Ficha —_—
Técnich —— ELECTRODOSINFRA
AW INOX 3016
NORMA: ASME SFA-5.4/SFA-5.4M E 316H-16
AWS A5.4/AWS A5.4M  E 316H-16
DESCRIPCION

Electrodo para aceros de alta resistencia a la oxidaciéon y la corrosion. Es un electrodo de facil aplicacién, con facil
encendido y reencendido de arco para aplicaciones en todas posiciones, suelda con corriente directa electrodo al positivo
+ (CDPI) y con corriente alterna (CA). Posee un nucleo sélido tipo austenitico de la familia de aceros inoxidables al
Cr/Ni/Mo , recomendado para la soldadura de aceros inoxidables del tipo 316, y 316H, industria quimica, ambientes
corrosivos acompafiados de alta temperatura.

APLICACIONES

Usado ampliamente en construccién, soldadura y reparacion de equipo de la industria quimica, de manejo de carnicos y de
alimentos que conlleven &cidos o sustancias basicas, equipos de revelado fotogréficos, etc., trabaja particularmente bien
en medios donde existan acidos diluidos. Es usado para enchapar o recubrir y dar proteccién a los aceros dulces contra la
corrosion. Utilizado para la construccion de reactores, intercambiadores de calor, destiladores, tuberias, digestores,
recipientes de alta y baja presion y en la industria petroquimica. Materiales base 316 Gr. H.

VENTAJAS

Este electrodo esta especialmente recomendado para soldar acero inoxidable de la misma composicion y tiene una fusion
de metal particularmente suave y practicamente libre de chisporroteo. Los depdésitos son tersos al tacto y su perfil en filete
es de plano a concavo. Su contenido de carbono esta especialmente controlado (0,04 — 0,08 %), lo cual le permite poseer
una alta resistencia a la tension y al deslizamiento por termofluencia, ademés de poseer una notable resistencia a la
corrosion en medios agresivos. Este electrodo se aplica muy bien a bajos amperajes respecto a los estandares del mercado,
habiendo entonces muy poca zona afectada por el calor (ZAC) y sin precipitacion de carburos de cromo indeseables.

PROPIEDADES MECANICAS BAJO NORMATIVIDAD A.W.S.
Resistencia a la tension 520 MPa (75 000 psi )
Elongacion 30 %

COMPOSICION QUIMICA BAJO NORMATIVIDAD AW.S.

Carbono 0,04 - 0,08 %

Silicio 1,0 % Maximo
Manganeso 05-25 %

Cromo 17,0-20,0 %

Niquel 11,0-14,0 %
Molibdeno 20-30 %

Azufre 0,03 % Maximo
Cobre 0,75 % Maximo

Fosforo 0,04 % Maximo
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TECNICA DE SOLDEO

En soldadura de acero inoxidable la limpieza de las partes por soldar o revestir se debe hacer de manera que se elimine
absolutamente todos los restos de impureza ajenos al material base.

Usando corriente directa, conecte el porta electrodo al polo positivo (polaridad invertida), o bien, se puede emplear
corriente alterna; aplique cordones rectos (sin oscilacion) usando un arco corto, utilice el menor amperaje posible dentro
del rango recomendado, limpie la escoria entre pasos, mantenga una temperatura en la placa lo mas baja posible; cepille
con carda de alambre de acero inoxidable.

MEDIDAS DISPONIBLES

milimetros pulgadas Amperes
2,4 x 305 3/32x 12 50 - 80
3,2 x 356 1/8 x 14 75 - 105
4,0 x 356 5/32x 14 100 - 135
EMPAQUE

Bote pléstico c/5 kg en bolsa termosellada.



