Especificacion UTP 308 L

EN 1600 : E199LR32 Electrodo de bajo contenido de carbono
para aceros resistentes a la corrosion y
AWS A5.4 : E308L-16 por acidos.

Campo de aplicaciéon

UTP 308 L se usa para union en aceros cromo-niquel 18/8icarhente resistentes a la corrosién. Se pueddarsaimbién aceros de la
misma aleacién, asi como aceros inoxidables al@rom

El depdsito d&JTP 308 L permanece estable a temperaturas de servicia 358t C.

UTP 308 L se utiliza para soldar entre otros, los siguientateriales:

ASTM UNS DIN Numero de material Material base

A 240 Tp.304 S30400 X5 CrNi 18 10 1.4301 Placga de acero y cinta
A 240 Tp.301 S30100 GX 10 CrNi 18 8 1.4312 Placga de acero y cinta
A 240 Tp.302 S30200 X 12 CrNi 18 8 1.4300 Placéa de acero y cinta
A 240 Tp.304L S30403 X 2CrNi 189 1.4306 Placgahie acero y cinta
A 743 Gr.CF8 J92600 GX 10 CrNi 18 8 1.4312 Furddici

Caracteristicas

UTP 308 L se utiliza en todas las posiciones, excepto lace¢rdescendente. Tiene arco estable. Enciendzenciende facilmente.
Separacion de la escoria sin dificultad. Aspect@adriperficie del corddn liso y fino, sin socawaes.

Propiedades mecanicas tipicas del deposito

Resistencia a la traccion AIarga_mlento
(1 =4d)
MPa %
> 520 >35
Andlisis estandar del depdsito (% en peso)
C Cr Ni Mo Mn Si Cu
<0,04 18,0-21,0 9,0-11,0 <0,75 05-25 001, <0,75

Instrucciones para soldar

Limpiar la zona por soldar y desengrasar. Utilim®aorto. Utilice sélo electrodos secos. Electsoddmedos por haber estado expuestos
al ambiente, se deben secar a una temperatuea2&ttry 300°C de 2 a 3 h.

. . Posiciones de soldadura L
Tipo de corriente: | (= +) (O LG s 5 5T ac

Parametros recomendados

Electrodos @ x L(mm) 2,4 x 300 3,2 x 350 4,0 x 400 5,0 x 450

Amperaje A 55-75 75-100 100-130 130-170

If it can be welded-we Rnow how



