EN ISO 3581-A : E 23 12 L R 3 2
CSA W48 : E309L-17
Werkstoffnummer  : 1.4332

Aprobaciones CE EN 13479
CWB E309L-17
DNV-GL VL 309
NAKS/HAKC 2.5-4.0 mm
Seproz UNA 272580
VdTÜV 00898

Las aprobaciones dependen de la ubicación de la fábrica. Póngase en contacto con ESAB para obtener más información.

Corriente de soldadura DC+, AC

Contenido de ferrita FN 10-22

Tipo de aleación Austenitic CrNi

Tipo de recubrimiento Acid Rutile

Propiedades tensoras típicas

Condición Límite de elasticidad Resistencia a la tracción Alargamiento

ISO

As Welded 470 MPa 580 MPa 32 %

Typical Charpy V-Notch Properties

Condition Testing Temperature Impact Value

ISO

As Welded 20 °C 50 J

As Welded -10 °C 40 J

à% Análisis metal depositado (valores típicos)

C Mn Si Ni Cr N Ferrite FN

0.03 0.9 0.8 12.4 23.7 0.09 15

Datos aportación

Diámetro Amperios Voltios Número de
electrodos/kg de
metal de soldadura

Tiempo de fusión
por electrodo al
90 % I máx.

Rendimiento  % Tasa de deposición
al 90 % I máx.

2.0 x 300.0 mm 45-65 A 27 V 136 38 sec 60 % 0.7 kg/h

2.5 x 300.0 mm 45-90 A 28 V 85 38 sec 60 % 1.1 kg/h

3.2 x 350.0 mm 65-120 A 29 V 45 51 sec 60 % 1.6 kg/h

4.0 x 350.0 mm 85-180 A 31 V 29 51 sec 60 % 2.5 kg/h

5.0 x 350.0 mm 110-250 A 32 V 19 58 sec 60 % 3.3 kg/h
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