
 
 

        
 

 

    	
  ELECTRODOS	
  RATIO 
FICHA	
  DE	
  DATOS	
  TECNICOS	
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  316	
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1. CLASIFICACION	
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NFA	
  81-­‐343:	
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Werkstoff	
  Nr.:	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  1.4316	
  
	
  

	
  
2. DESCRIPCION	
  

Electrodo	
  de	
  soldadura	
  con	
  revestimiento	
  rutilo-­‐básico,	
  para	
  soldar	
  aceros	
  inoxidablesausteníticos	
  con	
  contenido	
  
especialmentebajo	
  en	
  carbono,	
  para	
  temperaturas	
  de	
  trabajo	
  hasta	
  400	
  °C.	
  Metal	
  depositado	
  Cr	
  Ni	
  Mo.	
  

	
  

3. CAMPO	
  DE	
  APLICACIONES	
  

	
  
	
  

4. COMPOSICION	
  QUIMICA	
  (%)	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  (Valores	
  típicos	
  orientativos)	
  

C	
   Si	
   Mn	
   P	
   S	
   Mo	
   Cr	
   Ni	
   Cu	
   -­‐-­‐-­‐-­‐-­‐	
  
<0.03	
   0.75	
   0,55	
   -­‐-­‐-­‐-­‐-­‐	
   -­‐-­‐-­‐-­‐-­‐	
   2,20	
   18,0	
   12,0	
   -­‐-­‐-­‐-­‐-­‐	
   -­‐-­‐-­‐-­‐-­‐	
  

	
  

 

5. PROPIEDADES	
  MECANICAS	
  	
  	
  	
  (Valores	
  típicos	
  orientativos)	
  

 

Límite	
  Elástico	
  (N/mm²)	
   Carga	
  Rotura	
  (N/mm²)	
   Alargamiento	
  5d	
  (%)	
  
Resiliencia	
  Charpy	
  V	
  (J)	
  

+20	
  °C	
   -­‐196	
  °C 
>350	
   >520	
   >30	
   	
   	
  

 
6. PROCESO	
  DE	
  SOLDEO	
  

Prepare	
  cuidadosamente	
  la	
  zona	
  de	
  la	
  soldadura,	
  mantenga	
  el	
  arco	
  corto	
  con	
  avance	
  constante	
  y	
  suave,	
  evitando	
  la	
  
oscilación	
  del	
  electrodo.	
  En	
  posición	
  vertical,	
  llevar	
  la	
  progresión	
  ascendente	
  con	
  electrodos	
  de	
  diámetro	
  menor	
  o	
  igual	
  a	
  
4.00	
  mm,	
  para	
  posiciones	
  plana	
  y	
  horizontal	
  pueden	
  usarse	
  diámetros	
  mayores.	
  Se	
  recomienda	
  soldar	
  con	
  el	
  mínimo	
  
amperaje	
  posible	
  y	
  eliminar	
  completamente	
  la	
  escoria	
  entre	
  pases.	
  
 

7. PARAMETROS	
  DE	
  SOLDADURA	
  

Diámetro	
  del	
  electrodo	
  (mm)	
   Longitud	
  (mm)	
   Intensidad	
  de	
  Corriente	
  (A)	
   Voltaje	
  de	
  Arco	
  (V)	
  
1,6 250 30-40 18 

 300 40-60 20 
2,5 350 55-85 22 
3,2 350 75 – 110 25 
4,0 350 110 – 155 27 

	
  

8. POSICIONES	
  DE	
  SOLDADURA	
   	
   9. CERTIFICACIONES	
  

 
 

            

 


