DATOS TECNICOS

o E312-16
ﬁf TECTUL

MATERIALES DATOS TECNICOS COMPOSICION
QUIMICA TiPICA

DIAMETRO LONGITUD AMPERAJE

mm (in) [mm] [A] C<0.15%
CARAC,TERISTICAS APL—:—?QSAOSN ES 2.4 (3/32) 300 40 - 70 N?:8.0-1 0-5%
FISICAS 3.2 (1/8) 350 70 - 100 Si<1.00%
Mn:0.5-2.5%
Cr:28.00-32.00%

DATOS TECNICOS

Resistencia a la
traccion ksi (MPa)

ELONGACION

NOMBRE

E312-16

105 - 120 (724 - 827) 22-33%

RECOMENDACIONES PARA SU APLICACION

Fabricados segun

AWS A5.4, NTC 2290, ASME SFA5.4 Mantenga un arco corto y evite movimientos bruscos del electrodo. Evite en lo posible la

oscilacién del electrodo. En posiciones vertical y sobre cabeza utilice electrodos de
maximo 4.0 mm (5/32") de diametro. Al soldar en posicion vertical lleve una progresion
ascendente. Puede aplicarse con corriente continua, polaridad invertida (+) o con
corriente alterna. Al soldar con corriente continua se obtendran las mejores condiciones
El CROMARCO 309-16 tiene un de operacion caracteristicas del electrodo. La superficie al soldar debe estar
revestimiento de tipo rutilico basico

que le permite al electrodo soldar perfectamente limpia. Las gratas utilizadas para la limpieza del cordon deben ser en
facilmente en todas las posiciones. acero inoxidable.

El Cromarco 312-16 se utiliza para la unién de
aceros inoxidables con aceros al carbono
y otros tipos de uniones disimiles.

* Fotos y medidas referenciales, sujetas a cambios sin previo aviso por parte del proveedor o fabricante.

La informacién contenida en esta ficha y sus anexos es de propiedad exclusiva de TECTUL SAS y se publica para mejorar el entendimiento y comprension sobre las caracteristicas y funcionamiento de los productos de esta plataforma,

motivo por el cual no podra ser usada por terceros no autorizados. Su utilizacién, copia, reimpresion, reproduccion, reenvio, distribucién, divulgacion, modificacion, interceptacion estan prohibidas por TECTUL SAS y son sancionadas legalmente.
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MATERIALS TECHNICAL DATA TYPICAL CHEMICAL

COMPOSITION
DIAMETER L~ o AMPERAGE
mm (in) (Al C<0.15%

PHYSICAL TYPICAL 2.4 (3/32) 300 40 -70 Ni:8.0-10-5%
CHARACTERISTICS APPLICATIONS 3.2 (1/8) 250 20 - 100 Si<1.00%
Mn:0.5-2.5%

Cr:28.00-32.00%

TECHNICAL DATA

TENSILE STRENGTH
ksi (MPa)

ELONGATIONN

NAME

E312-16

105 - 120 (724 - 827) 22 -33 %

RECOMMENDATIONS FOR ITS APPLICATION

Manufactured according to
AWS A5.4, NTC 2290, ASME SFA5 .4

Keep a short arc and awoid sudden movements of the electrode. Awid oscillation of the

electrode as much as possible. In vertical and overhead positions, use electrodes with a

maximum diameter of 4.0 mm (5/32”). When welding in a vertical position take an upward
progression. It can be applied with direct current, inverted polarity (+) or with alternating current.

Its coating is of the basic rutile type that q g . G : .

e e When welding with direct current, the best characteristic operating conditions of the electrode

easily in all positions. will be obtained. The surface when soldering must be perfectly clean. The grates used for

cleaning the cord must be made of stainless steel.

Cromarco 312-16 is used for joining stainless
steels with carbon steels and other
types of dissimilar joints.

* Reference photos and measurements, subject to change without prior notice from the supplier or manufacturer.

The information contained in this file and its attachments is the exclusive property of TECTUL SAS and is published to improve understanding of the characteristics and operation of the products on this platform, for this reason it cannot be

used by unauthorized third parties. Its use, copy, reprint, reproduction, forwarding, distribution, disclusure, modification, interception are prohibited by TECTUL SAS and are legally sanctioned.



