ELECTRODOS REVESTIDOS DE

ACERO INOXIDABLE (SMAW)

OK 61,30
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El OK 61.30 es un electrodo LMA de acero inoxidable con muy bajo contenido en carbono para el soldeo en corriente alterna (CA/CC) o corriente continua (CC) del tipo
19Cr10Ni y aceros inoxidables estabilizados de composicion similar, excepto cuando deba alcanzarse la resistencia a la penetracion especificada para el material base. La
soldadura con OK 61.30 es muy facil, las soldaduras son excelentes y el gel puede eliminarse facilmente.

Datos técnicos

Clasificaciones ENISO 3581-A:E199LR 12
SFA/AWS A5.4 : E308L-17
CSA W48 : E308L-17
Werkstoffnummer : 1.4316

Homologaciones ABS : Inoxidable
CE : EN 13479
CWB : E308L-17
DB : 30.039.02
DNV-GL : VL 308 L
UKCA : EN 13479
vdTUV : 00792

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

Velocidad de soldadura CC+, CA
Contenido de ferrita FN 3-10

Tipo de aleacién CrNi austenitico
Tipo de revestimiento Rutilo acido
OCV CA min. 50

Caracteristicas mecanicas tipicas

Condiciones Tensién de fluencia Resistencia a la traccién Explicacion pertinente
ISO

Después de soldar 430 MPa 580 MPa 45%

Udarno Charpy V

Condiciones Temperatura de prueba Udarno KV

I1SO

Después de soldar 20 °C 70J

Después de soldar -60 °C 49 J

Composicién quimica tipica de una aleacion %.
(o3 Mn Si Ni Cr N FN WRC-92
0.03 0.7 0.9 10.0 19.3 0.09 5

Datos de rendimiento de la aleacién

diametro A \' Rendimiento (%) Tiempo de Capacidad de
combustién aleacion al 90% |
del electrodo max.

1,6 x 300 mm 35-45A 27V 55% 24 segundos 0,6 kg/h

2,0 x 300 mm 35-65 A 29V 55% 29 segundos 0,8 kg/h

2,5 x 300 mm 50-90 A 31V 55 % 36 segundos 1,1 kg/h

3,2 x 350 mm 70-130 A 31V 60 % 54 segundos 1,4 kg/h

4,0 x 350 mm 90-180 A 32V 60 % 60 segundos 2,0 kg/h

5,0 x 350 mm 140-250 A 33V 60 % 60 segundos 3,0 kg/h
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