Legierungstyp OK 63.41 A,

19123 L7316L ESAB
4

Stabelektrode

EN ISO 3581-A E19123LR53

SFA/AWS A5.4 E316L-26

Werkstoffnummer 1.4430

Kurzcharakteristik

Rutile kernstablegierte Hochleistungselektrode mit 150% Ausbringen fir wirtschaftliches Schweifl3en von
Stumpf- und Kehlndhten, bevorzugt in Position PA und PB. Hohe Abschmelzleistung und gré3ere
Ausziehlange. Ausgezeichnete Schweil3eigenschaften, auch auf keramischer Badsicherung.

AuRer fur das wirtschaftliche Schweif3en von CrNi- und CrNiMo-Stéhlen bis 400°C auch fur Schwarz/Weif3-
Verbindungen bis 300°C geeignet und zugelassen.

Grundwerkstoffe siehe SchweilRweiser Abschnitt

1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4401, 1.4404, 1.4429, 1.4435, 1.4571 u. &.,
Mischverbindungen schwarz/weil3

Ricktrocknung
350°C / 2h, bei VacPac nicht erforderlich.

Schweil3position

L L R

SchweilRgutrichtanalyse [%]
C Si Mn Cr Ni Mo FN
<0,04 07 09 185 12 2,8 3-8

Gutewerte des reinen Schweilgutes

Warme- Dehngrenze Festigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit

behandlung Rp0,2 N/mm? | Ry, N/mm? Asg % ISO-V J
‘ Rt -60°C

U 470 570 35 60 52

Stromeignung

ULmin =95V

Leistungsdaten

SchweilRdaten Kalkulationsdaten bei maximalem Schwei3sstrom

(] Lange | Schweil3strom Ausbringen | kg Schweilgut | Elektroden- kg SchweilRgut | Sekunden
mm mm min max ca. pro anzahl pro pro Stunde pro

A A % kg Elektroden | kg SchweilRgut | Brennzeit Elektrode
2,5 300 60 90 150 0,61 65 1,6 35
3,2 350 80 130 150 0,58 35 2,1 50
4,0 450 110 180 150 0,60 17 2,9 70
5,0 450 170 240 150 0,61 11 4,0 82
Zulassungen (siehe auch Draht/Pulver-Kombination) siehe Abschnitt Q

CE, LR, DNV, TUV
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