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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

EXA 8018-B2

Producido por Soldexa

L =2 Nas Tz ‘G

El EXA 8018-B2 es un electrodo de bajo hidrogeno con polvo de hierro,alto ratio de deposicion, el deposito es una
aleacion de cromo molibdeno con contenidos tipicos de 1.25% Cr - 0.5% Mo y alta calidad radiogréfica , estas
aleaciones son empleadas para trabajos expuestos a medianas temperaturas.

A
ESAB °
> 4

Clasificaciones: AWS A5.5/ ASME SFA-5.5:E8018-B2
Tipo de Aleacion: Acero Carbono
Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
690 +/- 15°C (1h) 483 MPa 572 MPa 23 %

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Cr Mo Ni Cu Otros
(méx) 0.12 | (méx) 0.9 |(Mmax) 0.8 |(méx)0.03 |(méx)0.04 1.0-1.5 0.4-0.65

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension
2.4 mm 70-100 A 21-25V
3.2mm 90 - 145 A 22-28V
4 mm 130 - 200 A 22-28V

Informacién para pedidos

EXA 8018-B2 2.40mm 5.00kg 0900433
EXA 8018-B2 3.20mm 5.00kg 0900281
EXA 8018-B2 4.00mm 5.00kg 0900285
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

EXA 9016-B9

A
ESAB *
> 4

Producido por Soldexa
PA PC + PF wow PE g PF
Le 8 N Tz “GE

El EXA 9016-B9 es un electrodo de bajo hidrogeno con polvo de hierro,alto ratio de deposicion, el deposito es una
aleacion de cromo molibdeno con contenidos tipicos de 9% Cr-1% Mo-Nb-V , que le da la alta resistencia a la ruptura
por fatiga tipo creep , estas aleaciones son empleadas para trabajos expuestos a elevadas temperaturas.

Clasificaciones: AWS A5.5/ ASME SFA-5.5:E9016-B9
Tipo de Aleacion: Acero Carbono
Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
TTPS 760 +/- 15°C (2h) 651 MPa 768 MPa 21 %

Composicion Quimica (%)
Cc Mn |Si P S Cr Mo |Ni Cu Otros
0.10 10.83 |0.23 |0.005 0.001 |9.08 |1.06 0.48 |0.08 |Nb=0.03,V=0.24N=0.05, Al'=0.006, Mn + Ni=1.31

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension
2.6 mm 70-100A 21-25V
3.2mm 70-135A 22-28V
4 mm 90-180A 22-28V

Informacién para pedidos

EXA 9016-B9 2.60mm 5.00kg 0900219
EXA 9016-B9 3.20mm 5.00kg 0900215
EXA 9016-B9 4.00mm 5.00kg 0900344
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

EXA 9018-B3

Producido por Soldexa

L =2 Nas Tz ‘G

El EXA 9018-B3 es un electrodo de bajo hidrogeno con polvo de hierro y alto ratio de deposicion, contiene un aleacion
de cromo molibdeno , lo que permite trabajar a elevadas temperaturas de servicio presentando alta resistencia a la fatiga

A
ESAB °
> 4

por creep.

Clasificaciones: AWS A5.5/ ASME SFA-5.5:E9018-B3
Tipo de Aleacion: Acero Carbono

Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
TTPS 690 +/- 15°C 531 MPa 635 MPa 20 %

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Cr Mo Ni Cu Otros
(méx) 0.12 | (méx) 0.9 |(Max) 0.8 |(méx)0.03 |(méx) 0.04 2.0-2.5 0.9-1.2

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension
2.4 mm 70-100 A 21-25V
3.2mm 90 - 145 A 22-28V
4 mm 130 - 200 A 22-28V

Informacién para pedidos

EXA 9018-B3 2.40mm 5.00kg 0900279
EXA 9018-B3 3.20mm 5.00kg 0900280
EXA 9018-B3 4.00mm 5.00kg 0900289
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

SOLDFLEX 80

A
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Producido por Soldexa
PA PC 4 PG t+ PF == PE PG ¢ PF
L 2 KNs Ns Tz =& ‘G

Electrodo celuldsico especialmente disehado para soldadura de tuberias que brinda alta penetracion, buena calidad
radiografica y facil de manejar en todas las posiciones. Recomendado para oloeductos y gaseoductos en posicion
vertical descendente, pase en caliente, pase de relleno y pase de presentacion.

Clasificaciones: AWS A5.5 / ASME SFA-5.5: EB010-G
Tipo de Aleacion: Acero Carbono
Tipo de Corriente: CC+(-)

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 480 MPa 580 MPa 23 %
Resultado Charpy

Condicién Temperatura Impacto

Como soldado -30°C 40J

Composicion Quimica (%)
(] Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Fe
0.1 0.6 0.2 (max) 0.025 |(max) 0.025 0.3 0.6 - - Resto

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente
3.25 mm 65-120 A
4mm 120- 155 A
5mm 150-190 A

Informacion para pedidos

SOLDFLEX 80 3.25mm 5.00kg 0503776
SOLDFLEX 80 4.00mm 5.00kg LT 0503606
SOLDFLEX 80 5.00mm 5.00kg LT 0503607
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA ACERO DE BAJO Y MEDIO CARBONO

SOLDEXA 13

Producido por Soldexa
PA PC + PF == PE + PG
L FE Nss Tz N

Electrodo revestido del tipo rutilico, de arco suave y muy facil manejo en todas las posiciones. El metal depositado es de
Optima calidad, los cordones son de aspecto liso y homogéneo, la escoria no interfiere con el arco en ningin momento,
permitiendo mantenerlo corto v libre de chisporroteo. También recomendado para maquinas de corriente alterna y baja
tension de vacio.

A
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Clasificaciones: AWS A5.1 / ASME-SFA 5.1:E6013
Tipo de Aleacion: Acero Bajo Carbono
Tipo de Corriente: AC/DC

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacién
Como soldado 360 MPa (min) 450 - 560 MPa >19%
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado 20°C (min) 45 J

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si P ) Mo Ni Cr Cu Otros
0.120 0.38 0.26 (méx) 0.020 | (méax) 0.020

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente
2.5mm 60-85A
3.25mm 90-130A
4 mm 140-180A
5mm 160 - 220 A

Informacion para pedidos

SOLDEXA 13 2.50mm 5.00x25.00kg CJ 503706
SOLDEXA 13 3.25mm 5.00x25.00kg CJ 503696
SOLDEXA 13 4.00mm 5.00x25.00kg CJ 503707
SOLDEXA 13 5.00mm 5.00x25.00kg CJ 503709
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA ACERO DE BAJO Y MEDIO CARBONO

FACILITO 11

A
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Producido por Soldexa
PA PC + PF W= PE
L FE Nss Tx

Electrodo revestido de tipo celuldsico, de buena resistencia, disefiado para uso con corriente alterna o continua al polo
positivo. Presenta un arco estable y uniforme con gran facilidad en el encendido y el reencendido del electrodo, inclusive
con maquinas de baja tension de vacio; ademas, presenta facil remocion de escoria. El metal depositado solidifica con
rapidez lo que le confiere facilidad para realizar soldaduras en posiciones forzadas. Excepcionalmente disefado para
soldar aceros de bajo carbono de espesores delgados (aceros LAF).

Clasificaciones: AWS A5.1 / ASME-SFA 5.1: E6011
Tipo de Aleacion: Acero Bajo Carbono
Tipo de Corriente: CA / CCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacion

Como soldado 330 MPa (min) 430 MPa (min) 22 % (min)

Composicion Quimica (%)

[oF Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros

0.12 0.46 021 (méx) (méx) - - . - .
0010 0.016

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente
2.5mm 50-90A
3.25 mm 80-110A

Informacion para pedidos

FACILITO 11 2.50x300mm 5.00x20.00kg CJ 0505146
FACILITO 11 2.50mm 5.00x25.00kg CJ 0503467
FACILITO 11 1/8" 5.00x25.00kg CJ 0503466

10 esab.com



ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA ACERO DE BAJO Y MEDIO CARBONO

PUNTO AZUL

A
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Producido por Soldexa
PA PC + PF W= PE
L FE Nss Tx

Electrodo revestido del tipo celuldsico, de alta penetracion y resistencia, disefiado para uso con corriente alterna o
continua. Presenta un arco estable y uniforme con gran facilidad en el encendido y el reencendido del electrodo, ademas,
presenta facil remocion de escoria, puede soldar sobre superficies ligeramente oxidadas. El metal depositado solidifica
con rapidez lo que le confiere facilidad para realizar soldaduras en todas posiciones. Es ideal para las aplicaciones en
carpinteria metdlica.

Clasificaciones: AWS A5.1 / ASME-SFA 5.1:E6011
Tipo de Aleacion: Acero Bajo Carbono
Tipo de Corriente: CA / CCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacién
Como soldado 330 MPa (min) 430 MPa (min) 22 %
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado -30°C (min) 30 J

Composicion Quimica (%)

(o3 Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.05 0.5 0.3 (méx) 0.020 |(méx) 0.020 |- - - - -

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente
2.5 mm 50-80A
3.25mm 80-110A
4mm 115-150A

Informacion para pedidos

PUNTO AZUL 2.50mm 5.00x25.00kg CJ 0503173
PUNTO AZUL 1/8" 5.00x25.00kg CJ 0503107
PUNTO AZUL 4.00mm 5.00x25.00kg CJ 0503174
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA ACERO INOXIDABLE

EXA 106

Producido por Soldexa

A
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L 2 Ns T&

Electrodo austenitico - ferritico para la soldadura de aceros disimiles y aceros de dificil soldabilidad, con un contenido
aproximado de 30% de ferrita. El metal depositado es resistente a la fisuracion, corrosion, impacto, calor. Friccion metal-
metal, es muy ductil y tenaz, de facil encendido del arco, forma cordones planos libres de salpicadura y con ausencia de

mordeduras.

Clasificaciones:

AWS A5.4 / ASME SFA-5.4:E312-16

Tipo de Aleacion:

Acero Inoxidable

Tipo de Corriente:

CA/CCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacion
Como soldado 588 - 683 MPa 736 - 840 MPa 22 %
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado 20°C -

Composicion Quimica (%)

oF Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.10 1.00 0.90 (Max) 0.025 | (max) 0.020 |- 9.00 29.00 - -
Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente

2.5mm 55-85A

3.25 mm 80-120A

4 mm 110- 150 A

5mm 160 - 220 A

Informacion para pedidos

EXA 106 2.50mm 5.00kg LT 0501379

EXA 106 3.25mm 5.00kg LT 0501380

EXA 106 4.00mm 5.00kg LT 0501381

EXA 106 5.00mm 5.00kg LT 0501382
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA ACERO INOXIDABLE

EXA 137

A
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Producido por Soldexa
PA PC + PF W= PE
L FE Nss Tx

Electrodo de maxima resistencia al ataque corrosivo en medios &cidos y alcalinos, electrodo totalmente austenitico del
tipo 20/25/5. Posee una extrema resistencia a la corrosion en medios acidos y alcalinos, sus depdsitos contienen extra
bajo contenido de carbono. Muy resistente a los diferentes tipos de corrosion que atacan a los aceros inoxidables.

Clasificaciones: AWS A5.4 / ASME SFA-5.4:E385-16
Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable
Tipo de Corriente: CA / CCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 400 MPa 580 MPa >30 %
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado 20 °C >65J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.025 1.60 - - - 4.50 25.00 20.00

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente
2.4 mm 60-80A
3.2 mm 80-110A

Informacion para pedidos
EXA 137 2.40mm 3.60kg LT 0901040
EXA 137 3.20mm 5.40kg LT 0901095

esab.com 13



ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA ACERO INOXIDABLE

EXA 308H

Producido por Soldexa

LG 2%

El material de aporte EXA 308H es de estructura austenitica limitada + ferrita @-(19% de Cr-9% de Ni). Excelentes

=z N

= PE
| %

A
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resultados en la liberacion de la escoria, excelente aspecto del corddn de soldadura, buena soldabilidad, resistencia a la
corrosion, resistividad a alta temperatura.

Clasificaciones:

AWS Ab5.4 / ASME SFA-5.4:E308H-16

Tipo de Aleacion:

Acero Inoxidable

Tipo de Corriente:

CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion | Elongacion
Como soldado 510 MPa 580 MPa 40 %
Composicion Quimica (%)

C Si Ni Mn Cr S P
0.05 0.7 9.5 1 19.3 0.01 0.030

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente
2.4 mm 50-90A
3.2mm 70-130A
Informacion para pedidos

EXA 308H 2.40mm 5.00kg 0901007
EXA 308H 3.20mm 5.00kg 0900234
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA ALUMINIO Y ALEACIONES

Aluweld 4043

A
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Producido por Soldexa
LB J=fc
nis 1G 2G

Aleacion de aluminio al con 5% de silicio de muy buena fluidez. Dentro de las caracteristicas especiales del Aluweld
4043 es el facil desprendimiento de la escoria en comparacion con otros electrodos similares. Por la velocidad con
que se puede depositar, se reduce al minimo las distorsiones y perforaciones. El material depositado posee buena
conductividad eléctrica. Se recomienda para soldar, emplear los electrodos en forma casi perpendicular a la pieza de
trabajo, empleando un arco corto.

Clasificaciones: AWS A5.3 / ASME SFA-5.3:E4043
Tipo de Aleacion: Aluminio y aleaciones
Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado >90 MPa >180 MPa >15%

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Fe Al Otros
- - 4.9 - - - - 0.26 Rem -

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente

3.256 mm 80-110A

Informacion para pedidos
ALUWELD 4043 3.25mm 1.00kg 505108
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA COBRE Y ALEACIONES

EXA 206

A
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Producido por Soldexa
LB J=fc
nis 1G 2G

Electrodo de cobre desoxidado, cuyo valores de resistencia y alargamiento son similares a los del metal base, por tanto
apropiado para soldaduras de unién en cobre. Facil remocion de escoria. El metal aportado estara libre de fisuras y
porosidades si ha sido aplicado el adecuado precalentamiento.

Clasificaciones: AWS A5.6 / ASME SFA 5.6:ECu
Tipo de Aleacion: Cobre y aleaciones
Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion

Como soldado - 280 MPa 20 %

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros

- 0.09 - - - - - - Resto 0.2% Fe

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente
3.25 mm 90-110A
4 mm 120-140A

Informacion para pedidos
EXA 206 4.00mm 5.00kg 901041
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA COBRE Y ALEACIONES

EXABRONCE Al

A
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Producido por Soldexa
PA PC + PF W= PE
L FE Nss Tx

Aluminio Cuproso de gran resistencia a la corrosion en presencia de agua de mar y gran resistencia a la friccion metal -
metal, el material depositado es muy tenaz y posee altos valores mecanicos. El depdsito del EXABRONCE AL presenta
buen acabado, es maquinable y auto-endurece en trabajo.

Clasificaciones: AWS A5.6 / ASME SFA 5.6:ECUAI-A2
Tipo de Aleacion: Cobre y aleaciones
Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la Elongacion Dureza
traccion
Como soldado 400 - 465 MPa 500 - 650 MPa 20-30 % 135-145HB

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Al Cu Otros
- - - - - - - 7.00 Resto 1.5% Fe
8.00

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente

3.20 mm 60-90A

Informacion para pedidos
EXABRONCE AL 3.20mm 4.545kg 900713
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA NIiQUEL Y ALEACIONES

EXA 511

A
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Producido por Soldexa
PA PC + PF W= PE
L FE Nss Tx

Soldadura de Monel, especialmente disefiado para soldadura de monel, aceros disimiles y plaqueado de aceros, metal
de aporte estable frente a productos quimicos, agua de mar, calor. Recomendable para aplicaciones de trabajo entre 196
a 450 °C. Excelente operatividad en uniones a tope y filete en posicion plana y los diametros delgados pueden soldar en
toda posicion.

Clasificaciones: AWS A5.11 / ASME SFA 5.11:ENiCu-7

Tipo de Aleacion: Niquel y aleaciones

Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacién
Como soldado 300 - 350 MPa 500 MPa 30 %
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado 20°C >120J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
<0.03 <4 <1 - - - > 62 - Resto 2,4% Fe; 0,6% Ti
Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente

2.5mm 60-80A

3.20 mm 90-120A

Informacion para pedidos

EXA 511 2.50mm 5.00kg LT 0900024

EXA 511 3.20mm 5.00kg LT 0900025
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA NIiQUEL Y ALEACIONES

EXA 521

A
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Producido por Soldexa
PA PC + PF W= PE
L FE Nss Tx

Electrodo de Ni/Cr/Fe de alto rendimiento, el metal depositado posee una aleacion resistente al frio y al calor, con muy
buena estabilidad al cambio de temperatura. Excelente resistencia a la oxidacion a altas temperaturas y soporta impactos
a temperaturas criogénicas.

Clasificaciones: AWS A5.11 / ASME SFA 5.11:ENiCrFe-2
Tipo de Aleacion: Niquel y aleaciones
Tipo de Corriente: AC/DC

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacion
Como soldado 420 MPa 560 - 630 MPa 34 %
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado 20 °C 67J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.05 2.90 0.60 - - 2.0 Resto 17.0 - 9,6% Fe; 1,5%Nb

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente

3.20 mm 110-140A

Informacion para pedidos
EXA 521 3.20mm 5.00kg LT 0900026
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ELECTRODOS (SWAW) ﬁ

ELECTRODOS PARA NIiQUEL Y ALEACIONES

EXA 523

Producido por Soldexa
PA PB PC t+ PF = PE
L KE FE N T

Electrodo revestido de niquel-cromo-fierro que se usa para la union de diferentes combinaciones de aleaciones con: base
de niguel, niquel y cromo, a sf mismos aceros inoxidables o aceros de baja aleacion. Este electrodo produce un depdsito
de soldadura mecanizable y cumple requerimientos de sanidad con ensayos de Rayos X. Aplicaciones mas comunes

en la industria petroquimica o quimica y la industria nuclear donde se utiliza para uniones de materiales disimilares entre
tanques y tuberias primarias.

Clasificaciones: | AWS A5.11/ ASME SFA 5.11:ENCrFe-3 |

‘ Tipo de Aleacion: ‘ Niquel y aleaciones ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacion
Como soldado 310 MPa 552 MPa 30 %
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado -195°C 82J

Composicion Quimica (%)
C Ni Fe Mn Cu S Si Nb Cr Co Ti Otros
0.1 59 10 9 0.5 0015 |1 2.3 16 0.12 1 0.5

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente
3.2mm 100 - 140 A
4 mm 140-180A

Informacion para pedidos
EXA 523 3.20mm 4.545kg LT 900546
EXA 523 4.00mm 4.545kg LT 0900545
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA NIiQUEL Y ALEACIONES

EXA 524

A
ESAB °
> 4

Producido por Soldexa
PA PC + PF W= PE
L FE Nss Tx

Electrodo revestido de Ni/Cr/Mo resistente a la accion de agua de mar, a la corrosion en medios acidos y alcalinos,
corrosion intergranular, bajo tension, por picaduras, bajo rendijas y altas temperaturas.

Clasificaciones: | AWS A.11/ ASME SFA 5.11:ENICMo-3
Tipo de Aleacion: Niquel y aleaciones
Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 420 - 520 MPa 760 - 800 MPa 30-35%
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado 20°C 55-80J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.04 1.0 0.700 - - 9.50 Resto 21.50 - 4,0% Fe; 3,2% Nb

Informacién Técnica Adicional

Diametro Corriente

3.20 mm 70-110A

Informacién para pedidos
EXA 524 3.20mm 5.00kg LT 900028
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA NIiQUEL Y ALEACIONES

EXA 717 H

A
ESAB *
> 4

Producido por Soldexa
LB J=fc
nis 1G 2G

Electrodo de Ni/Cr/Fe de alto rendimiento, el metal despositado posee una aleacion resistente al frio y al calor, con muy
buena estabilidad al cambio de temperatura, manteniendo sus propiedades ante variaciones ciclicas de temperatura.

‘ Clasificaciones: AWS A5.11 / ASME SFA 5.11:ENiCrMo-4
Tipo de Aleacion: Niquel y aleaciones
Tipo de Corriente: AC/DC

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion | Elongacion Dureza

Como soldado 520 MPa 710 MPa 27 % 375 - 420 HB

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.02 <1.0 - - - 15.50 Resto 14.60 - 6,5% Fe; 4,2% W

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente

3.25 mm 110-140A

Informacion para pedidos
EXA 717 H 3.25mm 5.00kg LT 0501407
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA NIiQUEL Y ALEACIONES

A
ESAB °
> 4

EXA 721

Producido por Soldexa

LS lZF =%

Electrodo tubular recubierto por inmersion, relleno con particulas trituradas de carburos de tungsteno con tamafio

de grano controlado y clasificado con malla. Presenta buenas caracteristicas de soldabilidad, su metal depositado

esta conformado por carburos de tungsteno uniformemente distribuidos en una matriz de acero al carbono, es no
maquinable y se recomienda realizar un solo pase. Presenta maxima resistencia a la abrasion severa (abrasion pura). Es
recomendable utilizar una cama cojin de EXA 1086, cualquiera de ellos en funcion del metal base.

Tipo de Aleacion: Niquel y aleaciones

Tipo de Corriente: CA /CCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia  Resistencia a la traccion | Elongacion Dureza

Como soldado - - - 70 - 75 HRc

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni wWC Fe Otros
- 60.00 Resto -

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente
4 mm 100- 120 A
4.8 mm 120-150A

Informacion para pedidos
EXA 721 4.00mm 5.00kg LT 0900029
EXA 721 4.80mm 5.00kg LT 0900030
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ELECTRODOS (SWAW)

ELECTRODOS PARA HIERRO FUNDIDO

EXANIQUEL Fe

A
ESAB *
> 4

Producido por Soldexa
PA PC + PF W= PE
L FE Nss Tx

Electrodo especial de Hierro-Niquel maguinable para la soldadura en frio o caliente de hierro fundido gris, nodular o
maleable, el metal depositado es resistente a la fisuracion, maquinable y libre de poros. Se caracteriza por su excelente
fluidez y arco estable. Ideal para soldadura del hierro fundido sin precalentamiento. Presenta buena soldabilidad sobre
superficies contaminadas y es recomendado para relleno. Se recomienda cordones de soldadura cortos (30 a 50 mm de
longitud), para reducir la entrada de calor a la pieza y evitar sobrecalentamiento del electrodo.

Clasificaciones: AWS A5.15 / ASME SFA-5.15:ENiFe-Cl
Tipo de Aleacion: Hierro-Niquel
Tipo de Corriente: AC/DC

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion

Como soldado > 330 MPa 276 - 448 MPa 15 %

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
1.25 0.25 0.60 - - - Resto

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente
2.5mm 70-90A
3.25mm 90-125A
4 mm 120-170A

Informacion para pedidos

EXANIQUEL FE 2.50mm 5.00kg LT 0501395
EXANIQUEL FE 3.25mm 5.00kg LT 0501393
EXANIQUEL FE 4.00mm 5.00kg LT 0501394
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ELECTRODOS (SWAW) ﬁ

ELECTRODOS - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

EXA 726 A

Producido por Soldexa

LG 2%

Electrodo de recargue base cobalto, para aplicaciones donde hay abrasion o erosion severa, junto con temperatura y/o
corrosion con impactos moderados, relleno de matrices de forja en caliente. No maquinable. Varillas de base de Cobalto
de gran resistencia a la abrasion, corrosion y alta temperatura.

| Clasificaciones: | AWS A5.13 / ASME SFA 5.13:ECoCr-C \

‘ Tipo de Corriente: ‘ CC+ ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas
Condicion Limite de Fluencia | Resistencia a la traccion Elongacién Dureza
Como soldado - - - 54 - 58 HRc

Informacién Técnica Adicional

Diametro Corriente
3.20 mm 90 - 120 A
4 mm 130- 160 A

Informacion para pedidos

EXA 726 A 3.20mm 5.00kg LT 0900031
EXA 726 A 4.00mm 1.00kg BL 0900032
Producido por Soldexa

LG 2%

Electrodo de recargue base cobalto, para aplicaciones donde hay abrasién metal-metal e impactos severos con alta
temperatura y/o en medios corrosivos. Presenta buenas propiedades frente a la erosion y cavitacion. Ideal para filos de
cuchillas de corte en caliente y relleno de matrices de forja en caliente Maquinable. Varillas de base de Cobalto de gran
resistencia a la abrasion, corrosion y alta temperatura.

| Clasificaciones: | AWS A5.13 / ASME SFA 5.13:EC0Cr- A \

‘ Tipo de Corriente: ‘ CC+ ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas
Condicion Limite de Fluencia  Resistencia a la traccion | Elongacién Dureza
Como soldado - - - 36 - 40 HRc

Informacién Técnica Adicional

Diametro Corriente
3.20 mm 90-120A
4 mm 130- 160 A

Informacion para pedidos
EXA 726 B 3.20mm 1.00kg BL 0901296
EXA 726 B 4.00mm 1.00kg BL 0900034
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ELECTRODOS (SWAW) ﬁ

ELECTRODOS - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

Stoodite 6

Producido por Stoody

LS 1ZF =%

Stoodite 6 es la aleacion de cobalto mas utilizada. Tiene excelente resistencia a muchas formas de degradacion

quimica y mecénica en un amplio rango de temperaturas. Los atributos de Stoodite 6 incluyen su excelente resistencia
autoempatada a la friccion, dureza a alta temperatura y su alta resistencia a la erosion por cavitacion. Se puede maquinar
con herramientas de carburo. Se adhiere bien con los aceros aleados soldables incluyendo los aceros inoxidables.

Clasificaciones: AWS A5.13 ECoCr-A

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia | Resistencia a la traccion | Elongacion Dureza

Como soldado - - - 39 - 48 HRc (2 capas)

Composicion Quimica (%)
C Si Mn Mo Ni Cr w Fe Co
11 1.0 0.1 0.1 1.9 28.8 45 32 39.7

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension
3.20 mm 90-120A 20-40V
4.00 mm 135-160 A 20-40V
4.80 mm 160- 180 A 20-40V
6.40 mm 220-270A 20-40V

Informacion para pedidos

STOODITE 6 3.20mm 4.54kg 0810612 (10242700)?7?
2972927 2972727
2222727 2222727
2922797 2992727
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SECADO

En hornos adecuados. Aplicable para electrodos bdsicos; para electrodos de
alto rendimiento, rutilico, hierro fundido, inoxidable, aluminio. Se debe evitar el
uso de electrodos celulosicos.

Tipo de electrodo

Bésicos

Alto rendimiento

Rutilicos

Hierro fundido

Rutilicos inoxidables

Bésicos inoxidables

Aluminio*

Temp. eficaz Tiempo real
de las cajas de atemp.
electrodos (°C) efectiva (h)
325+25 1,5+0,5
275+25 1,56+0,5
80 +10 1,56+0,5
80 +10 1,56+0,5
275+ 25 1,5+0,5
225+25 1,5+0,5
120 + 10 1,0

* Los electrodos envasados al vacio no requieren secado, siempre que el
embalaje no se ha roto ni abierto durante mas de 12 horas.

En hornos propios.

CONSERVACION

Distribucién central y / o sectorial.

Tipo de

electrodo

Basicos

Alto rendimiento

Rutilicos

Hierro fundido

Inoxidables

Aluminio

Temperatura (°C) Temperatura (°C)

en hornos en hornos portatiles
125+25 115+ 35
1010 100 20
60+ 10 60 + 10
60+ 10 60 + 10
110+ 10 100 + 20
60+ 10 60+ 10

Y o
ESAB *
> 4

ABREVIATURAS
[ —— Limite de resistencia
LFos Limite de fluencia
A Alargamiento

Charpy (muestra en V - resistencia)

.. Tensién minima en vacio

.. Rendimiento
..0,102 kgfm
.. 1 N/mm? = 0,102 kg/mm?

..Corriente continua polaridad positiva

.. Corriente continua polaridad negativa

Corriente alterna

.. Dureza Brinell

.. Dureza Rockwell C

.. Dureza Vickers

.. Tratamiento térmico posterior a la soldadura

..American Bureau of Shipping

.. Bureau Veritas
.. Det Norske Veritas
Lloyds Register

..Germanischer Lloyds

FBTS........... Fundacion Brasilefia de Tecnologia
de Soldadura
FN.... ..Numero de Ferrita segiin la WRC-92

kg de metal depositado

Rendimiento =
kg de alambre sin recubrimiento

Metal depositado = valores médios estadisticos
Propiedades mecanicas = Valores tipicos/ASME

CLASIFICACION PARA ELECTRODOS REVESTIDOS

ASME / AWS SFA - 5.1 (Aceros al carbono)

Indica electrodo revestido

Indica el limite minimo de resistencia, en KSi, del metal

333

!

ASME / AWS SFA - 5.5 (Aceros de baja aleacién)

Indica electrodo revestido
Indica el limite minimo de resistencia en KSi del

roducido de acuerdo con el procedimiento
de preparacion de esta especificacion

Indica posicién de soldadura, tipo de recubrimiento y
corriente de soldadura adecuada

Indica electrodo disefiado para cumplir con los
requisitos de aplicaciones militares

Indica que el electrodo cumple los requisitos de
prueba de absorcion de humedad

Indica que el cumple los It de

prueba de hidrégeno difusible

Indica que el cumple con los requisitos

de resistencia mas exigentes

ASME / AWS SFA - 5.4 (Aceros inoxidables)

Indica electrodo revestido

Indica la ion quimica del metal

XXX YY

depositado sin diluir producido por el electrodo
en soldadura SMAW

Indica funcionalidad (posicion de soldadura,
tipo de recubrimiento y corriente de soldadura
adecuada)

metal producido de acuerdo con el
procedimiento de preparacién de esta especificacion

—— Indicaposicién de soldadura, tipo de

recubrimiento y corriente de soldadura adecuada.

E (XX YY -X Indica la icion quimica del metal
depositado sin diluir producido por el electrodo en
soldadura SMAW

E XXX YY M Indica un electrodo disefiado para cumplir con los

E (XX YY M1 requisitos de aplicaciones militares (mayor tenacidad

E (X)XX YY M -HZ y alargamiento)

E (X)XX YY M1 -HZ Ind | electrod ol isitos d

E (X)XX YY -X -HZ R— Indica que el slectrodo cumple os requisitos de

prueba de absorcion de humedad.

Indica que el electrodo cumple los requisitos de
prueba de hidrégeno difusible

ASME / AWS SFA - 5.11 (Aleaciones de niquel)
ASME / AWS SFA - 5.15 (Hierro fundido)

Indica electrodo revestido

Indica la icion quimica del metal
depositado sin diluir producido de acuerdo
con el procedimiento de preparacién de esta
especificacion

E XXXX-XX
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ESAB °
CLASIFICACION DE CONSUMIBLES PARA REVESTIMIENTOS DUROS SEGUN LA NORMA DIN 8555

Ex: DIN 8555 IE @

Grupo de aleacién Tipo de metal de aporte

IE Proceso de soldadura

G - Soldadura de oxiacetileno

E - Soldadura manual por arco con electrodo revestido
MF - Soldadura por arco eléctrico con alambres tubulares
TIG - Soldadura por arco eléctrico con electrodos de tungsteno 2 Sin alear con hasta o mas de 0.4% C o baja aleacion
MSG - Soldadura por arco eléctrico con proteccion de gas con mas de 0.4% C y hasta un méaximo de 5% de

UP - Soldadura por arco sumergido elementos de aleacion de Cr, Mn, Mo, Ni en total

1 Sin alear con hasta 0.4% C o baja aleacion con
hasta 0.4% C y hasta un maximo de 5% de los
elementos de aleacion de Cr, Mn, Ni en total

3 Aleado, con las propiedades de los aceros de
trabajo en caliente

Meétodo de produccion Nivel de dureza Rango de dureza ) .
4 Aleado, con las propiedades de los aceros rapidos
gg’ -flan';i%ado 150 125<HB <175 5 Aleaciones, més del 5% de Cr, con un bajo
- fundido 200 175 <HB < 225 contenido de C (hasta méas o menos 0.2%)
GZ - extruido 250 225 < HB < 275
GS - sinterizado 300 275 < HB < 325 6 Aleaciones, con mas del 5% de Cr, con un mayor
GF - tubular 350 325 < HB < 375 contenido de C (hasta més o menos 0.2% a 2.0%)
UM - revestido
ggg i;g : Eg f gig 7 Austeniticos en Mn con 11 a 18% Mn, mas de
= 0.5% C y hasta 3% Ni
40 37 < HRc < 42 8 Austeniticos Cr-Ni-Mn
45 42 < HRc < 47
50 47 < HRc < 52 9 Aceros al Cr-Ni (resistentes a la oxidacion, 4cidos y calor)
55 52 < HRc < 57
60 57 < HRc < 62 10 Con alto contenido de C y alto Cr y sin agentes
65 62 < HRc < 67 formadores de carburo adicionales
70 HRc = 68 20 A base de Co, con Cr-W, con o sin Ni y Mo
21 A base de carburo (sintetizado, fundido o tubular)
Propiedades del metal de aporte 22 En base de Ni, con Cr, con Cr-B
C - resistente a la corrosion 23 En base Ni, con Mo, con o sin Cr
G - resistente al desgaste abrasivo
K - capaz de endurecerse en el trabajo 30 En base Cu, con Sn
N - no magnetizable 31 En base Cu, con Al
P - resistente al impacto
R - resistente a la formacion de escoria 32 En base Cu, con Ni

S - capacidad de corte (aceros répidos, etc.)

T - resistente a altas temperaturas como las herramientas de aceros
para trabajos en caliente

Z - resistente al calor (sin formacién de escoria), para temperaturas
por encima de 600 °C

POSICIONES DE SOLDADURA

PC

— 26 POSICION DE SOLDADURA HORIZONTAL - 2G
I % POSICION DE SOLDADURA SOBRE CABEZA - 4G

4+ PG POSICION DE SOLDADURA VERTICAL
\ 3Gl Progresion: DESCENDENTE - 3GD

+ PF  POSICION SOLDADURA VERTICAL
\ 3GU Progresion: ASCENDENTE - 3GU

POSICION DE SOLDADURA BAJO MANO - 1G

7/ Bes POSICION DE SOLDADURA CON CHAPA EN EL EJE HORIZONTAL - 2F
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ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION 31-36
MIGFIL ER80S-B2 (Soldexa)
MIGFIL ER90S-B3 (Soldexa)
MIGFIL PS B-GC (SOIGEXA) ... veovereeiieeesieiseeseissississssssesss et sss s sttt s a3t sttt es
SOLDAMIG ER70S-6 (Soldexa) ...
SPOOLARC 83 (ESAB)
ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS INOXIDABLES 37-43
MIGFIL 19 (SOMUEXE). ...ttt s s8££ e85 2 bbbt s ettt

MIGFIL 2010Mo (Soldexa)
OK Autrod 310 (ESAB) ..
OK Autrod 312 (ESAB)
OK AUTOT 4TONIMO (ESAB) ... itttk b bbbt ns 41
MIGFIL PS 134 (SOITEXG) ... veveeeeeeieiseieiseieissieissseie e tssse sttt ettt s s 42-43
ALAMBRES SOLIDOS PARA ALUMINIO Y ALEACIONES 44-48
ALMIGWELD ER1100 (Alcotec)
ALMIGWELD ER5356 (Alcotec)
ALMIGWELD ER4043 (Alcotec)
ALMIGWELD ER4047 (Alcotec)
ALMIGWELD ER5183 (Alcotec)
ALAMBRES SOLIDOS PARA COBRE Y ALEACIONES 49-51
OK Autrod 19.12 (ESAB)
OK Autrod 19.40 (ESAB)
OK Autrod 19.46 (ESAB)
ALAMBRES SOLIDOS PARA NIQUEL Y ALEACIONES 52
OK Autrod NiCrMo-4 (ESAB)

esab.com



ALAMBRES SOLIDOS (GMAW)

ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

MIGFIL ER80S-B2

A
ESAB °
> 4

Producido por Soldexa
PA PC + PF W= PE
L FE Nss Tx

Alambre de acero al Cr-Mo (acero de baja aleacion) para proceso GMAW. El metal depositado es resistente al Creep en
aceros sometidos a temperaturas de trabajo de hasta 550 °C. Presenta buena resistencia a altas temperaturas y a la
corrosion. Su depdsito es facilmente maquinable, libre de poros y fisuras.

Clasificaciones: AWS A5.7 / ASME-SFA 5.28:ER80S-B2
Tipo de Aleacion: Baja aleacion
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion

Como soldado 500 MPa 590 MPa 26 %

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.07-0.12 | 0.40-0.70 |0.40-0.70 |(méx) 0.025 | (max) 0.025 | - (méx) 0.002 | 1.20-1.50

Informacion Técnica Adicional

Condicion

98% Ar + 2%C02 ¢ 80/20 Ar/CO2

Diametro Corriente Tension
1.20 mm 180-220 A 30-34V
Condicion

100%C0O2 ¢ 80/20 Ar/CO2

Diametro Corriente Tensién
1.20 mm 120-150A 23-26V

Informacion para pedidos
MIGFIL ER80S-B2 1.20mm 15.00kg 0901249
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW)

ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

MIGFIL ER90S-B3

A
ESAB *
> 4

Producido por Soldexa
PA PC + PF W= PE
L FE Nss Tx

Alambre de acero al Cr-Mo (Acero de baja aleacion) para proceso GMAW, se emplea para soldar aceros con contenido
de 2.25% Cr 1% Mo que se emplean en recipientes a presion, a elevadas temperaturas y altas presiones. El metal
depositado es resistente al Creep en aceros sometidos a temperaturas de trabajo de hasta 600 °C. Presenta buena
resistencia a altas temperaturas y a la corrosion. Su depdsito es faciimente maquinable, libre de poros y fisuras.

Clasificaciones: AWS A5.7 / ASME-SFA 5.28:ER90S-B3
Tipo de Aleacion: Baja aleacion
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 540 MPa 670 MPa 26 %

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.07-0.12 |0.40-0.70 |0.40-0.70 |(méx) 0.025 | (max) 0.025 0.09-1.20 |(méx) 0.02 |2.30-2.70

Informacién Técnica Adicional

Condicion

98% Ar + 2%C02 ¢ 80/20 Ar/CO2

Diametro Corriente Tension
1.20 mm 180-220 A 30-34V
Condicion

100%C02 6 80/20 Ar/CO2

Diametro Corriente Tension

1.20 mm 120 - 150 A 23-26V

Informacion para pedidos
MIGFIL ER90S-B3 1.20mm 15.00kg 0901250
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW)

ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

MIGFIL PS 6-GC

A
ESAB °
> 4

Producido por Soldexa
PA PC + PF =" PE g PF PG
L FE Ngs T ‘G =S

Alambre con alto contenido de Manganeso (Mn) y Silicio (Si), que permite soldar con corriente alta cuando se emplea
como gas protector CO2 6 mezcla Ar-CO2. Son adecuados para soldar sobre aceros con suciedad y cascarilla de oxido
en cantidad moderada. Permite incrementar la velocidad de deposicion sin afectar la calidad del depdsito de soldadura.
El trabajo en posiciones forzadas es mediante el uso de transferencia por cortocircuito.

Clasificaciones: AWS A5.18 / ASME SFA-5.18:ER70S-6
Aprobaciones: ABS
Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.
Tipo de Aleacion: Acero carbono
Tipo de Corriente: CC+
Propiedades Mecanicas Tipicas
Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 420 MPa (min) 500 - 640 MPa 22 % (min)
Resultado Charpy
Condicion Temperatura Impacto
Como soldado 20 °C 80 J (min)
Composicion Quimica (%)
(&7 Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.06-0.12 |1.4-1.6 0.8-1.15 | 0.025 (méx) | 0.025 (Max) |- - - - -
Informacion Técnica Adicional
Condicion
100%C02 6 Mezcla Ar+CO2 (80%/20% - 75%/25%)
Diametro Corriente Tension
0.8 mm 90 - 200 A 15-27V
1.0mm 110-250A 17-32V
1.20 mm 110-270A 19-35V
Informacion para pedidos
MIGFIL PS6-GC 0.80mm 15.00kg 0810039
MIGFIL PS6-GC 1.00mm 15.00kg 0810040
MIGFIL PS6-GC 1.20mm 15.00kg 0810041
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW)

ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

SOLDAMIG ER70S-6

A
ESAB *
> 4

Producido por Soldexa
| 2 :- B I tEBEY  =pmIPE ."( PE
nis 1G 2G 3GU | 4G 5GU

Alambre solido para la soldadura de aceros al carbono o de baja aleacion por el proceso MAG. Su contenido de silicio y
manganeso le confiere excelentes propiedades desoxidantes, lo que asegura una soldadura libre de porosidades en una
variedad de trabajos. Esta disefiado para aplicaciones en donde se requieren eficiencia y alto grado de deposicion.

Clasificaciones: AWS A5.18 / ASME SFA-5.18:ER70S-6

34

Tipo de Aleacion:

Baja aleacion

Tipo de Corriente:

CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 410 MPa (min) 497 - 552 MPa 22% (min)
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado -20°C 81 J (min)
Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.06-0.15 |1.40-1.85 0.80-1.15 | 0.010 (méx) 0.011 (Max) |- - - 0.005 -
Informacion Técnica Adicional

Condicion

100%C02 6 Mezcla Ar+CO2 (80%/20% - 75%/25%)

Diametro Corriente Tension

0.80 mm 80-160 A 17-21V

0.90 mm 87 -120A 19-21V

1.00 mm 90-190A 18-24V

1.20 mm 130-330A 19-31V

1.60 mm 270-300 A 30-32V
Informacion para pedidos

SOLDAMIG ER70S-6 0.80mm 15.00kg 0810032

SOLDAMIG ER70S-6 0.90mm 15.00kg 0810202

SOLDAMIG ER70S-6 1.00mm 15.00kg 0810033

SOLDAMIG ER70S-6 1.20mm 15.00kg 0810034

SOLDAMIG ER70S-6 1.60mm 20.00kg 0810087
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW) Esﬁ

ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Spoolarc 83

Producido por ESAB

Spoolarc 83 contiene 0,5% de Mo para proporcionar mayor resistencia al depdsito tanto en condiciones de soldadura
como de alivio de tension. Contiene altos niveles de manganeso y silicio para proporcionar buena humectacion.
Spoolarc 83 también se utiliza para la soldadura de todas las posiciones de tubos de alta resistencia y tubos que se
encuentran comunmente en movimiento de tierra y equipos de construccion. Esta disponible en formas adecuadas para

soldadura MIG y TIG.

Clasificaciones: AWS A5.28 ER80S-D2/ER90S-D2

Aprobaciones: MIL-E-23765/2 80S-3, CWB CSA W48, CWB CAN/CSA-ISO14341,B-G 55A 3
G4MB1(ER80S-3)

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Baja aleacion

Tipo de Corriente: CC (+)

Propiedades mecanicas tipicas

Condicion ‘ Limite de fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% CO2
Como soldado 530 MPa 635 MPa 28%

98% Ar - 2% 02

Como soldado 655 MPa 750 MPa 2%

Ensayo charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% CO2
Como soldado 29°C 604

98% Ar - 2% 02

Como soldado ‘ -29 °C ‘ 118J

Composicion quimica (%)

C Mn Si S P Ni Mo Cu
0.08 1.69 0.63 0.011 0.01 0.09 0.4 0.17

Informacion técnica adicional

Diametro Corriente Tension Velocidad de alimentacién de alambre
Short Arc Transfer

0.90 mm 90-160 A 15-19V 457-762 cm/min

1.20 mm 130-200 A 17-19V 318-508 cm/min

Spray Transfer

0.90 mm 180-230 A 25-27V 1016-1397 cm/min

1.20 mm 260-340 A 25-30V 762-1270 cm/min

Nota: DCEP (electrodo positivo); Se requieren caudales de 25-45 CFH.
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW) Esﬁ
ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION 4

Spoolarc 83

Prodlucido por ESAB

Informacion técnica adicional - Deposicion y datos de eficiencia

Diametro Corriente Deposicion

98% Ar - 2% 02 75% Ar - 25% CO2 100% CO2
*98% Eficiencia *96% Eficiencia *93% Eficiencia

0.90 mm 80 A 1.00 kg/h 0.95 kg/h 0.91 kg/h
100A 1.22 kg/h 1.22 kg/h 1.18 kg/h
150 A 1.90 kg/h 1.86 kg/h 1.81 kg/h
200 A 2.81kg/h 2.72 kg/h 2.68 kg/h
250 A 4.08 kg/h 3.99 kg/h 3.90 kg/h

1.2mm 100A 0.95 kg/h 0.91 kg/h 0.86 kg/h
125A 1.27 kg/h 1.27 kg/h 1.22 kg/h
150 A 1.63 kg/h 1.59 kg/h 1.54 kg/h
200 A 2.54 kg/h 2.49 kg/h 2.40 kg/h
250 A 3.58 kg/h 3.45 kg/h 3.36 kg/h
300 A 4.63 kg/h 4.53 kg/h 4.40 kg/h
350 A 5.99 kg/h 5.85 kg/h 5.67 kg/h

* Use esta cifra como la eficiencia de deposicion en los célculos de costo de metal de soldadura por (kg).

Informacion para pedidos

SPOOLARC 83 0.90mm 15.00kg 810149

SPOOLARC 83 1.20mm 15.00kg 810179
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW)

ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS INOXIDABLES

MIGFIL 199

A
ESAB °
> 4

Producido por Soldexa
| 2 :- B I tEBEY  =pmIPE ."( PE
nis 1G 2G 3GU | 4G 5GU

Alambre solido que su depdsito es un acero inoxidable austenitico al Cromo-Niquel con bajo contenido de Carbono para
ser empleado con el proceso MIG. El bajo contenido de carbono reduce la posibilidad de la precipitacion de Carburos de
Cromo y aumenta la resistencia a la corrosion intergranular.

Clasificaciones: AWS A5.9 / ASME SFA-5.9:ER308L Si
Tipo de Aleacion: Acero inoxidable
Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado > 350 MPa > 520 MPa >35 %
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado 20°C 47J

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.025 1.80 0.65 0.025 (méx) | 0.020 (Mméx) | 0.5 10.0 20.0 - -

Informacién Técnica Adicional

Condicion

98% Ar + 2% CO2

Diametro Corriente Tension
0.8 mm 75-160 A 17-23V
0.9 mm 80-210A 19-23V
1.0mm 80-210A 18-25V
1.2mm 100 - 260 A 19-25V

Informacion para pedidos

MIGFIL 199 0.80mm 15.00kg 0900111
MIGFIL 199 0.90mm 15.00kg 0901306
MIGFIL 199 1.00mm 15.00kg 0900112
MIGFIL 199 1.20mm 15.00kg 0900113
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW)

ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS INOXIDABLES

MIGFIL 2010Mo

A
ESAB *
> 4

Producido por Soldexa
| 2 :- B I tEBEY  =pmIPE ."( PE
nis 1G 2G 3GU | 4G 5GU

Los cordones de soldadura depositados con MIGFIL 2010 Mo tienen alta resistencia a la corrosion, y su bajo contenido de
carbono reduce la posibilidad de formacion de carburos de cromo y corrosion intergranular a un a temperaturas de 350 °C.

‘ Clasificaciones: ‘ AWS A5.9 / ASME SFA-5.9:ER316L Si
Tipo de Aleacion: Acero inoxidable
Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacién
Como soldado > 350 MPa > 510 MPa >30 %
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado 20°C 47J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.02 1.40 0.65 (méx) 0.025 | (max) 0.020 | 2.6 125 19.0 - -

Informacion Técnica Adicional

Condicion

98% Ar + 2% CO2

Diametro Corriente Tensién
0.8 mm 75-160 A 17-23V
0.9 mm 80-210A 19-23V
1.0mm 80-210A 18-25V
1.2 mm 100 - 260 A 19-25V

Informacion para pedidos

MIGFIL 2010MO 0.80mm 15.00kg 0900114
MIGFIL 2010MO 0.90mm 15.00kg 0901434
MIGFIL 2010MO 1.00mm 15.00kg 0900115
MIGFIL 2010MO 1.20mm 15.00kg 0900116
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW)

ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS INOXIDABLES

OK Autrod 310

Producido por ESAB

A
ESAB °
> 4

Un alambre continuo, sdlido, resistente a la corrosion, cromo-niquel para soldar aceros austeniticos resistentes al calor

del 25% Cr, 20% Ni. OK Autrod 310 tiene buena resistencia general a la oxidacion, especialmente a altas temperaturas,
debido a su alto contenido de Cr. La aleacion es totalmente austenitica y, por lo tanto, sensible a las grietas en caliente. Las
aplicaciones comunes incluyen hornos industriales y piezas de calderas, asi como intercambiadores de calor.

Clasificaciones: | AWS A5.9 ERB10 |

‘ Tipo de Aleacion: ‘ Acero Inoxidable ‘

Propiedades mecanicas tipicas
Condicion Limite de fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 390 MPa 590 MPa 43 %
Ensayo charpy
Condicion Temperatura Impacto
Como soldado 20°C 1754
Como soldado -196 °C 60 J
Composicion quimica (%)
C Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.10 1.6 0.4 20.7 25.8 0.10 0.05
Informacion técnica adicional
Diametro Corriente Tension Velocidad de alimentacion | Deposicion
de alambre
1.2mm 180-280 A 20-28V 4.9-8.5 m/min 2.6-4.5 kg/h
Informacion para pedidos
OK AUTROD 310 1.20mm 15.00kg 0810613
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW)

ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS INOXIDABLES

OK Autrod 312

Producido por ESAB

A
ESAB *
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Un alambre continuo, sdlido, resistente a la corrosion, cromo-niquel para soldar aceros inoxidables de los tipos 29% Cr, 9%
Ni. OK Autrod 312 tiene buena resistencia a la oxidacion a altas temperaturas debido a su alto contenido de Cr. La aleacién
se usa ampliamente para unir aceros diferentes, especialmente si uno de los componentes es completamente austenitico, y
aceros que son dificiles de soldar, es decir, componentes de maquinas, herramientas y aceros austeniticos de manganeso.

Clasificaciones: | AWS A5.9 ER312 |

‘ Tipo de Aleacidn: ‘ Acero Inoxidable ‘

Propiedades mecanicas tipicas

Condicion Limite de fluencia Resistencia a la traccion Elongacién
Como soldado 610 MPa 770 MPa 20 %
Ensayo charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado 20°C 50 J

Composicion quimica (%)
(o3 Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.10 1.6 0.4 8.8 30.7 0.20 0.14

Informacion técnica adicional

Diametro Corriente Tension Velocidad de alimentacion | Deposicion
de alambre

1.0 mm 80-190 A 16-24 V 2.9-8.4 m/min 1.1-3.1 kg/h

1.2 mm 180-280 A 20-28 V 4.9-8.5 m/min 2.6-4.5 kg/h

Informacion para pedidos
OK AUTROD 312 1.00mm 15.00kg 0810621
OK AUTROD 312 1.20mm 15.00kg 0810622
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW) Esﬁ

ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS INOXIDABLES

OK Autrod 410NiMo

Producido por ESAB

Un alambre de soldadura continuo y sdlido del tipo 12% Cr, 4.5% Ni, 0.5% Mo. OK Autrod 410NiMo se utiliza para soldar
aceros martentsiticos y martensiticos-ferriticos similares en diferentes aplicaciones, como turbinas de hidrégeno.

Clasificaciones: | AWS A5.9 ER410NIMo |
‘ Tipo de Aleacion: ‘ Acero Inoxidable ‘
Propiedades mecanicas tipicas
Condicion Limite de fluencia Resistencia a la traccién Elongacion
Como tratado (600 °C ¢/2 h) | 850 MPa 900 MPa 17 %
Como tratado (600 °C c/8 h) | 750 MPa 850 MPa 20 %
Ensayo charpy
Condicién Temperatura Impacto
Como soldado 0°C 35J
Como soldado -20°C 30J
Como tratado (600 °C ¢/2 h) 0°C 70J
Como tratado (600 °C ¢/8 h) 0°C 75J
Como tratado (600 °C ¢/2 h) -20°C 55J
Como tratado (600 °C ¢/8 h) -20°C 75J
Composicion quimica (%)
C Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.02 0.5 0.4 4.2 12.4 0.6 0.1
Informacion técnica adicional
Diametro Corriente Tension Velocidad de alimentaciéon | Deposicion
de alambre
1.2mm 180-280 A 20-28 V 4.9-8.5 m/min 2.6-4.5 kg/h
Informacion para pedidos
OK AUTROD 410NiMo 1.20mm 15.00kg 810804
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW)

ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS INOXIDABLES

MIGFIL PS 134

A
ESAB *
> 4

Producido por Soldexa
PA PC + PF wow PE g PF
Le 8 N Tz “GE

El MIGFIL PS 134 deposita un acero inoxidable martensitico con buena resistencia a la cavitacion, corrosion por agua,
vapor y aire marino. Los depdsitos de esta aleacion con 12% de Cr son endurecibles al aire. El pre y postcalentamiento es
importante para conferir al depdsito las caracteristicas requeridas para la adecuada ductilidad necesaria en las diferentes
aplicaciones de ingenieria. Sus excelentes valores de impacto garantizan un depdsito de soldadura de alta calidad.

Clasificaciones: AWS A5.9 / ASME SFA-5.9:ER410NiMo
Tipo de Aleacion: Acero inoxidable
Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacion
Tratamiento térmico 610 - 780 MPa 800 - 1100 MPa 15-21%
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Tratamiento térmico 20 °C >75J

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.05 (méx) 0.6 | (Mméx) 0.5 |(méx)0.015 |(méx) 0.006 0.4-0.7 | 4.0-5.0 11.0-12.5

Informacion Técnica Adicional

Condicion

Mezcla Ar+CO2 (98%/2%) - Ar+O2 (98%/2%)

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
1.2mm 100 - 250 A 26-30V 12 - 16 I/min
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW) ﬁ
ALAMBRES SOLIDOS PARA ACEROS INOXIDABLES o 4
MIGFIL PS 134

Producido por Soldexa

Tratamiento Térmico (*)

Temperatura Gradiente Tiempo
25a580°C 2,3 °C/min. 42h
580 °C - 8,0h
580a210°C 0,5 °C/min. 12,3h
TOTAL  24,5h

(*) Curva recomendada para el cupén de soldadura

Informacion para pedidos
XXX Cadigo ?77?
MIGFIL PS 134 1.20mm 15.00kg 900670
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW) ES%

ALAMBRES SOLIDOS PARA ALUMINIO Y ALEACIONES

ALMIGWELD ER1100

Producido por Alcotec

L 2 Nas Tz ‘G

Alambre sdlido de aluminio puro, para la soldadura por proceso MIG (GMAW) de aluminio puro. Precalentar las piezas a

150 °C en un ancho de 15 mm si fuera necesario. Ideal para soldar en toda posicion. No tratable termicamente. Designacion
ISO AI99.0Cu . Es altamente resistente al ataque quimico y a la intemperie. Es una aleacion relativamente blanda que es muy
conformable y se usa ampliamente en productos de calibre delgado y aluminio. Tiene buenas caracteristicas de soldadura y
posee una caracteristica deseable de la aleacion son los acabados brillantes obtenidos por anodizado.

Clasificaciones: AWS: A5.10:ER1100 ‘
Aprobaciones: CwB ‘

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

‘ Tipo de Aleacion: ‘ Aluminio y aleaciones ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion | Elongacion Dureza
Como soldado 90 MPa 34 MPa 35 % 23 HB
Como soldado 110 MPa 103 MPa 2% 28 HB
Como soldado 124 MPa 117 MPa 9% 32 HB
Como soldado 145 MPa 138 MPa 6 % 38 HB
Como soldado 193 MPa 152 MPa 5% 44 HB
Composicion Quimica (%)

Si + Fe Fe Cu Mn Zn Al Otros
0.95 0.40 0.05-0.2 0.05 0.1 99 (min) 0.2
Parametros de Soldeo y Deposicion

Diametro Corriente Tensiéon | Alimentacion alambre | Flujo de Gas Argén Consumo aproximado
0.8 mm 100-130A 18-22V 500 IPM 30 CFH 0.75 Lbs/100Ft
0.8 mm 125-150A 20-24V | 600 IPM 30 CFH 1 Lbs/100Ft

1.0 mm 85-120A 20-23V 480 IPM 30 CFH 0.75 Lbs/100Ft
1.0 mm 125-150 A 20-24V 566 IPM 30 CFH 1 Lbs/100Ft

1.0 mm 170-190 A 21-26V 740 IPM 35 CFH 4 Lbs/100Ft
1.2mm 180-210A 20-26V | 4101PM 30 CFH 2.3 Lbs/100Ft
1.2 mm 170-240 A 24-28V 470 1PM 40 CFH 4 Lbs/100Ft

Informacidn para pedidos

0.8mm x 0.45kg - Spool 110001030
0.9mm x 0.45kg - Spool 110001035
1.2mm x 0.45kg - Spool 110001047
1.6mm x 0.45kg - Spool 110001062
0.9mm x 7.26kg - Spool 110015035
1.2mm x 7.26kg - Spool 110016047
1.2mm x 9.02kg - Spool 110020047
1.2mm x 22.7kg - Drum 110050047
1.6mm x 2.27kg - Spool 110005062
1.6mm x 7.26kg - Spool 110016062
1.6mm x 9.07kg - Spool 110020062
2.4mm x 7.26kg - Spool 110015094
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW) ES%

ALAMBRES SOLIDOS PARA ALUMINIO Y ALEACIONES

ALMIGWELD ER5356

Producido por Alcotec

L 2 Nas Tz ‘G

Alambre solido de aluminio al Mg para la soldadura por proceso MIG (GMAW) de aluminios al Mg y aleaciones sometidas
a grandes esfuerzos mecanicos. Una caracteristica de las aleaciones de la serie 5XXX es su susceptibilidad a la corrosion
bajo tensién cuando el andlisis quimico del depdsito de soldadura tiene un porcentaje de Magnesio mayor a 3% y

existe una exposicion prolongada a temperaturas a 150°F, aleaciones especiales y tratamiento Térmicos son requeridas
usualmente para estos casos

Clasificaciones: AWS: A5.10:ER5356 |
Aprobaciones: CWB, ABS, KR, DNV |

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Aluminio y aleaciones ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacion
Como soldado 131 MPa 207 MPa 11 %

Como soldado 83 MPa 186 MPa 12 %

Como soldado 207 MPa 317 MPa 10 %

Como soldado 172 MPa 303 MPa 18 %

Como soldado 117 MPa 138 MPa 17 %

Aleacion Base 6061-T6 -T651 | 276 MPa 310 MPa 12 %

Aleacion Base 6063-T6 214 MPa 241 MPa 12 %

Aleacion Base 7005-T6 -T63 | 317 MPa 372 MPa 12 %

Aleacion Base 7039-T64 379 MPa 448 MPa 183 %

Aleacion Base 5086-H32 207 MPa 290 MPa 12 %
Composicion Quimica (%)

Fe Mg Si Cu Zn Ti Mn Cr
0.40 4.5-5.5 0.25 0.1 0.1 0.06-0.2 0.05-0.2 0.05-0.2

Parametros de Soldeo y Deposicion

Diametro Corriente Tensiéon | Alimentacion alambre | Flujo de Gas Argén Consumo aproximado
0.8 mm 100- 120 A 22V 500 - 600 IPM 30 CFH 1.0 - 4.0 Lbs/100Ft

1.0 mm 110-170A 22-23V 480 - 740IPM 30 - 35 CFH 0.75 - 1.0 Lbs/100Ft

1.2 mm 150 - 190 A 23-24V 360 -470IPM 30 - 40 CFH 0.75 - 4.0 Lbs/100Ft

Informacién para pedidos

ALMIGWELD ER5356 0.80mm 0.45kg 810759
ALMIGWELD ER5356 0.80mm 6.35kg 810745
ALMIGWELD ER5356 1.00mm 7.26kg 810097
ALMIGWELD ER5356 1.20mm 0.45kg 810099
ALMIGWELD ER5356 1.20mm 7.26kg 810100
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW) ES%

ALAMBRES SOLIDOS PARA ALUMINIO Y ALEACIONES

ALMIGWELD ER4043

Producido por Alcotec

ALMIGWELD ER4043 la aleacion mas usada para la soldadura industrial. ALMIGWELD ER4043 puede ser clasificado
de manera general como un metal de aporte de aleacion. El adicion de silicio como elemento aleante brinda una fluidez
mejorada (accidon humectante) para hacer de este aporte el preferido por los soldadores. La aleacion es menos sensible
al agrietamiento y produce mucho mas brillo.

Clasificaciones: AWS: A5.10:ER4043

Aprobaciones: CWB

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Aluminio y aleaciones

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacién
Como soldado 193 MPa 234 MPa 4%
Como soldado 124 MPa 186 MPa 8%
Como soldado 69 MPa 138 MPa 12%
Aleacion Base 2014-T6 414 MPa 482 MPa 13 %
Aleacion Base 6061-T4 145 MPa 241 MPa 22 %
Aleacion Base 6061-T6 276 MPa 310 MPa 12 %
Aleacioén Base 6063-T4 152 MPa 172 MPa 22 %
Tratamiento térmico - 345 MPa 2%
Tratamiento térmico - 241 MPa 8%
Tratamiento térmico 276 MPa 303 MPa 5%
Tratamiento térmico = 207 MPa 13 %

Composicion Quimica (%)
Fe Mg Si Cu Zn Ti Mn
0.80 0.05 45-6.0 0.3 0.1 0.2 0.05

Parametros de Soldeo y Deposicion

Diametro Corriente Tension | Alimentacion alambre | Flujo de Gas Argon Consumo aproximado
0.8 mm 100- 120 A 22V 500 - 600 IPM 30 CFH 1.0 - 4.0 Lbs/100Ft
1.0mm 110-170A 22 -23V 480 - 740IPM 30 - 35 CFH 0.75 - 1.0 Lbs/100Ft
1.2 mm 150- 190 A 23-24V 360 -470IPM 30 - 40 CFH 0.75 - 4.0 Lbs/100Ft

Informacion para pedidos

ALMIGWELD ER4043 0.80mm 0.45kg 810093
ALMIGWELD ER4043 0.80mm 6.00kg 810094
ALMIGWELD ER4043 0.90mm 0.45kg 810319
ALMIGWELD ER4043 1.00mm 7.26kg 810095
ALMIGWELD ER4043 1.20mm 0.45kg 810096
ALMIGWELD ER4043 1.20mm 7.26kg 810109
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW) ﬁ
ALAMBRES SOLIDOS PARA ALUMINIO Y ALEACIONES A
ALMIGWELD ER4047

Producido por Alcotec

sem datos.
hoja técnica?

Informacion para pedidos
XHXXOOOKXKKKX XHXXOOOOKKKKX
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW) Esﬁ

ALAMBRES SOLIDOS PARA ALUMINIO Y ALEACIONES

ALMIGWELD ER5183

Producido por Alcotec

La aleacion 5183 fue originalmente desarrollada en 1957 para proporcionar la mas alta resistencia posible en uniones
soldadas de la aleacién 5083 y otras aleaciones similares con alto contenido en magnesio. Las soldaduras mas comunes
de aleacion 5356, normalmente no responden a las especificaciones de traccion requeridas para la soldadura de la
aleacion 5083. No tratable térmicamente. Similar a AIMg4.5Mn (Alemania).

Clasificaciones: AWS: A5.10:ER5183
Aprobaciones: CWB, ABS, LR, DB, CE, BV, NKK, DNV, GL, TUV, RINA

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Aluminio y aleaciones

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacién
Como soldado 124 MPa 275 MPa 16 %
Como soldado 220 MPa 324 MPa 14 %
Como soldado 179 MPa 310 MPa 12%
Aleacion Base 5083-0 144 MPa 289 MPa 22 %
Aleacion Base 7039-T61 344 MPa 413 MPa 14 %
Aleacion Base 7039-T64 379 MPa 448 MPa 183 %

Composicion Quimica (%)
Fe Mg Si Cu Zn Ti Cr Mn Al
0.4 43-52 0.4 0.1 0.25 0.15 0.05-0.25 |05-1.0 remanente

Parametros de Soldeo y Deposicion

Diametro Corriente Tensiéon | Alimentacion alambre | Flujo de Gas Argén Consumo aproximado
0.8 mm 100 A 22V 500 IPM 30 CFH 0.75 Lbs/100Ft
0.8 mm 120 A 22V 600 IPM 30 CFH 1 Lbs/100Ft

Informacion para pedidos
ALMIGWELD ER5183 0.80mm 0.45kg 0810173
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW)

ALAMBRES SOLIDOS PARA COBRE Y ALEACIONES

OK Autrod 19.12

Producido por ESAB

A
ESAB °
> 4

Un alambre de cobre continuo y sélido para la union GMAW de cobre puro sin oxigeno y cobre de baja aleacion. OK Autrod
19.12 esté aleado con estarfio y tiene buenas propiedades de flujo. OK Autrod 19.12 normalmente esta soldado con Ar puro
como gas protector.

Clasificaciones: AWS A5.7 ERCu
Aprobaciones: NAKS/HAKC 1.2MM
Tipo de Aleacion: Cobre y aleaciones

Propiedades mecanicas tipicas

Condicion Limite de fluencia Resistencia a la traccion Elongacion

Como soldado 75 MPa 220 MPa 30 %

Composicion quimica (%)
Mn Si Cu Fe
0.2 0.2 Bal 0.05

Informacion técnica adicional

Diametro Corriente Tension Velocidad de alimentacion de alambre
1.2 mm 150-320 A 16-29 V 5-11.5 m/min

Informacion para pedidos
OK AUTROD 19.12 1.20mm 15.00kg 810754
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW) ES?

ALAMBRES SOLIDOS PARA COBRE Y ALEACIONES

OK Autrod 19.40

Producido por ESAB

Un alambre de cobre continuo y sélido para la union GMAW de bronces de aluminio. OK Autrod 19.40 est& aleado con
aluminio y es reconocido por su alta resistencia, buena resistencia al desgaste y muy buena resistencia a la corrosion,
particularmente en agua salada. La aleacion es ampliamente utilizada para unir tuberias resistentes a la corrosion hechas
de bronce de aluminio u otras aleaciones especiales de latén. Otras aplicaciones comunes incluyen la soldadura por
recubrimiento de rodamientos, hélices de barcos y rieles. OK Autrod 19.40 normalmente esta soldado con Ar puro como
gas protector.

‘ Clasificaciones: ‘ AWS A5.7 ERCUA-AT ‘

‘ Tipo de Aleacion: ‘ Cobre y aleaciones ‘

Propiedades mecanicas tipicas

Condicion Limite de fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 175 MPa 420 MPa 40 %

Composicion quimica (%)
Mn Si Al Cu Fe Pb Zn
0.3 0.1 7 Bal 0.4 0.01 0.1

Informacion técnica adicional

Diametro Corriente Tension Velocidad de alimentacion de alambre
1.2mm 150-320 A 16-29V 5.0-11.5 m/min

Informacion para pedidos
OK AUTROD 19.40 1.20mm 15.00kg 0810715
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW) ES%

ALAMBRES SOLIDOS PARA COBRE Y ALEACIONES

OK Autrod 19.46

Producido por ESAB

Un electrodo de cobre-manganeso-aluminio (CuMn13Al7) para el GMAW vy el revestimiento de aleaciones de cobre-aluminio
aleadas con niquel y manganeso. Produce una capa resistente al desgaste, a la corrosion y al agua de mar sobre acero y
hierro fundido. La aleacion tiene una resistencia bastante alta a la erosion y la cavitacion. OK Autrod 19.46 generalmente
esté soldado con Ar puro como gas protector.

Clasificaciones: | AWS A5.7 ERCUMANIAI |

‘ Tipo de Aleacion: ‘ Cobre y aleaciones ‘

Composicion quimica (%)
Mn Ni Al Fe
13 2 8 25

Informacion técnica adicional

Diametro Corriente Tension Velocidad de alimentacion de alambre
1.2 mm 150-320 A 16-29 V 5.0-11.5 m/min

Informacion para pedidos
OK AUTROD 19.46 1.20mm 15.00kg 0810421
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ALAMBRES SOLIDOS (GMAW) ES%

ALAMBRES SOLIDOS PARA NIQUEL Y ALEACIONES

OK Autrod NiCrMo-4

Producido por ESAB

OK Autrod NiCrMo-4 es una soldadura de alambre de niquel-cromo resistente a la corrosion y al calor de acero de alta
aleacion, acero resistente al calor, acero resistente a la corrosion, aceros 9Ni y aceros similares con alta tenacidad a bajas
temperaturas. Buena resistencia a la corrosion bajo tension.

Clasificaciones: ‘ AWS A5.14 ERNiCrMo-4

Composicion quimica (%)
(] Mn Si Ni Cr Mo Fe w
0.01 0.45 0.05 Bal. 15.5 16.1 5.8 35

Informacion técnica adicional

Diametro Corriente Tension Velocidad de alimentacion de alambre Deposicion
1.2 mm 160-280 A 24-30V 6-10 m/min 3.6-6 kg/h

Informacion para pedidos
OK AUTROD NiCrMo-4 1.20mm 15.00kg 0810620
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

A

ESAB °
AR
OK Tigrod 12.60

Producido por ESAB

OK TIGROD 12.60 es una varilla sélida de aleacion Mn-Si recubierto de cobre para el proceso de arco eléctrico con
electrodo de tungsteno (GTAW) de aceros no aleados, tal como se utiliza en la construccién en general, construccion de
recipientes a presion y el sector naval.

Clasificaciones: AWS A5.18:ER70S-3; EN 1668: W2Si

Aprobaciones: Sepros UNA 485178

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Acero carbono

Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como Soldado 420 MPa 515 MPa 26 %
Teste Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado -30°C 90J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si

0.1 1.1 0.6

Informacion para pedidos

OK TIGROD 12.60 2.40mm 5.00kg 0810161
OK TIGROD 12.60 3.20mm 5.00kg 0810162
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

OK Tigrod 12.64

A
ESAB *
> 4

Producido por ESAB
PA PC + PF wow PE g PF
L FE N T ‘G

Varilla solida cobreada W4Si1 / ER70S-6 para el proceso TIG (GTAW) cuyo depdsito es un acero al carbono con mediano
contenido de manganeso vy silicio, presenta buena soldabilidad proporcionando un charco limpio con buena visibilidad, su
depdsito es libre de poros vy fisuras, ideal para soldar desde el pase de raiz en toda posicion.

Clasificaciones: AWS A5.18 ER70S-6
Aprobaciones: ABS 3,3Y/CL EN 1668 /DNV lIl'YM(11)/GL 3Y/LR33Y/UDT DIN 8559/
VdTUV 5260

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Acero carbono

Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacion
100% Ar

Como Soldado 595 MPa 525 MPa 26%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% Ar
Como soldado -30°C 704

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si
0.074 1.68 0.95

Informacion para pedidos
OK TIGROD 12.64 2.40mm 5.00kg 0810741
OK TIGROD 12.64 3.20mm 5.00kg 0810742
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VARILLAS TIG (GTAW) Esﬁ

VARILLAS TIG PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

OK Tigrod 13.09

Producido por ESAB

OK Tigrod 13.09 es una varilla recubierta de cobre con 0.5Mo de aleacion para el GTAW de aceros resistentes al
deslizamiento del mismo tipo, como tuberias en recipientes a presion y calderas con una temperatura de trabajo de hasta
aproximadamente 500 ° C.

Clasificaciones: SFA/AWS A5.28 ER70S-A1 (ER80S-G)
EN ISO 636-A W2Mo

EN ISO 21952-A W MoSi

EN ISO 21952-BW 52 1M3

Aprobaciones: CE EN 13479, DNV Il YMS, DB 42.039.08, NAKS/HAKC 2.0MM-3.2MM,
VdTUV 04950

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.

Tipo de Aleacion: ‘ Acero baja aleacion

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacion
AWS 100%Ar

Como Soldado 520 MPa 620 MPa 27 %

Como tratado 620 °C / 1h 510 MPa 610 MPa 28 %

EN 100%Ar

Como Soldado 450 MPa 550 MPa 31 %

Como tratado 620 °C / 1h 490 MPa 600 MPa 30 %

Teste Charpy

Condicion Temperatura Impacto

AWS 100%Ar

Como soldado -29°C 150 J

Como soldado -46 °C 130J

Como tratado 620 °C / 1h -20°C 220J

EN 100%Ar

Como soldado 20°C 180J

Como soldado -20°C 160 J

Como soldado -40°C 90J

Como soldado -60 °C 254

Como tratado 620 °C / 1h 20°C 190 J

Como tratado 620 °C / 1h -20°C 170J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si Ni Cr Mo
0.094 1.09 0.61 0.05 0.05 0.45

Informacion para pedidos
OK TIGROD 13.09 3.20mm 5.00kg 810671
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

OK Tigrod 13.16

Producido por ESAB

A
ESAB *
> 4

OK Tigrod 13.16 es una varilla recubierta de cobre 1.3Cr-0.5Mo-aleacion (ER80S-B2) para el GTAW de aceros
resistentes a la fluencia como SA-387 Grado 11, A 335 Grado P11 o materiales similares. La barra tiene una quimica de
alta pureza con un factor Bruscato X <15 garantizado.

Clasificaciones: AWS A5.28 ER80S-B2
Aprobaciones: CE EN 13479, NAKS/HAKC 2.0MM-2.4MM

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Baja aleacion

Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacion
AWS 100%Ar

Como tratado 620°C / 1h \ 640 MPa \ 730 MPa \ 24.%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
AWS 100%Ar

Como tratado 620 °C / 1h -40°C >47

Composicion Quimica (%)

C Mn Si Ni Cr Mo
0.08 0.5 0.5 0.08 1.3 0.5

Informacion para pedidos
OK TIGROD 13.16 2.40mm 5.00kg 810785
OK TIGROD 13.16 3.20mm 5.00kg 810786
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VARILLAS TIG (GTAW) Esﬁ

VARILLAS TIG PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

OK Tigrod 13.38

Producido por ESAB

OK Tigrod 13.38 es una varilla 9CrMoVN sin recubrimiento de cobre y baja aleacion para el GTAW de aceros de

alta temperatura y aceros para servicio de hidrégeno caliente, especialmente en refinerias de petréleo. Se debe usar
preferiblemente para aceros al 9% de Cr, como los aceros P 91/ T 91. La aleacion se modifica en términos de los
limites para los elementos de impureza y es extremadamente “limpia”. Esto produce niveles de resistencia mejorados
tanto a temperatura ambiente como a temperaturas mas altas. AWS ha cambiado la clasificacion de este producto. La
clasificacion anterior era A5.9 ER505.

Clasificaciones: AWS A5.28 ER90S-B9
Aprobaciones: VdTUV 07686

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: ‘ Baja aleacion

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacién
100%Ar EN

Como tratado 735 °C / 4h 670 MPa 760 MPa 20 %

Como tratado 760 °C / 2h 690 MPa 785 MPa 20 %
Probado a 450 °C

Como tratado 760°C/2h | 510 MPa 580 MPa 14%
Probado a 482 °C

Como tratado 760°C/2h | 500 MPa 560 MPa 16%
Probado a 450 °C

Como tratado 760°C/2h | 420 MPa 450 MPa 2%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100%Ar EN

Como tratado 735 °C / 4h 20°C 210J
Como tratado 735 °C / 4h 0°C 190J
Como tratado 735 °C / 4h -20°C 130J
Como tratado 735 °C / 4h -40°C 60 J
Como tratado 735 °C / 4h -60 °C 30J
Como tratado 760 °C / 2h 20°C 200J
Como tratado 760 °C / 2h 0°C 180J
Como tratado 760 °C / 2h -20°C 150 J
Como tratado 760 °C / 2h -40 °C 90J
Como tratado 760 °C / 2h -60 °C 70J
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VARILLAS TIG (GTAW) ﬁ
VARILLAS TIG PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION ===
OK Tigrod 13.38

Producido por ESAB

Composicion Quimica (%)
c Mn Si Ni Cr Mo \' N
0.1 0.5 0.3 0.5 8.7 0.9 0.20 0.05

Informacion para pedidos
OK TIGROD 13.38 2.40mm 5.00kg 810789
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

TIGFIL 103

A
ESAB °
> 4

Producido por Soldexa
| 2 :- B I tEBEY  =pmIPE ."( PE
nis 1G 2G 3GU | 4G 5GU

Varilla cobreada de acero al Cr-Mo (acero de baja aleacion) para proceso TIG (GTAW). El metal depositado es resistente al
Creep en aceros sometidos a temperaturas de trabajo de hasta 550 °C. Presenta buena resistencia a altas temperaturas y a
la corrosion. Su depdsito es facilmente maquinable, libre de poros y fisuras.

Clasificaciones: AWS A5.28 ER80S-B2
Tipo de Aleacion: Baja aleacion
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% Ar

Como tratado 620°C/1h | 510 MPa (min) 610- 710 MPa 249 (min)
Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% Ar

Como tratado 620°C / 1h ‘ 20 °C (min) ‘ 95 J (min)

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Fe
0.07 0.40 0.40 0.025 0.025 0.40 0.20 (méx) | 1.2 0.35 (méx) | Resto
0.12 0.70 0.70 (méx) (méx) 0.65 1.5

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 120-200 A 9-15V 5-151/min
3.2mm 130- 150 A 10-20V 5-151/min

Informacion para pedidos
TIGFIL 103 2.40mm 5.00kg 0900087
TIGFIL 103 3.20mm 5.00kg 0900088
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

A
ESAB *
> 4

TIGFIL 2.25Cr 1Mo

Producido por Soldexa

L 2 Nas Tz ‘G

Varilla cobreada de acero al Cr-Mo (Acero de baja aleacion) para proceso Tig (GTAW), se emplea para soldar aceros con
contenido de 2.25% Cr 1% Mo que se emplean en recipientes a presion, a elevadas temperaturas vy altas presiones. El
metal depositado es resistente al Creep en aceros sometidos a temperaturas de trabajo de hasta 600 °C. Presenta buena
resistencia a altas temperaturas y a la corrosion. Su depdsito es facimente maqguinable, libre de poros vy fisuras.

Clasificaciones: AWS A5.28 ER90S-B3
Tipo de Aleacion: Baja aleacion
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacion
100% Ar
Como tratado 620°C/1h 545 MPa 649 MPa 27 %

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Fe
0.08 0.6 0.5 0.012 0.012 0.9 0.20 (méx) | 2.4 0.35 (méx) | Resto

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 120-175A 10-16V 5-151/min
3.2mm 130-250A 12-18V 10 - 15 1/min
4.0 mm 175-250A 15-20V 10 - 15 1/min

Informacion para pedidos

TIGFIL 2.25Cr1Mo 2.40mm 5.00kg 0900246
TIGFIL 2.25Cr1Mo 3.20mm 4.54kg 0900709
TIGFIL 2.25Cr1Mo 4.00mm 4.54kg 0900710
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

TIGFIL ER80S-B6

Producido por Soldexa

L 2 Nas Tz ‘G

Varilla sélida para el proceso TIG cuyo depdsito es un acero ferritico con 5% Cr — 0.5%Mo, empleados en condiciones
con temperaturas de servicio elevadas, donde se requiere buena resistencia al creep, buena resistencia a la corrosion,
buena resistencia a la fisuracion por H2S.

A
ESAB °
> 4

Clasificaciones: AWS A5.28 / ASME SFA-5.28: ER80S-B6
Tipo de Aleacion: Baja Aleacion
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% Ar
Como tratado 745°C/2h 504 MPa 590 MPa 20%

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros

0.09 0.51 0.39 0.007 0.005 0.56 0.05 5.1 0.13 V=0.01
Ti=0.006, O = 0.008
Al=0.012, N =0.009

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 20- 150 A 9-15V 5-151/min
3.2mm 50-250 A 10-20V 5-151/min

Informacién para pedidos
TIGFIL ER80S-B6 2.40mm 4.54kg 901196
TIGFIL ER80S-B6 3.20mm 4.54kg 901244

esab.com 63



VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

TIGFIL 9Cr 1Mo

A
ESAB *
> 4

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

Varilla solida de acero al Cr-Mo (acero de baja aleacion) para proceso TIG (GTAW). La aleacion esta disefiada para la
soldadura de materiales de similar composicion quimica sometidos a altas temperaturas de servicio; muy buena resistente
al “Creep” (fluencia lenta), sus depdsitos son muy susceptibles al endurecimiento al aire, se requiere una precalentamiento
y tratamiento térmico postsoldadura. Su aplicacion es recomendable en tuberias de alta presion, calderas y elementos que
operan a temperaturas superiores a 650 °C.

Clasificaciones: AWS A5.28 ER90S-B9
Tipo de Aleacion: Baja aleacion
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% Ar
740°C x 1h 568 MPa 750 MPa 18%

Composicion Quimica (%)
C Mn Si P S Mo Ni Cr Vv Nb
0.09 0.6 0.25 0.007 0.002 0.95 0.32 8.40 0.2 0.03

Informacién Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 120-175A 10-16V 10 - 15 I/min
3.2mm 130-250 A 12-18V 10 - 15 /min

Informacion para pedidos
TIGFIL 9 Cr 1 Mo 2.40mm 5.00kg 0900200
TIGFIL 9 Cr 1 Mo 3.20mm 4.54kg 0900711
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

TIGFIL ER80S-G

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

Varilla sdlida para el proceso TIG (GTAW), cuyo depdsito es un acero al carbono aleado al Mo el cual le confiere una mejor
resistencia a la fisuracion en frio, buena resistencia a la fluencia y a la traccion, la calidad de las uniones es a prueba de los
ensayos radiograficos. Dependiendo del metal base, es recomendable realizar precalentamiento, mantener una temperatura
de interpase y tratamiento térmico post-soldadura.

A
ESAB °
> 4

Clasificaciones: AWS A5.28 / ASME SFA-5.28:E70S-A1
AWS A5.28 / ASME SFA-5.28:ER80S-G

Tipo de Aleacion: Acero carbono

Tipo de Corriente: CCEN

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% Ar

Como soldado ‘ > 400 MPa ‘ > 550 MPa ‘ >22%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% Ar

Como soldado ‘ -22°C ‘ >47J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Cr Cu Ni Otros
0.1 1.1 0.50 0.025 0.025 0.5 - - = =
(méx) (max)

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 20-150 A 9-15V 5-151/min

Informacion para pedidos
TIGFIL ER80S-G 2.40mm 5.00kg 0900410

esab.com 65



VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

TIGFIL ER80S-D2

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

Varilla revestida de cobre, baja aleacion, manganeso-molibdeno (1,5% Mn, 0,4% Mo) para GTAW de aceros resistentes al
deslizamiento del mismo tipo, como tuberias en recipientes a presion y calderas con una temperatura de trabajo de hasta
aproximadamente 500 °C.

A
ESAB *
> 4

Clasificaciones: AWS A5.28 ER80S-D2
Tipo de Aleacion: Baja Aleacion
Tipo de Corriente: CCEN

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% Ar

Como soldado 520 MPa 615MPa 28%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% Ar
Como soldado ‘ -29°C ‘ 80J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Cu Ni Otros
0.07-0.12 |1.70-2.10 |0.50-0.80 |0.025 0.025 0.40-0.60 | 0.40 0.15 0.50

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 100-220A 16-20V 11 V/min

Informacion para pedidos
TIGFIL ER80S-D2 2.40mm 5.00kg 0901527
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

TIGFIL St6

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

Varilla sélida para el proceso TIG (GTAW) cuyo depdsito es un acero al carbono con mediano contenido de manganeso y
silicio, presenta buena soldabilidad proporcionando un charco limpio con buena visibilidad, su depdsito es libre de poros
y fisuras, ideal para soldar desde el pase de raiz en toda posicion.

A
ESAB °
> 4

Clasificaciones: AWS A5.18 / ASME SFA-5.18:ER70S-6
Tipo de Aleacion: Aceros carbono-manganeso
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% Ar

Como soldado > 420 MPa 500 - 640 MPa >22%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% Ar
Como soldado -80°C >804

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.06 1.40 0.8 (méx) (méx) - - - - -
0.12 1.60 1.15 0.025 0.025

Informacién Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.5 mm 20- 150 A 9-15V 5-151/min
3.2mm 30-250A 10-20V 5-151/min

Informacion para pedidos
TIGFIL ST6 2.50mm 5.00kg CJ 0901114
TIGFIL ST6 3.20mm 5.00kg CJ 0901115
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACEROS INOXIDABLES

TIGFIL 134

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

Varilla sélida para el proceso TIG (GTAW) cuyo depdsito es un acero inoxidable martensitico de bajo contenido de
carbono, del tipo Cr-Ni 13-4; su deposito posee buena resistencia a la cavitacion, corrosion por agua, vapor y aire
marino. Sus excelentes valores de impacto garantizan un depdsito de soldadura de alta calidad.

A
ESAB *
> 4

Clasificaciones: AWS A5.9 / ASME-SFA 5.9:ER410NiMo
Tipo de Aleacion: Acero inoxidable
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% Ar

Como soldado 620~ 780 MPa 1840 - 1100 MPa 15-21%
Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% Ar

Como soldado 20°C >754

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.05 0.60 0.50 0.015 0.015 0.40 4.0 1.0 - -
(méx) (méx) 0.7 5.0 125

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
1.6 mm 80-130A 14-18V 5-151/min

Informacion para pedidos
TIGFIL 134 1.60x1000mm 5.00kg 0900096
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACEROS INOXIDABLES

TIGFIL 137

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

Varilla de méxima resistencia al ataque corrosivo en medios acidos y alcalinos para proceso TIG (GTAW), su depdsito
contiene un extra bajo contenido de carbono, muy resistente a la corrosion intergranular y a diferentes tipos de corrosion
que atacan a los aceros inoxidables.

A
ESAB °
> 4

Clasificaciones: AWS A5.9 ER385
Tipo de Aleacion: Acero inoxidable
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% Ar

Como soldado ‘ > 380 MPa ‘ > 560 MPa ‘ >35 %
Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% Ar

Como soldado 20°C 554

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
<0.025 2.50 0.20 0.020 0.020 4.8 25.0 20.0 1.5 -
(max) (max)

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 120-150 A 15-20V 5-151/min
3.2mm 130-250 A 15-20V 5-151/min

Informacion para pedidos
TIGFIL 137 2.40mm 5.00kg 900097
TIGFIL 137 3.20mm 1.00kg 900098
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACEROS INOXIDABLES

TIGFIL 199

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

Varilla sélida para el proceso TIG (GTAW) cuyo depdsito es un acero inoxidable austenitico de bajo contenido de carbono,
del tipo Cr-Ni, sus depdsitos tienen una resistencia a temperaturas hasta de 350 °C expuestos al aire y a gases oxidantes
producto de combustién hasta 800 °C.

A
ESAB *
> 4

Clasificaciones: AWS A5.9 / ASME-SFA 5.9:ER308L
Tipo de Aleacion: Acero inoxidable
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% Ar
Como soldado ‘ > 320 MPa ‘ > 550 MPa ‘ >35%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% Ar
Como soldado 60°C 1104

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.025 1.00 0.30 0.025 0.025 - 9.00 19.50 - -
2.50 0.65 (méx) (méx) 11.00 22.00

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
1.6 mm 80-130A 14-18V 5-151/min
2.4 mm 120-150 A 15-20V 5-151/min
3.2mm 130-250A 15-20V 5-151/min

Informacion para pedidos

TIGFIL 199 1.60mm 5.00kg 0900089
TIGFIL 199 2.40mm 5.00kg 0900090
TIGFIL 199 3.2mm 5.00kg 0900091
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACEROS INOXIDABLES

OK Tigrod 318Si

Producido por ESAB

A
ESAB °
> 4

Alambre desnudo, resistente a la corrosion, estabilizado, cromo-niquel-molibdeno para soldar aceros Cr-Ni-Mo y Cr-Ni
estabilizados o no estabilizados. OK Tigrod 318Si tiene buena resistencia general a la corrosion. La aleacion se estabiliza
con niobio para mejorar la resistencia a la corrosion intergranular del metal de soldadura. EI mayor contenido de silicio
mejora las propiedades de soldadura, como la humectacion. Debido a la estabilizacién por niobio, esta aleacion se
recomienda para temperaturas de servicio de hasta 400 ° C.

Clasificaciones: AWS A5.9:ER318Si

Aprobaciones: CE EN 13479, DB 43.039.15, VdTUV 09737

Tipo de Aleacion: Austenttico (con aprox.7% de ferrita) 19% Cr - 12% Ni - 3% Mo - Nb
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% Ar

Como soldado ‘ 460 MPa ‘ 615 MPa ‘ 35 %
Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% Ar

Como soldado 20°C 40J

Como soldado -60 °C 70J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si Ni Cr Mo Cu Nb Ferrita FN
0.05 1.7 0.8 1.9 18.8 2.60 0.10 0.50 6

Informacién Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
1.2 mm XX - XX A XX - XXV X - XX I/min
2.4 mm 120- 150 A 15-20V 5-151/min

Informacion para pedidos
OK TIGROD 318Si 1.20mm 5.00kg 0810666
OK TIGROD 318Si 2.40mm 5.00kg 0810667
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACEROS INOXIDABLES

TIGFIL 199 Cb

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

Varilla sélida para el proceso TIG (GTAW) cuyo depdsito es un acero inoxidable austenitico estabilizado con Niobio
(Columbio) que mejora la resistencia a la corrosion intergranular (precipitacion de carburos de cromo). El metal
depositado contiene entre 5 a 9% de Ferrita, recomendado para la soldadura de piezas que trabajan en ambientes
corrosivos con temperatura de hasta 400 °C. Presenta buena resistencia a la corrosion y fisuracion en caliente.

A
ESAB *
> 4

Clasificaciones: AWS A5.9 / ASME-SFA 5.9:ER347
Tipo de Aleacion: Acero inoxidable
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacion
100% Ar

Como soldado 450 MPa 630 MPa 37 %

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% Ar

Como soldado -60°C 754

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.08 (max) |1.00 0.30 0.025 0.025 - 9.0 19.50 - 0.8 Nb
2.50 0.65 (max) (méx) 11.0 21.50

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tensién Flujo de gas
2.4 mm 120-150A 15-25V 5-151/min

Informacion para pedidos
TIGFIL 199 CB 2.40mm 5.00kg 0900092
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VARILLAS TIG (GTAW)

A
ESAB °
> 4

VARILLAS TIG PARA ACEROS INOXIDABLES

OK Tigrod 347

Producido por ESAB

Varillas de cromo-niquel desnudas, resistentes a la corrosion para soldar aleaciones de cromo-niquel austeniticas
estabilizadas del tipo 18% Cr-8% Ni. Las varillas estan estabilizadas con niobio, que proporciona una buena resistencia a
la corrosion intergranular del metal de soldadura. Debido al contenido de niobio, esta aleacion se recomienda para usar a
temperaturas mas altas.

Clasificaciones: AWS A5.9:ER347 ‘
Aprobaciones: NAKS/HAKC 2.4mm ‘

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: ‘Austenl’tico (con aprox.8% de ferrita) 19% Cr - 9% Ni - Nb ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% Ar
Como Soldado 510MPa 655 MPa 35 %

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% Ar
Como soldado 20°C 11304

Composicion Quimica (%)

(o3 Mn Si Ni Cr Mo Cu Nb Ferrita FN
0.04 1.4 0.4 9.5 19.3 0.10 0.05 0.50 7

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
1.6 mm 80-130A 14-18V 5-151/min

Informacion para pedidos
OK TIGROD 347 1.60mm 5.00kg 0810662

esab.com 73



VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACEROS INOXIDABLES

TIGFIL 2010Mo

A
ESAB *
> 4

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

Varilla sélida para el proceso TIG (GTAW) cuyo depdsito es un acero inoxidable austeno ferritico de bajo contenido de
carbono (0,03%), ideal para unir aceros inoxidables del tipo AISI 316L o de similar composicion. Sus depdsitos tienen
una excelente resistencia mecéanica y resistencia a la corrosion hasta temperaturas por debajo de 400 °C.

Clasificaciones: AWS A5.9 / ASME-SFA 5.9:.ER316L
Tipo de Aleacion: Acero inoxidable
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% Ar
Como soldado 430 MPa 585 MPa >35%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% Ar
Como soldado -60°C 1254

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.03 (max) |1.00 0.30 0.020 0.020 2.00 11.00 18.00 - -
2.50 0.65 (méx) (méx) 3.00 14.00 20.00

Informacion Técnica Adicional

Condicién

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
1.6 mm 80-130A 14-18V 5-151/min
2.4 mm 120- 150 A 15-20V 5-151/min
3.2mm 130-250A 15-20V 5-15I/min

Informacion para pedidos

TIGFIL 2010MO 1.60mm 5.00kg 0900093
TIGFIL 2010MO 2.40mm 5.00kg 0900094
TIGFIL 2010MO 3.2mm 5.00kg 0900095
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACEROS INOXIDABLES

TIGFIL 2520

A
ESAB °
> 4

Producido por Soldexa
PA PC + PF == PE ¢ PF
L 8 N Tm “Gs

Varilla sélida para el proceso TIG cuyo depdsito es un acero inoxidable austenitico, para unir aceros inoxidables del tipo
AISI310 o de similar composicion .El alto contenido de (Cr-Ni) permiten obtener depdsitos de altas resistencias al calor
hasta 1200 °C.

Clasificaciones: AWS A5.9 / ASME-SFA 5.9:.ER310
Tipo de Aleacion: Acero inoxidable
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% Ar
Como soldado ‘ 393 MPa ‘ 593 MPa ‘ 43 %

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Cr Mo Ni Cu Otros
0.1 1.8 0.5 0.03 0.03 255 0.2 20.5 0.25 -

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 120- 150 A 15-20V 8-181/min

Informacion para pedidos
TIGFIL 2520 2.40mm 5.00kg TB 0503104
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACEROS INOXIDABLES

TIGFIL 309 L

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

Varilla sélida para el proceso TIG (GTAW) cuyo depdsito contiene 24% de Cr/Ni 13%, es un acero inoxidable austeno
ferritico de bajo contenido de carbono del tipo Cr-Ni,con lo cual evita asf la formacion de fisuras en caliente en uniones
de acero al carbono y baja aleacion. Adecuado como cojin amortiguador de un recubrimiento y en la unién disimil de un
acero inoxidable ferritico con martensitico.

A
ESAB *
> 4

Clasificaciones: AWS A5.9 / ASME-SFA 5.9:ER309L
Tipo de Aleacion: Acero inoxidable
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% Ar

Como soldado 450 MPa 620 MPa >35%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% Ar

Como soldado ‘ 20 °C ‘ 120J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.03 (max) |1.00 0.30 0.025 0.025 - 12.00 23.00 1.5 -
2.50 0.65 (max) (méx) 14.00 25.00

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 120-150 A 15-20V 5-151/min
3.2mm 130-250A 15-20V 5-151/min

Informacion para pedidos
TIGFIL 309L 2.40mm 5.00kg 0900175
TIGFIL 309L 3.20mm 5.00kg 0901404

76 esab.com



VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACEROS INOXIDABLES

OK Tigrod 309MoL

Producido por ESAB

A
ESAB °
> 4

Varilla desnuda y resistente a la corrosion del tipo “309LMo”. OK Tigrod 309MoL se usa para la soldadura por recubrimiento
de aceros no aleados y de baja aleacién y para soldar aceros diferentes como 316L a aceros no aleados y de baja aleacion
cuando el Mo es esencial.

Clasificaciones: AWS A5.9:ER309LMo
Aprobaciones: DNV 309MoL

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: ‘ Austenttico (con aprox. 8% de ferrita) “309LMo”, 22% Cr - 15% Ni - 3% Mo - Bajo C

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% Ar

Como Soldado 500 MPa 610MPa 30%
Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% Ar

Como soldado 20°C 160J

Como soldado -60 °C 65J

Composicion Quimica (%)
C Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.01 1.5 0.4 14.6 21.4 25 0.12

Informacién Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 120- 150 A 15-20V 5-151/min

Informacion para pedidos
OK TIGROD 309MoL 2.40mm 5.00kg 0810491
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACEROS INOXIDABLES

TIGFIL 316LG-5

A
ESAB *
> 4

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

Varilla TIG de acero inoxidable para soldadura TIG utilizado en la primera capa de unién a tope. Una buena sanidad del
cordon se puede obtener sin necesidad de respaldo. Este tipo de alambre también puede ser utilizado para mditiples
capas de soldadura.

Clasificaciones: AWS A5.22 / ASME SFA-5.22:R316LT1-5
Tipo de Aleacion: Acero inoxidable
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% Ar

Como soldado 310 MPa 485 MPa 30%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% Ar
Como soldado ‘ 20 °C ‘ -

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.027 1.35 0.52 0.023 0.007 2.30 125 18.56

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Corriente Espesores de placa Abertura de raiz
80-90A 2-4 mm 2mm

90-105A 5-9mm 2.5mm
90-110A >10mm 3mm

Informacion para pedidos
TIGFIL 316LG-5 2.20mm 5.00kg 0900409
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACEROS INOXIDABLES

OK Tigrod 2209

Producido por ESAB

A
ESAB °
> 4

Varillas de soldadura duplex, resistentes a la corrosion, desnudas para soldar aleaciones inoxidables austeniticas-
ferriticas de los tipos 22% Cr, 5% Ni, 3% Mo. OK Tigrod 2209 tiene una alta resistencia a la corrosion general. En los
medios que contienen cloruro y sulfuro de hidrdgeno, la aleacion tiene una alta resistencia a la corrosion intergranular,
picaduras y especialmente a la corrosién bajo tension. La aleacion se utiliza en una variedad de aplicaciones en todos los
segmentos industriales.

Clasificaciones:
Aprobaciones:

AWS A5.9:ER2209

CE EN 13479, VdTQV 05519, VdTUV 06282, NAKS/HAKC 2.0MM-3.2MM,
DB 43.039.19, VdTUV 13010

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion:

‘ Austenitico-ferritico (22.5% Cr - 8% Ni - 3% Mo - Bajo C)

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
100% Ar

Como Soldado 600 MPa 765 MPa 28 %

Como tratado 745 °C / 2h 450 MPa 730 MPa 34 %
Teste Charpy

Condicion Temperatura Impacto

100% Ar

Como soldado 20°C 100J

Como soldado -20°C 85J

Como soldado -60 °C 60 J

Como tratado 745 °C / 2h 20°C 130 J

Como tratado 745 °C / 2h -20°C 110J

Como tratado 745 °C / 2h -60 °C 90J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si Ni Cr Mo N
0.01 15 0.5 8.5 22.7 3.2 0.17
Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 60 - 145 A 8-15V 8- 20 I/min
Informacion para pedidos

OK TIGROD 2209 2.40mm 5.00kg 0810381
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VARILLAS TIG (GTAW) ﬁ

VARILLAS TIG PARA ACEROS INOXIDABLES

OK Tigrod 2509

Producido por ESAB

Varillas desnudas, resistentes a la corrosion, “Super Duplex” para soldar aleaciones inoxidables austeniticas-ferriticas de
los tipos 25% Cr, 7% Ni, 4% Mo, bajo C. OK Autrod 2509 tiene una alta resistencia a la corrosion intergranular, picaduras
y corrosion bajo tension. La aleacion se usa ampliamente en aplicaciones donde la resistencia a la corrosion es de suma
importancia. La industria de la pulpa y el papel, la industria offshore y de gas son dreas de interés

‘ Clasificaciones: ‘ AWS A5.9:ER2504 ‘

‘Tipo de Aleacion: \ Austenttico-ferritico (25 % Cr - 10 % Ni - 4 % Mo - Bajo C) \

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% Ar

Como Soldado 660 MPa 835 MPa 87 %
Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% Ar

Como soldado -20°C 200J

Como soldado -50 °C 180J

Composicion Quimica (%)
C Mn Si Ni Cr Mo N
0.01 0.4 0.4 9.4 25.2 3.9 0.24

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 60-145A 8-15V 8- 20 I/min

Informacion para pedidos
OK TIGROD 2509 2.40mm 5.00kg 0810573

80 esab.com



VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ACEROS INOXIDABLES

TIGFIL ER2594

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

El TIGFIL ER2594 es un aporte de acero inoxidable superduplex. Tiene buena resistencia a la corrosion por picadurasy
corrosion bajo tension, empleado en la industria offshore, papelera y refinada de combustibles.

A
ESAB °
> 4

Clasificaciones: ‘ AWS A5.9 / ASME-SFA 5.9:.ER2594
Tipo de Aleacion: Acero inoxidable
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% Ar

Como soldado 695 MPa 870 MPa 30 %

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% Ar

Como soldado 20°C >324

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu Otros
0.015 0.70 0.50 0.02 0.002 25 9.3 3.7 0.7 N=0.23

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 60-145A 8-15V 8- 20 I/min

Informacion para pedidos
TIGFIL ER2594 2.40mm 5.00kg 0901194
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA ALUMINIO Y ALEACIONES

TIGFIL 400

Producido por Soldexa

A
ESAB *
> 4

Varilla de aluminio puro para soldadura autdgena (OAW) o TIG (GTAW) de aluminio. Su depdsito es maleable y anodizable.

Clasificaciones: AWS A5.10/ ASME SFA-5.10:ER1100 |

‘ Tipo de Aleacion: ‘ Aluminio y aleaciones ‘

82

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Resistenciaala |Elongacion Intervalo fusion | Conductividad
Fluencia traccion eléctrica

Como soldado > 20 MPa 69 - 88 MPa 35-42 % 658 °C 34 - 36 Sm/mm2

Composicion Quimica (%)

Fe Mg Si Cu Zn Ti Mn Al

0.15 = 0.08 0.05 - = = >99.8

Informacion Técnica Adicional

Condicion

GTAW: 100% Ar (AC - HF) - ESAB TUNGSTENO PURO

Diametro Corriente Tension Flujo de gas

1,60 mm 60-80A 15V 9-10/min

2,40 mm 85-160 A 1BV 9 - 10 I/min

3,20 mm 160-220 A 15V 9-10V/min

Informacion para pedidos

TIGFIL 400 1.60mm 1.00kg 0900100

TIGFIL 400 2.50mm 1.00kg 0900101

TIGFIL 400 3.25mm 1.00kg 0900102
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VARILLAS TIG (GTAW) ﬁ

VARILLAS TIG PARA ALUMINIO Y ALEACIONES

TIGFIL 405

Producido por Soldexa

Varilla de aluminio al 5% de Si para soldadura autégena (OAW) o TIG (GTAW) de aluminio fundido y aleaciones hasta con
7% de Si. Es posible hacer uniones en aluminio puro sin fundir el metal base. Cambia de color con el anodizado.

Clasificaciones: | AWS A5.10/ ASME SFA-5.10:ER4043 |

‘ Tipo de Aleacion: ‘ Aluminio y aleaciones ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Resistenciaala |Elongacion Intervalo fusiéon | Conductividad
Fluencia traccion eléctrica
Como soldado > 40 MPa 118 - 147 MPa >8% 573 - 625 °C 21 Sm/mm2

Composicion Quimica (%)
Fe Mg Si Cu Zn Ti Mn Al
<04 = 5.00 = = 0.1 = Resto

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar (AC - HF)

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
1,60 mm 60-80A 15V 9-10I/min
2,40 mm 85-160 A 15V 9-10I/min
3,20 mm 160-220 A 15V 9-10V/min

Informacion para pedidos

TIGFIL 405 1.60mm 1.00kg 0900103
TIGFIL 405 2.40mm 1.00kg 0900105
TIGFIL 405 3.25mm 1.00kg 0900104
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VARILLAS TIG (GTAW) ﬁ

VARILLAS TIG PARA ALUMINIO Y ALEACIONES

TIGFIL 407

Producido por Soldexa

Varilla de aluminio al 12% de Si para soldadura autégena o TIG (GTAW) de aluminios con mas de 7% de Si y aleaciones
de aluminio con menos de 2% de elementos aleantes. Presenta pequeno intervalo de fusion y buena fluidez. No es

anodizable.
Clasificaciones: | AWS A5.10/ ASME SFA-5.10:ER4047 |
‘ Tipo de Aleacion: ‘ Aluminio y aleaciones ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Resistenciaala |Elongacion Intervalo fusiéon | Conductividad
Fluencia traccion eléctrica
Como soldado > 60 MPa > 130 MPa 4-8% 573 - 585 °C 21 Sm/mm2

Composicion Quimica (%)

Fe Mg Si Cu Zn Ti Mn Al
<04 - 11.0 - - - 0.1 Resto
135

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar (AC - HF)

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
1,60 mm 60-80A 15V 9-10I/min
2,40 mm 85-160 A 15V 9-10 I/min
3,20 mm 160-220 A 15V 9-10V/min

Informacion para pedidos

TIGFIL 407 1.60mm 1.00Kg 0900106
TIGFIL 407 2.50mm 1.00kg 0900107
TIGFIL 407 3.25mm 1.00kg 0900108
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VARILLAS TIG (GTAW) ﬁ
VARILLAS TIG PARA ALUMINIO Y ALEACIONES ==
ALTIGWELD R5356

Producido por Alcotec

sem datos.
hoja técnica?

Informacion para pedidos
ALTIGWELD ER5356 2.40mm 4.54kg 810184
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=i
VARILLAS TIG PARA COBRE Y ALEACIONES P
ALL-STATE DEOXIDIZED

Producido por Alcotec

sem datos.
hoja técnica?

Informacion para pedidos
ALL-STATE DEOXIDIZED COPPER 2.4mm 2.27kg 810452
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA COBRE Y ALEACIONES

TIGFIL 200

A
ESAB °
> 4

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TE=
wis 1G 2G 3GU l 4G

Varilla de cobre desoxidado para soldadura TIG (GTAW) y autdgena de cobre puro. Su depdsito es faciimente maquinable
y durante su aplicacion se debe evitar mantener las uniones a altas temperaturas para evitar el reblandecimiento del
material base.

Clasificaciones: AWS A5.7 / ASME-SFA 5.7:ERCu
Tipo de Aleacion: Cobre y Aleaciones
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion ‘ Dureza
100% Ar
Como soldado >80 MPa 200 - 280 MPa >18% >60HB

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros

- - - 0.02 (max) |- - - - 98.0 (min)

Informacidén Técnica Adicional

Condicién

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas

2.4 mm 120-150A 15-20V XX - XX I/min

3.2mm 170-250 A 15-20V ’ 18- 26 Umin ’
2.5 mm 20-150A 9-15V 5-151/min

3.25 mm 30-250A 10-20V 5-151/min

Informacion para pedidos

240777777 XOOOXXKK
3.2077277? OOKXXXXK
TIGFIL 200 2.50mm 5.00kg 0900086
TIGFIL 200 3.25mm 5.00kg 0900099
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA COBRE Y ALEACIONES

TIGFIL ERCuAI-A2

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

Esta varilla es un bronce-aluminio que se usa generalmente para uniones de aluminio- bronce o composiciones similares,
para manganeso, silicio, bronces y algunas aleaciones de niquel cobre.

A
ESAB *
> 4

Clasificaciones: ‘ AWS A5.7/ ASME-SFA-5.7: ER Cu Al A-2
Tipo de Aleacion: Cobre y Aleaciones
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Resistencia a la traccion Elongacion Dureza

100% Ar

Como soldado > 414 MPa 27 % 90 - 120 HB (al aplicarlo)
Como soldado > 414 MPa 27 % 140 - 160 HB (autoendurecido)

Composicion Quimica (%)

Al Mn Si Fe Ni Zn Pb Cu
8.5-11 <1.0 <0.10 0.75-1.5 <1.0 <0.02 <0.02 Resto

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Flujo de gas
2.4 mm 200-375A 8-151/min

Informacion para pedidos
TIGFIL ER CU AL-A2 3.20mm 4.54kg 0901248

88 esab.com



VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA NIQUEL Y ALEACIONES

TIGFIL 524

A
ESAB °
> 4

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

TIGFIL 524 es una aleacién base niquel. Tiene muy buena resistencia a todas las formas de corrosion, por sus altos
contenidos de niquel , cromo y molibdeno, asimismo presenta altos valores de impacto a muy bajas temperaturas. Este
material es muy empleado en la industria del GNL.

Clasificaciones: AWS A5.14 / ASME SFA-5.14:ERNiCrMo-3
Tipo de Aleacion: Aleaciones de Niquel
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% Ar

Como soldado 520 MPa 800 MPa 35 %

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% Ar
Como soldado -196°C >904

Composicion Quimica (%)

C Mn Si Fe Ni Cr Mo Nb Cu Otros

0.03 0.1 0.1 0.4 Bal. 22 9 3.5 0.5 P=0.020 S=0.015 (méx)

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 60 - 145 A 15V 8- 20 I/min

Informacion para pedidos
TIGFIL 524 2.40mm 5.00kg 0901390
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA NIQUEL Y ALEACIONES

TIGFIL ERNiCr-3

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

Varilla solida para el proceso TIG (GTAW), para la soldadura de aleaciones del tipo INCONEL tipo 600,601 y 690,
aleaciones INCOLQY tipo 300, 800 y 800 HT. El metal depositado tiene alta resistencia.

A
ESAB *
> 4

Clasificaciones: ‘ AWS A5.14 / ASME SFA-5.14:ERNICr-3
Tipo de Aleacion: Aleaciones de Niquel
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% Ar

Como soldado ‘ > 400 MPa ‘ > 550 MPa ‘ >22 %
Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% Ar

Como soldado ‘ 20°C ‘ >47J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Cr Ni Fe Nb+Ta Otros
0.10 (max) | 2.5-3.5 0.50 (max) | 0.030 0.015 18-22 67.0 3.0(méx) |2-3 Ti=0.75 (méax)
(max) (max) Cu =0.5 (médx)
Otros =0.5 (méx)

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% Ar

Diametro Corriente Tension Flujo de gas
2.4 mm 20-150 A 9-15V 5-151/min
3.2mm 30-250 A 10-20V 8-15I/min

Informacion para pedidos
TIGFIL ERNICr-3 2.40mm 4.54kg 900419

3.2797777 Codigo 7272
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VARILLAS TIG (GTAW) ®
P
OK Tigrod 19.93 (ERNiCu-7)

Producido por ESAB

Varilla solida para el proceso TIG (GTAW), para la soldadura de aleaciones del tipo INCONEL tipo 600,601 y 690,
aleaciones INCOLQY tipo 300, 800 y 800 HT. El metal depositado tiene alta resistencia.

Hoja Técnica?

Anexo esta como NiCu-7 e nao
ERNiCu-7
VERIFICAR!!!

Informacion para pedidos
OK TIGROD 19.93 (ERNICu-7) 2.40mm 5.00kg 0810442
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VARILLAS TIG (GTAW) ﬁ

VARILLAS TIG PARA NIQUEL Y ALEACIONES

OK Tigrod NiCrMo-3

Producido por ESAB

Barras de Ni-Cr-Mo desnudas a la corrosion y resistentes al calor para soldar materiales altamente aleados resistentes
a la corrosion y al calor, aceros al 9% de Niy aceros similares con alta tenacidad a bajas temperaturas. También para la
union de metales diferentes de los tipos mencionados. El metal de soldadura tiene muy buenas propiedades mecanicas
a altas y bajas temperaturas. Buena resistencia a picaduras y corrosion bajo tension.

Clasificaciones: AWS A5.14:ERNiCrMo-3, EN ISO 18274:S Ni 6625
Aprobaciones: DNV For NV1.5Ni up to NVONi, VdTUV 12460

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Niquel aleado (Ni + 22% Cr + 9% Mo - 3.5% Nb)

Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 550 MPa 780 MPa 40 %
Teste Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado -196 °C 100J

Composicion Quimica (%)
C Mn Si Ni Cr Mo Fe Nb+Ta
0.02 0.04 0.06 64.8 22.7 8.6 0.3 3.5

Informacion para pedidos
OK TIGROD NiCrMo-3 2.40mm 5.00kg 0810669
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VARILLAS TIG (GTAW)

VARILLAS TIG PARA TITANIO Y ALEACIONES

TIGFIL ER Ti2

Producido por Soldexa

L =2 Nas Tz “Ga

A
ESAB °
> 4

ElI TIGFIL ER Ti-2 son varillas de Titanio comercialmente puro con un buen balance de esfuerzo, conformabilidad y
soldabilidad. Es extremadamente versatil para aplicaciones que requieren resistencia a altas temperaturas junto con

resistencia a muchos agentes quimicos y corrosion.

Clasificaciones: AWS A5.16 / ASME SFA-5.16 ERTI-2
Tipo de Aleacion: Niquel aleado (Ni + 22% Cr + 9% Mo - 3.5% Nb)
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 275 MPa > 345 MPa 20 % (2 capas)
Composicion Quimica (%)
C o N H Fe Ti
003 <0.16 <0.015 <0.008 0.12 Min 99.67
Informacion para pedidos
TIGFIL ER Ti2 1.60mm 4.54kg 0901565
esab.com
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A
CLASIFICACION DE VARILLAS TIG OK

Las varillas TIG, asi como otros consumibles para soldadura, se clasifican principalmente por normas. Las
clasificaciones mas comunes son las establecidas por AWS (“American Welding Society”), que también son
adoptadas por el cédigo ASME.

CLASIFICACION DE ACUERDO AWS / ASME

ASME / AWS SFA - 5.7 ( Aleaciones de Cobre - MIG/MAG y TIG)

Indica un alambre sélido o varilla TIG

Indica la composicién quimica del consumible

ER XXXX

ASME / AWS SFA - 5.9 (Acero Inoxidable - MIG/MAG y TIG )

Indica un alambre sélido o varilla TIG

Indica la composicién quimica del consumible

ER XXX

ASME / AWS SFA - 5.10 ( Aleaciones de aluminio - MIG/MAG y TIG)

I” - ERindica alambre sélido

L - R indica varilla TIG

Indica la composicién quimica del consumible

ASME / AWS SFA - 5.14 ( Aleaciones de niquel - MIG/MAG y TIG)

Indica un alambre sélido o varilla TIG

i Indica la composicién quimica del consumible

ER XXXX
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ASME / AWS SFA - 5.18 (M)* ( Aceros de bajo y medio carbono - MIG/ MAG y TIG)

Indica un alambre sélido o varilla TIG

Indica la resistencia a la traccién minima en KSI del metal de soldadura

’— Indica que el consumible es solido
E xxx s X Y N HZ [ S—— Limite de resistencia

LFins Limite de fluencia

ABREVIATURAS

Alargamiento

Charpy (muestra en V - resistencia)

Indica que el consumible cumple con los requisitos XV Tensién minima en vacio
de la prueba de hidrégeno difusible (Z = 4.8 o 16) EY— Rendimiento
Este sufijo se usa solo cuando se han cambiado L 0,102 kgfm

los limites de fésforo, vanadio y cobre e indica
que el metal de soldadura es adecuado para
aplicaciones nucleares

1 N/mm? = 0,102 kg/mm?
Corriente continua polaridad positiva

Corriente continua polaridad negativa

Indica el gas de proteccién recomendado CAo Corriente alterna
HB...coovvis Dureza Brinell
Indica la composicién quimica del consumible. HRC....ovvene. Dureza Rockwell C
El uso del sufijo “GS” significara que el alambre .
solo es adecuado para soldar en una sola AV Dureza Vickers
pasada TTPS.... ... Tratamiento térmico posterior a la soldadura
ABS.......cc.. American Bureau of Shipping
B/ S— Bureau Veritas
DNV............ Det Norske Veritas
LR oo Lloyds Register

ASME / AWS SFA - 5.28 (M)* ( Aceros de baja aleacion - MIG/MAG y TIG) GL...

Indica un alambre sélido o varilla TIG

Germanischer Lloyds

Fundacion Brasilefia de tecnologia
de soldadura

Indica la resistencia a la traccién minima del metal CWB............ Canadian Welding Bureau
de soldadura depositado a 1000 Psi o MPa

’7 Indica que el consumible es sélido
Composicién del consumible = valores médios estadisticos

ER XXX S - XXX Hz Indica que el consumible cumple Propriedades mecénicas = Valores tipicos/ASME

con las pruebas de hidrégeno
difusible (Z = 4.8 0 16)
Indica la composicién quimica del consumible
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION (CON GAS DE PROTECCION)............. 99-138
OK Tubrod 15.17 (ESAB)
DUAL SHIELD I 80-Ni1M (ESAB)
OK TUDIOU WS (ESAB) ...ttt 8 8 E 882828282122 £ £t £ £ et bbbt bbb bbbt rerererene
Dual Shield Il 81-K2 (ESAB)
Dual Shield 8000-Ni2 (ESAB) ...
Dual Shield 8000-B2 (ESAB)
EXATUB EBTTT-B2M (SOIUEXA). ... v veeeeeteeeeeieieieieieie ettt etttk s s s s e e e et ettt st en et e bbb eneean
Dual Shield B6 (ESAB)
EXATUB E81T1-B6M (Soldexa)...
EXATUB E81T1-B8M (Soldexa)
EXATUB E91T1-B3M (Soldexa)
Dual Shield I 101H4M (ESAB)
Dual Shield T-115 (ESAB) 113-114
Dual Shield Il 110 (ESAB) 115-116
DUBI SNIEIA T-75 (ESAB) ..ttt bbbttt 117-118
Dual Shield 7100 LC (ESAB) 119-120
Dual Shield 7100 Ultra (ESAB)
DUEI SNIEIA 7100 (ESAB) ...ttt e bR s a8 e R e A ettt ettt sttt e et e enenenan
DUl SNIEIA 1l 70 URIA (ESAB) ...ttt s8Rttt ettt sttt
Dual Shield Il 70T-12H4 (ESAB)
EXATUB 111 (Soldexa)

EXATUB 71 (SOIJEXE) ...ttt bbbttt
Dual Shield 7100 Ultra KR (ESAB)
EXATUB E71T-1M (Soldexa) .
Coreweld C6 (ESAB)

Dual Shield [ 80-NiT HA (ESAB) ......ccvuriiiiiiisicis it s

Dual Shield BTOX-NIT (ESAB) ..ot
ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE (CON GAS DE PROTECCION) 138-154
Shield-Bright B0BL (ESAB)........cueuiieicieisiciiisiis s 138
COre-Bright B0BL (ESAB).......veuiiieicieisctie s

Core-Bright 309L (ESAB)..
EXATUB 2209 (Soldexa) ...
EXATUB 308LG-1 (Soldexa)
EXATUB 309LG-1 (Soldexa)
EXATUB 316LG-1 (Soldexa)
Shield-Bright 309L (ESAB)

Stoody SOS 307 MOD. (SEOOQY)......cueiireiiieieieieieietete ettt ettt b et s et s s bbbt s et et s et e bbb e s et et se b ebe bt e s e et saabens 147
Stoody SOS 309L (Stoodly)
Shield-Bright 312 (ESAB)..
Shield-Bright 316L (ESAB)....
SIEIA-BIGNE A7 (ESAB)....e ettt £ bbbttt
Shield-Bright 2209 (ESAB)
Shield-Bright 2594 (ESAB)
Stoody Briliant 2594 T-1 AP (STOOGY). .......cvoiieiieieeeeee ettt 154
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ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION....
EXATUB 711 (Soldexa)
Coreshield 11 (ESAB)
Coreshield 40 (ESAB)
Coreshield 8-Ni1 H5 (ESAB)
ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - ACEROS INOXIDABLES
OK Tubrod 15.34 (ESAB)
Core-Bright 308L (ESAB)
Core-Bright 309L (ESAB)
Sto0dy SOS 307 MOD. (STOOQY). ... ereeeeeeererieeaeaesieiatateteistsesseseseeesesesesesesesesesee e et s e s s ee e aee e e e et e e e ses et et et eseseseresesesese e e e s e nnaes
StOOAY SOS SOOL (STOOTY) ..ttt £ e bbb bbbttt et
ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - HIERRO FUNDIDO
CASTWELD Ni 55-O/G (SEOOQY) ...ttt bbbttt
ALAMBRES TUBULARES - RECUBRIMIENTO PROTECTOR (CON GAS DE PROTECCION) .......couuemmsersenensns

EXATUB 350-0 (Soldexa)
Stoody 101HC-G (Stoody)
Stoody 964-G (Stoody)
Stoody 965-G (Stoody)
ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - RECUBRIMIENTO PROTECTOR
StOOAY BUII-UD (STOOTY).......ceretitiiiit ettt
Stoody Rail ENA 932-0 (STOOQY) «...vueuereeeeieieieteieieietete ettt ittt s sttt ettt et b bbb bbb bbb e s s s s e e e e et nn s
StOOAY TT10-O (STOOTY) vttt ettt sttt ettt s et e b et e e b e b e s et et ese e Rt e R e e b e e b e ek e e b e s b e b et et e st e st e s e e bt eteebeabesbenbeneennn
Stoody 600 (Stoody)
Stoody 965-O (Stoody) ....
StOOAY TOTHC (STOOTY) ...ttt
StOOAY TOOHC (STOOTY) ...ttt
Stoody 100DC (Stoody) ...
Stoody 101HT (Stoody)....
SOOAY TO2 (SEOOQY). ... vvevrvevesiiiettie ettt s ettt b st b ettt bbb e bt e bR b b stk h etk b e bbb e bbb bbbttt n b ans
Stoody CP2000 (Stoody)
Stoody CP2001 (Stoodly) .
SA/Super 20 (Stoody)
Stoody 143 (Stoody)
Stoody 145 (Stoody)
Stoody 160FC (Stoody).....
ALAMBRES TUBULARES (FCAW) - INFORMACIONES BASICAS 185-187
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ©

ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

OK Tubrod 15.17

Producido por ESAB

El OK Tubrod 15.17 es un alambre tubular con rutilo que contiene 1% de Niquel para soldar en toda posicion. Posee una
buena resistencia hasta -40 ° C. El OK Tubrod 15.17 se puede utilizar ya sea con 100% de CO2 , 80% Ar/20% CO2 ¢

80% Ar / 20% CO2.

Clasificaciones: SFA/AWS A5.29 ES1T1-Ni1C / E81T1-Ni1M ; SFA/AWS A5.36 E81T1-M21A4-Ni1 ;
ENISO 17632-AT 46 3 1Ni P C1 2 H5; EN ISO 17632-AT 46 4 1Ni P M21 2 H5

Aprobaciones: ABS 3YSA H5 (C1) ; ABS 3YSA H5 (M21); BV SA3YM (M21) ; BV SA3YM HH (C1)

CE EN 13479; DB 42.039.26 (M21 and C1); DNV IV Y42MS H10 (M21);

GL 4Y46H5S; LR 3YS H5 (C1) ; LR 4Y46S H5 (M21); NAKS/HAKC 1.2MM
RINA 4Y40 S H10 (M21) ;RS 4YMS H5 (M21) (1.2mm); RS 4YMS H10 (M21)
(1.6mm); VATOV 05198

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.

Tipo de Aleacion: Acero Carbono

Tipo de Corriente: DCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
80% Ar / 20% CO2
Como Soldado 544 MPa 618 MPa 26%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
80% Ar/20% CO2
Como Soldado 40°C 124

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si Ni P s
80% Ar / 20% CO2
0.08 \ 1.4 \ 05 \ 1.1 \ <002 \ <002

Informacion Técnica Adicional

Diametro ‘ Corriente ‘ Tension ‘ Velocidad alimentacion alambre ‘ Deposicion
80% Ar / 20% CO2

1.2 mm 110-300A |20-32V | 3.2-14.5m/min 1.3-5.8 kg/h
1.6 mm 150-360A |21-34V  3.0-11.0m/min 2.0-6.2 kg/h

Informacion para pedidos
OK TUBROD 15.17 1.20mm 15.00kg 810811
OK TUBROD 15.17 1.60mm 15.00kg 810812
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ©

ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield Il 80Ni1M

Producido por ESAB

DUAL SHIELD II 80-Ni1M para soldar aceros al carbono, aceros de alta resistencia de 490MPa, y aceros de 550MPa
para bajas temperaturas de servicio.

Clasificaciones: AWS A5.29/ ASME -SFA 5.29: E81T1-Ni1M
Tipo de Aleacion: Acero Carbono
Tipo de Corriente: DCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
80% Ar / 20% CO2
Como Soldado ‘ 500 MPa ‘ 580 MPa ‘ 25 % (2 capas)

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
80% Ar / 20% CO2

Como Soldado -30°C 100J
Como Soldado -40°C 80J

Composicion Quimica (%)

c Mn si P s Mo Ni cr Otros
80% Ar / 20% CO2
001-008 08-15 |01-06 002 002 002 08-11 004 V0025

Datos Deposicion

Diametro Corriente Tensién Velocidad alimentacion Deposicion Eficiencia
alambre

80% Ar / 20% CO2

1.2mm 140 A 22V 508 cm/min 1.91 kg/h 86 %

1.2mm 210 A 29V 762 cm/min 2.86 kg/h 86 %

1.2 mm 250 A 30V 1016 cm/min 3.86 kg/h 87 %

1.2mm 320A 32V 1270 cm/min 4.85 kg/h 87 %

Informacion para pedidos
DUAL SHIELD Il 80Ni1M 1.20mm 15.00kg 0810070
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

OK Tubrod WS

Producido por ESAB

OK Tubrod WS es un alambre tubular de “nucleo metélico” para soldadura de una o varias pasadas, especialmente
desarrollado para soldar resistente a la corrosion, resistente a la corrosion, Cor-Ten, SAC 41, SAC 50, USI-SAC 300y
USI-SAC 350, Cos-Ar-Cor, etc. OK Tubrod WS se utiliza en la construccion de puentes, viaductos, tanques, vagones
y perfiles para la construccion civil, asi como en plataformas marinas y construcciones en contacto con agua salada.
El tanque tiene un excelente acabado y un indice muy bajo de salpicaduras y escorias. Su alta eficiencia y tasa de
deposicion resultan en una gran productividad.

Clasificaciones: AWS A5.36: E81T15-M21A2-W2
Tipo de Aleacion: Acero baja aleacion
Tipo de Corriente: CC(+)

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
80% Ar/20% CO2

Como Soldado 550 MPa 620 MPa 25%
Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto

80% Ar/20% CO2

Como Soldado 29°C 404

Composicion Quimica (%)

c Mn si cr Ni Cu
80% Ar/20% CO2
003 110 055 050 045 056

Datos Deposicion

Diametro Corriente Tension Deposicion Rendimiento
1.2mm 150 A 28V 1.80 kg/h 92 %
1.2mm 210A 29V 2.65 kg/h 92 %
1.2mm 250 A 30V 3.63 kg/h 93 %
1.2mm 300 A 32V 5.26 kg/h 95 %
1.2mm 350 A 32V 5.75 kg/h 95 %

Informacién para pedidos
OK TUBROD WS 1.20mm 12.50kg 810145
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield Il 81-K2

Producido por ESAB

Este alambre tubular produce un arco estable liso y bajos niveles de salpicadura con CO2 como gas de proteccion al
100%. El Dual Shield Il 81-K2 fue desarrollado para aceros de alta resistencia a la traccion , tales como ASTM A302,
A533 Clase |y A537.

Clasificaciones: AWS A5.29/ ASME -SFA 5.29

Aprobaciones: Certificacion sismica “D”

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% CO2
Como Soldado ‘ 515 MPa ‘ 570 MPa ‘ 27 % (2 capas)

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura Impacto
100% CO2

Como Soldado -18°C 136 J
Como Soldado -29°C 121J
Como Soldado -51°C 81J

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si s P Ni
100% CO2
0.025 118 049 0009 0013 144

Informacion Técnica Adicional

Diametro ‘ Corriente ‘ Tension ‘ Velocidad alimentacién alambre ‘ Deposicion Eficiencia
100% CO2

1.2mm 150 A 28V 508 cm/min 1.91 kg/h 86 %
1.2mm 210 A 29V 762 cm/min 2.86 kg/h 86 %
1.2mm 250 A 30V 1016 cm/min 3.86 kg/h 87 %

1.6 mm 190 A 27V 38 cm/min 2.77 kg/h 87 %

1.6 mm 300A 30V 635 cm/min 4.63 kg/h 87 %

1.6 mm 365 A 33V 762 cm/min 5.58 kg/h 86 %

1.6 mm 410A 33V 889 cm/min 6.35 kg/h 88 %

Informacion para pedidos
DUAL SHIELD Il 81-K2 1.20mm 15.00kg 0810071
DUAL SHIELD Il 81-K2 1.60mm 15.00kg 0810072
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield 8000-Ni2

Producido por ESAB

Alambre Tubular para soldar en toda posicion, sus depdsitos con un contenido de 2.5% Niquel con similares a un
electrodo E8018-C1 y son resistentes al impacto a baja temperatura. Se puede utilizar con CO2 o mezclas de argén. Las
mezclas de argon-CO2 reducen las salpicaduras y mejorar ain mas la capacidad de soldadura, especialmente para los
pequenos filetes vertical ascendente.

Clasificaciones: AWS A5.29/ ASME -SFA 5.29: E81T1-Ni2C/Ni2M
Aprobaciones: CWB; ABS- 3YSA; MIL-E-24403/1:MIL-81T1-Ni2C/Ni2M

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacién
100% CO2

Como Soldado 550 MPa 605 MPa 26 % (2 capas)
80% Ar/20% CO2

Como Soldado 565 MPa 620 MPa 27 9% (2 capas)

Teste Charpy

Condicién ‘ Temperatura Impacto
100% CO2

Como Soldado -18°C 84J
Como Soldado -29°C 58 J
Como Soldado -40°C 53J
80% Ar/20% CO2

Como Soldado -18°C 69 J
Como Soldado -29°C 64J
Como Soldado -40°C 54J

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si s P Ni
100% CO2

0.05 1.1 04 [0.010 [0.012 12.20
80% Ar/20% CO2

005 0.9 03 [0.010 [0.012 122
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION y 4
Dual Shield 8000-Ni2

Producido por ESAB

Datos Deposicion

Diametro | Corriente |Tension Velocidad alimentacién alambre Deposicion Eficiencia
1.6 mm 190 A 271V 38 cm/min 2.77 kg/h 87 %
1.6 mm 300 A 30V 35 cm/min 4.63 kg/h 87 %
1.6 mm 365 A 33V 762 cm/min 5.58 kg/h 86 %
1.6 mm 410A 33V 889 cm/min 6.35 kg/h 88 %
1.6 mm 450 A 33V 1016 cm/min 7.3kg/h 87 %
1.6 mm 500 A 39V 1270 cm/min 9.11 kg/h 87 %

Informacion para pedidos
DUAL SHIELD 8000 Ni2 1.60mm 15.00kg 0810067
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield 8000-B2

Producido por ESAB

Dual Shield 8000-B2 es un electrodo con nucleo de fundente en todas las posiciones que contiene 1.25% Cr - 0.5% Mo.
El andlisis es muy similar al Dual Shield 88 CM, excepto que 8000-B2 es para soldadura fuera de posicion. El andlisis del
metal de soldadura es similar a un electrodo de bajo contenido de hidrogeno E8018-B2. El alambre Dual Shield 8000-
B2 se usa para soldar acero como 0.5% Cr - 0.5% Mo, 1% Cr-0.5% Mo, y 1.25% Cr - 0.5% Mo. Este alambre esta
disefiado para soldadura de paso simple o multiple. Se pueden utilizar gases de proteccion de 100% de CO2 y 75% de
Ar - CO2 restante.

Clasificaciones: AWS A5.29 E81T1-B2C/E81T1-B2M

Industria o Segmentacién: Oleoducto, Petroquimica, Generacion de Energia

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% CO2

Como tratado 690 °C / 2h 593 MPa 680 MPa 2%

80% Ar/20% CO2

Como tratado 690 °C / 8h 558 MPa 648 MPa 24.%

Composicion Quimica (%)

c |Mn |si 's P cr |Mo
80% Ar/20% CO2
0.06 10.70 |0.60 |0.008 |0.009 11.30 10.50

Datos Deposicion

Diametro | Corriente | Tension Velocidad alimentacién alambre Deposicion Eficiencia
1.2mm 150 A 28V 508 cm/min 1.91 kg/h 86 %
1.2 mm 210A 29V 762 cm/min 86 kg/h 86 %
1.2mm 250 A 30V 1016 cm/min 3.86 kg/h 87 %
1.2mm 290 A 33V 1270 cm/min 4.85kg/h 87 %
1.2mm 330 A 34V 1524 cm/min 5.76 kg/h 87 %

Informacion para pedidos
DUAL SHIELD 8000-B2 1.20mm 15.00kg 0810315
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

EXATUB E81T1-B2M

Producido por Soldexa
PA PC + PF == PE 7¢ PF
J‘ 1G =— 26 3GU | -<SGU

EXATUB E81T1-B2M es un alambre tubular para toda posicién, alttamente recomendado para aplicaciones en tuberfas.
Se puede emplear para soldaduras de un solo pase y multipases.

Clasificaciones: | AWS A5.20 / ASME SFA-5.29: E81T1-B2C / E81T1-B2M |

‘ Tipo de Corriente: ‘ DCEP ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% CO2

Como tratado 635°C / 1h ‘ 580 MPa ‘ 649 MPa ‘ 20 % (2 capas)
80% Ar/20% CO2

Como tratado 635 °C / 1h 587 MPa 681 MPa 229 (2 capas)

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si s P ‘Mo cr
100% CO2
007 [0.81 1060 l0.010 [0.010 [045 [1.31

Datos Deposicion

Diametro Posicion Corriente Tension Stickout Flujo de gas
1.2 mm Plana 150 - 290 A 23-30V 10 - 25 mm 19 - 33 I/min
1.2mm Vertical Ascendente | 150 - 250 A 22-26V 10-25mm 19 - 33 1/min
1.2mm Sobrecabeza 150 - 250 A 23-26V 10-25mm 19 - 83 I/min

Informacion para pedidos
EXATUB E81T1-B2M 1.20mm 15.00kg 0901225
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield B6

Producido por ESAB

Dual Shield B6 es un electrodo con nucleo de fundente para todas las posiciones disefiado para usarse con un 75%
de Ar / 25% de CO2 o un 100% de gas de proteccion de CO2. Dual Shield B6 esta disefiado para su uso en aceros
de tuberia y placa que tienen una composicion nominal de 5% de cromo - 0.5% de molibdeno. Estos aceros se usan
tipicamente en tuberias de proceso en las industrias de petréleo, gas, petroquimica y marina.

Clasificaciones: AWS A5.29: E81T1-B6C/E81T1-B6M

Industria o Segmentacion: Oleoducto, Petroquimica, Generacion de Energia

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacién
100% CO2

Como tratado 746 °C / 2h 540 MPa 640 MPa 20%

80% Ar/20% CO2

Como tratado 746 °C / 2h 580 MPa 676 MPa 20%

Composicion Quimica (%)

c [Mn 'si 's P cr Mo
100% CO2

0.08 10.60 |0.50 |0.006 |0.01 14.70 10.50
80% Ar/20% CO2

0.05 10.50 |0.70 |0.007 |0.006 5.40 10.50

Datos Deposicion

Diametro | Corriente | Tension Velocidad alimentacién alambre Deposicion Eficiencia
1.2mm 150 A 28V 508 cm/min 1.91 kg/h 86 %
1.2 mm 210A 29V 762 cm/min 86 kg/h 86 %
1.2 mm 250 A 30V 1016 cm/min 3.86 kg/h 87 %
1.2mm 290 A 33V 1270 cm/min 4.85kg/h 87 %
1.2mm 330 A 34V 1624 cm/min 5.76 kg/h 87 %

Informacion para pedidos
DUAL SHIELD B6 1.20mm 15.00kg 0810296
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

EXATUB E81T1-B6M

Producido por Soldexa

EXATUB E81T1-B6M es un alambre tubular para toda posicién, altamente recomendado para aplicaciones en tuberias.
Se puede emplear para soldaduras de un solo pase y multipases. Su principal campo de aplicacion se da en la industria
petroquimica, en aplicaciones donde se requiere resistencia a la corrosion a altas temperaturas de servicio. La resistencia
a la corrosion es normalmente al vapor como el gas hidrégeno caliente y crudos con alto contenido de azufre.

\ Clasificaciones: \ AWS A5.29 / ASME SFA-5.29 E81T1-B6M \

‘ Tipo de Corriente: ‘ CCEP ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
80% Ar/20% CO2
Como tratado 746 °C / 2h 491 MPa 613 MPa 199%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
80% Ar/20% CO2
Como tratado 746 °C / 2h 20°C 814

Composicion Quimica (%)

c |Mn 'si s P cr Mo
80% Ar/20% CO2
0.08 047 l0.27 10,010 |0.006 1485 1056

Datos Deposicion

Diametro ‘ Corriente ‘ Tension ‘ Stickout ‘ Flujo de gas
Plana 80% Ar/20% CO2

1.2 mm 180 - 300 A 21-82V 110-25mm 1933 Vmin
Vertical Ascendente 80% Ar/20% CO2

1.2 mm 180 - 260 A 21-20V 110-25mm 19~ 83 Vmin
Sobrecabeza 80% Ar/20% CO2

1.2 mm 150 - 280 A 21-30V 110-25mm 1933 Vrmin

Informacion para pedidos
EXATUB E81T1-B6M 1.20mm 15.00kg ‘ 901195
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

EXATUB E81T1-B8M

Producido por Soldexa

Hoja Técnica?

Informacion para pedidos
EXATUB E81T1-B8M 1.20mm 15.00kg 0901188
EXATUB E81T1-B8M 1.60mm 15.00kg 0901264
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EXATUB E91T1-B3M

Producido por Soldexa

Hoja Técnica?

A
ESAB *
> 4

Informacion para pedidos

EXATUB E91T1-B3M 1.20mm 15.00kg 0901219
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield Il 101H4M

Producido por ESAB

Dual Shield I 101H4M es uno de una serie de electrodos con nucleo de bajo flujo de hidrégeno introducidos por ESAB.
Cada uno de los nuevos cables Dual Shield Il H4 es un electrodo con nucleo de fundente en todas las posiciones que
proporciona una excelente tenacidad a baja temperatura tanto en condiciones soldadas como de alivio de tension (segun
corresponda) cuando se usa con 75% Ar / 256% CO2. Cada uno puede producir niveles de hidrégeno difusible de <4

ml /100 g depositados en una amplia gama de parametros de soldadura. Dual Shield Il 101H4M esta especialmente
disefiado para soldar aceros HY-80 y HSLA-100 tipicamente utilizados en la construcciéon naval. Adecuado para
aplicaciones de soldadura de una o varias pasadas. Este alambre fue desarrollado para cumplir con los estrictos
requisitos de MIL-E-24403/2 y la soldadura en alta mar, y es una opcion ideal para aceros HSLA.

Clasificaciones: AWS A5.29: E91T1-GM-H4
Aprobaciones: ABS, QPL-24403/2 MIL-101TM
Industria o Segmentacion: Construccion de barcos / barcazas, tuberias, equipos maéviles, fabricacion industrial y general

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia | Resistencia a la traccion Reduccion de area  Elongacion
80% Ar/20% CO2

Como Soldado
Requisito AWS A5.29

640 MPa 7056 MPa 67 % 23 %

Como Soldado
MIL-E-24403/2 Placa base 598 MPa 680 MPa 68 % 27 %
vertical HY-80

Teste Charpy

Condicion Temperatura Impacto
80% Ar/20% CO2

Como Soldado -18°C 95J
Como Soldado -50 °C 66 J

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si s P Ni
80% Ar/20% CO2
0.059 137 1036 10010 [0.012 12.09

Datos Deposicion

Diametro | Corriente | Tension Velocidad alimentacion alambre Deposicion Eficiencia
1.2mm 150 A 28V 508 cm/min 1.9 kg/h 86 %
1.2mm 210A 29V 762 cm/min 2.8 kg/h 86 %
1.2mm 250 A 30V 1016 cm/min 3.9kg/h 87 %
1.2mm 290 A 33V 1270 cm/min 4.8 kg/h 87 %
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Dual Shield Il 101H4M

Producido por ESAB

Parametros de Soldadura Recomendado

Diametro ‘ Corriente ‘ Tension ‘ Velocidad alimentacion alambre TTW Dist.
80% Ar/20% CO2

1.2mm 130-200 A 22-26 V 381-660 cm/min 9.5-12.7 mm
1.2mm 200-225 A 24-27V 660-965 cm/min 12.7-19 mm
1.2mm 225-265 A 27-29V 965-1321 cm/min 19-25.4 mm
1.6 mm 2777 27777 2777 2777
1.6 mm 77? 77 277 277?
1.6mm 2777727977 2770727977 277727977 2770727977

Informacion para pedidos
DUAL SHIELD Il 101H4M 1.20mm 15.00kg 810411
DUAL SHIELD Il 101H4M 1.60mm 15.00kg 810813
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield T-115

Producido por ESAB

Dual Shield T-115 es un electrodo basico con nucleo de fundente de escoria disefiado para aplicaciones que requieren
un depdsito de soldadura de alta resistencia. Dual Shield T-115 produce depdsitos de soldadura que son resistentes

al agrietamiento en secciones pesadas 0 bajo alta restriccion. Tiene buena usabilidad con una cantidad minima de
salpicaduras y facil remocién de escoria. Se puede usar para soldar aceros como: T-1, HY-80, HY-90, N-A-XTRA 90, 100
y 110, y la serie SSS 100. El andlisis del metal de soldadura es similar a un electrodo de bajo hidrégeno E11018-M. Se
recomienda un gas de proteccion de 100% de CO2 para el tamafio de 3/32 “(2.4 mm) y un gas de 75% de Ar / 25% de
CO2 para los tamanos de 0.045” (1.2 mm)y 1/16 “(1.6 mm).

Clasificaciones: AWS A5.29 E111T5-K4M
Aprobaciones: CWB CSA W48 E111T5-K4M-H4 (.045",.052",1/16"), E110T5-K4C-H4 (3/32")
Industria o Segmentacion: Equipos mdviles, fabricacion industrial y general

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Reduccién de area ‘ Elongacién
100% CO2

Como Soldado 810MPa 662 MPa 57 % 22%
80% Ar/20% CO2

Como Soldado 761 MPa 815 MPa 43 % 20 %
Como tratado 566 °C / 1h 660 MPa 750 MPa 65 % 23%
Teste Charpy

Condicion Temperatura Impacto

80% Ar/20% CO2

Como Soldado -29°C 68 J

Como Soldado -51°C 49J

Como tratado 566 °C / 1h -29°C 65J

Como tratado 566 °C / 1h -51°C 43J

Composicion Quimica (%)

c |Mn |si 's P Ni cr |Mo

100% CO2

0.06 |1.86 |0.56 |0.012 |0.011 12.11 |0.44 |0.44
80% Ar/20% CO2

0.05 |1.86 |0.52 |0.012 10.010 12,04 |0.25 |0.47
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Dual Shield T-115

Producido por ESAB

Datos Deposicion

Diametro ‘ Corriente ‘ Tension ‘ Velocidad alimentacién alambre | Deposicion TTW Dist. Eficiencia
80% Ar/20% CO2

1.2mm 170 A 19V 724 cm/min 3.2kg/h 19 mm 96 %
1.2mm | 250A 30V 1191 cm/min 4.9kg/h 25.4 mm 91 %
12mm 300 A 32V 1539 cm/min 6.44 kg/h 25.4 mm 92 %

1.6 mm 300 A 30V 574 cm/min 4.45 kg/h 25.4 mm 92 %

1.6 mm 400 A 32V 937 cm/min 7.3kg/h 25.4 mm 92 %

Parametros de Soldadura Recomendado

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacion alambre TTW Dist.
80% Ar/20% CO2

1.2mm 140-190 A 19-28 vV 635-889 cm/min 19-25.4 mm
1.2mm 240-300 A 29-32V 1143-1651 cm/min 19-25.4 mm
1.6 mm 220-280 A 29-30V 457-635 cm/min 19-25.4 mm
1.6 mm 280-380 A 31-32V 635-1016 cm/min 25.4-31.75 mm

Informacién para pedidos
DUAL SHIELD T115 1.20mm 15.00kg 0810073
DUAL SHIELD T115 1.60mm 15.00kg 0810123
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield Il 110

Producido por ESAB

Dual Shield Il 110 es un electrodo con nucleo de fundente en todas las posiciones que produce una transferencia suave
en forma de rocio, bajos niveles de salpicadura, bajos niveles de hidrogeno difusible, facil eliminacién de escoria y buena
direccion del arco. Dual Shield Il 110 fue disefiado para unir acero de alta resistencia como HY-100 y T-1 (25.4) en la
condicion de soldadura o alivio de tension utilizando 75% Ar / 256% CO2 de gas de proteccion. Es muy adecuado para
unir aceros de alta resistencia a la traccion que se utilizaran a bajas temperaturas. El andlisis del metal de soldadura es
similar a un electrodo de bajo hidrégeno E11018-M.

Clasificaciones: AWS A5.29: E111T1-K3M
Aprobaciones: ABS , CWB CSA W48 E761T1-K3M- H4
Industria o Segmentacion: Equipos mdviles, fabricacion industrial y general

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Reduccién de area | Elongacion
80% Ar/20% CO2

Como Soldado 760 MPa 830 MPa 54 % 19 %
Como tratado 621°C/8h | 745 MPa 800 MPa 54 % 19 %
Teste Charpy

Condicion Temperatura Impacto

80% Ar/20% CO2

Como Soldado -18°C 54J

Como Soldado -29°C 49J

Como Soldado -51°C 35J

Como tratado 621 °C / 8h -18°C 39J

Como tratado 621 °C / 8h -29°C 37J

Como tratado 621 °C / 8h -51°C 28J

Composicion Quimica (%)

c \ Mn \ si \ s \ P \ Ni \ Mo
80% Ar/20% CO2
0.05 191 043 001 0013 174 039
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield Il 110

Producido por ESAB

Informacion Técnica Adicional

Diametro ‘ Corriente ‘Tensién ‘Velocidad alimentacion alambre  Deposicion Eficiencia
80% Ar/20% CO2

1.2mm 150 A 28V 508 cm/min 1.9kg/h 86 %

1.2 mm 210A 29V 762 cm/min 2.8kg/h 86 %

1.2 mm 250 A 30V 1016 cm/min 3.9kg/h 87 %
1.2mm 290 A 33V 1270 cm/min 4.8kg/h 87 %

1.6 mm 190 A 27V 38 cm/min 8.0 kg/h 87 %

1.6 mm 300 A 30V 35 cm/min 2.8 kg/h 87 %

1.6 mm 365 A 33V 762 cm/min 4.6 kg/h 86 %

1.6 mm 410A 33V 889 cm/min 5.5 kg/h 88 %

Parametros de Soldadura Recomendado

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacion alambre TTW Dist.
80% Ar/20% CO2

1.2mm 130-200 A 22-26V 381-660 cm/min 9.5-12.7. mm
1.2mm 200-225 A 24-27V 660-965 cm/min 12.7-19 mm
1.2 mm 225-265 A 27-29V 965-1321 cm/min 19-25.4 mm
1.6 mm 185-285 A 24-28V 279-508 cm/min 16-19 mm

1.6 mm 285-340 A 27-30V 508-762 cm/min 19-25.4 mm
1.6 mm 340-400 A 28-32V 762-1067 cm/min 25.4-31.75 mm

Informacion para pedidos
DUAL SHIELD Il 110 1.20mm 15.00kg 0810119
DUAL SHIELD I 110 1.60mm 15.00kg 0810531
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ©

ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield T-75

Producido por ESAB

Dual Shield T-75 es un alambre con ntcleo de fundente con un sistema de escoria basico disefiado para soldadura de
multiples pasadas y produce excelentes propiedades tanto en condiciones de soldadura como de alivio de tension.

La excepcional resistencia al impacto y la baja sensibilidad al agrietamiento lo convierten en una opcion ideal para una
variedad de aceros de bajo y medio carbono. Las caracteristicas del arco son globulares, pero pueden mejorarse con

mezclas de gas argon. El andlisis del metal de soldadura es similar a un electrodo de bajo hidrégeno E7018.

Clasificaciones: AWS A5.20:E70T-5C-JH4/T-5M-JH, AWS A5.36: E70T5-C1A4-CS1-H4,
AWS A5.36:E70T5-M21-CS1-H4, ASME SFA 5.20, ASME SFA 5.36
Aprobaciones: ABS , QPL-24403/1 MIL-70T-5C (3/32"), LR , DNV-GL (3/32”)

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: ‘ Acero carbono

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacion

100% CO2

Como Soldado 495 MPa 565 MPa 28%

80% Ar/20% CO2

Como Soldado 505 MPa 595 MPa 29%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% CO2

Como Soldado -40°C 954

80% Ar/20% CO2

Como Soldado -40°C 754

Composicion Quimica (%)

c Mn si s P

100% CO2

0.04 150 060 0010 0.006

80% Ar/20% CO2

0.04 170 070 0011 0.004

Datos Deposicion

Diametro | Corriente | Tension Velocidad alimentacion Deposicion TTW Dist. Eficiencia
alambre

100% CO2

2.4 mm 450 A 32V 551 cm/min 8.0 kg/h 25.4 mm 85 %

2.4 mm 475 A 32V 622 cm/min 9.1 kg/h 25.4 mm 87 %

2.4 mm 500 A 32V 686 cm/min 10.3 kg/h 25.4 mm 89 %
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCI()N) ﬁ
ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION A
Dual Shield T-75

Producido por ESAB

Parametros de Soldadura Recomendado

Diametro ‘ Corriente ‘ Tension ‘ Velocidad alimentacion alambre TTW Dist.
80% Ar/20% CO2

2.4 mm 240-370 A 30-32V 254-508 cm/min 25.4-31.75 mm
2.4 mm 370-460 A 32-33V 508-813 cm/min 31.75-38 mm

Informacion para pedidos
DUAL SHIELD T-75 2.40mm 27.20kg 0810334
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ©

ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield 7100 LC

Producido por ESAB
LB =2 IvE TE=
wis 1G 2G 3GU l 4G

Dual Shield 7100 LC ofrece un manejo excepcional para el operador con su arco facilmente controlado, operacion
mejorada a bajas intensidades de corriente, salpicaduras minimas y escoria facil de eliminar. Dual Shield 7100 LC

se puede utilizar ya sea con gas de proteccion 100%C0O2 , 80% Ar/20% CO2. Se recomienda 100%CO2 puro en
aplicaciones donde la restriccion es alta.

Clasificaciones: SFA/AWS A5.20: E71T-1C-DH8/T-1MH8/T-9C-DH8/T-OMH8
SFA/ AWS A5.36:E71T1-C1A4-CS1-DH8, AWS Ab.36:E71T1-M21A2-CS1-H8
Aprobaciones: ABS - 3YSA. H10; CWB CSA W48 E491T-9-H8/E491-9M-H8, DNV, GL - lll YMS (H10) ‘

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.

Tipo de Aleacion: ‘ Acero carbono ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién | Limite de Fluencia | Resistencia a la traccién | Elongacion
100% CO2

Como Soldado ‘ 560 MPa ‘ 565 MPa ‘ 23 %

80% Ar/20% CO2

Como Soldado ‘ 572 MPa ‘ 621 MPa ‘ 26 %

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% CO2

Como Soldado -18°C 92J
Como Soldado -29°C 56 J
80% Ar/20% CO2

Como Soldado -18°C 61J
Como Soldado -29°C 42

Composicion Quimica (%)

c Mn si s P
100% CO2

0.03 1.2 |05 10.010 10,010
80% Ar / 20% CO2

0.03 1.4 |06 10.010 10,010
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ﬁ
ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION 4

Dual Shield 7100 LC

Producido por ESAB
Parametros de Soldadura Recomendado y Deposicion
Diametro Corriente Tensién Velocidad alimentacion | Deposicién Eficiencia

alambre

100% CO2
1.2mm 180 - 265 A 25-27V 737 - 889 cm/min 2.5kg/h 81.4 %
1.2mm 135-205 A 26-30V 889 - 1397 cm/min 3.3 kg/h 82.5 %
1.2mm 175-230A 23-26V 432 - 737 cm/min 4.2 kg/h 82.8 %
1.6 mm 165-270A 25-28V 343 - 673 cm/min 3.7 kg/h 79.4 %
1.6 mm 245-345A 27-30V 673 - 1016 cm/min 4.4 kg/h 79.4 %
1.6 mm 290-415A 28-32V 1016 - 1270 cm/min 7.6 kg/h 82.8 %
80% Ar/20% CO2
1.2mm 130-200A 22-26V 356 - 610 cm/min 2.5kg/h 82.5 %
1.2mm 165-225 A 24 -27V 610 - 775 cm/min 3.3kg/h 82.8 %
1.2mm 185-265 A 27 -29V 775 - 1194 cm/min 4.2 kg/h 81.4 %
1.6 mm 185-285 A 24 -28V 356 - 610 cm/min 3.7 kg/h 79.4 %
1.6 mm 250-340A 27-30V 610 - 813 cm/min 4.4 kg/h 82.8 %
1.6 mm 285-400 A 28-32V 813 - 1168 cm/min 7.6 kg/h 79.4 %
Informacion para pedidos

DUAL SHIELD 7100 LC 1.20mm 15.00kg 810749

DUAL SHIELD 7100 LC 1.60mm 15.00kg VP 810723
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ©

ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield 7100 Ultra

Producido por ESAB
LB =2 IvE TE=
wis 1G 2G 3GU l 4G

Aligual que muchos otros productos DUAL SHIELD, Dual Shield 7100 Ultra opera en un amplio rango de parametros

y genera menos humos de soldadura comparado con muchos alambres de soldadura similares. Los bajos niveles de
salpicadura y facil escoria minimiza la limpieza post-soldadura. Dual Shield 7100 Ultra se puede utilizar ya sea con 100%
de CO2 , 75% Ar/25% CO2 6 80% Ar / 20% CO?2. Esta versatilidad en la seleccion de gas que proporciona el fabricante,
da mayor flexibilidad en la eleccién tanto de alambre y gas. La suave transferencia de metal facilita la facil deposicion de
cordones rectos en posicion vertical ascendente. El contorno de relleno es plano ligeramente convexo con longitudes de
lados iguales y la pared lateral uniforme. El metal de soldadura es consistentemente libre de inclusiones y porosidad para
los ensayos de radiografia.

Clasificaciones: AWS A5.20: E71T-1C/ 1M/ 9C/ 9M- DH8
Aprobaciones: BV: DNV-GL; LR; ABS; CWB; CSA WA48; E491T-9-H8, E491T-9M-H8, Certificacion Sismica “D”

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: ‘ Acero carbono

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacién
100% CO2

Como Soldado 520 MPa 580 MPa 28 %

Como tratado 620 °C / 8h 500 MPa 560 MPa 30 %
Teste Charpy

Condicion Temperatura Impacto

100% CO2

Como Soldado -18°C 127J

Como Soldado -29°C 85J

Como tratado 620 °C / 8h -18°C 116J

Como tratado 620 °C / 8h -29°C 66 J

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si Ni P s
100% CO2

0.04 135 057 - 0013 0005
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) Esﬁ
ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION 4

Dual Shield 7100 Ultra

Producido por ESAB

Datos Deposicion

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacién Deposicion Eficiencia
alambre

100% CO2

1.2mm 192 A 25,5V 762 cm/min 2.5kg/h 79.3 %

1.2mm 230A 27V 1016 cm/min 3.3 kg/h 81.8 %

1.2mm 275 A 285V 500 cm/min 4.4 kg/h 83.1 %

1.6 mm 195 A 24 381 cm/min 2.5 kg/h 85 %

1.6 mm 290 A 255 635 cm/min 4.2 kg/h 86.5 %

1.6 mm 325A 26.5 762 cm/min 4.9 kg/h 85.9 %

1.6 mm 352 A 27 889 cm/min 6.0 kg/h 88.1 %

1.6 mm 382 A 28.5 1016 cm/min 6.7 kg/h 86.8 %

Informacion para pedidos

DUAL SHIELD 7100 ULTRA US 1.20mm 15.00kg 0810064

DUAL SHIELD 7100 ULTRA US 1.60mm 15.00kg 0810065
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ©

ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield 7100

Producido por ESAB

Dual Shield 7100 es un alambre tubular rutilico disefiado para utilizarlo con gas de proteccién 100% CO2. La
transferencia del metal es suave con cordones uniformes vy libres de salpicaduras. Apto para soldaduras fuera de
posicion y multipasadas para la soldadura de aceros al carbono de baja y media aleacion. Escoria auto desprendible
de muy facil eliminacion. Metal de soldadura libre de inclusiones y porosidad. Utilizado en la Industria naval, calderias,
estructuras, etc.

Clasificaciones: AWS A5.20: E7T1T-1C

Aprobaciones: 100% CO2 - ABS 3YSAH10/ BV SA3M, SA3YM HH/ DNV Il YMS (H10) /
LRS DxVudO BF 3S, 3YS H15 NA/ GL 3YH10S

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.

Tipo de Aleacion: Acero carbono

Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion
100% CO2
Como Soldado 520 MPa 580 MPa 29%

Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% CO2
Como Soldado 0°C 100J

Como Soldado -20°C 64 J

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si P s
100% CO2

004 127 057 0015 0005

Informacion técnica adicional

Diametro Corriente Tension Deposicion
1.20 mm 150-360 A 28-35V 1,9-82kgh
1.60 mm 190-500 A 27 -39V 2,75 -9,1 kg/h

Informacion para pedidos
DUAL SHIELD 7100 1.20mm 15.00kg 0990671
DUAL SHIELD 7100 1.60mm 15.00kg 0991094
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ©

ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield 11 70 Ultra

Producido por ESAB

Dual Shield Il 70 Ultra es un alambre tubular para todas las posiciones que muestra excepcionales propiedades al
impacto, cuando se suelda con 75% Ar/25% CO?2. La serie “Ultra” produce una fluida caracteristica y bajo humos de
soldadura. Dual Shield Il 70 Ultra ha sido desarrollado para la unién de acero de bajo y medio carbono.

Clasificaciones: AWS A5.20: E71T-1M/T-OM/T-12M

Aprobaciones: C.W.B.- CSAW48; AB.S.- 3SA,3YSA(HS); QPL-24403/1: MIL-71T-1-HYM ;QPL-24403/1: MIL-71T-1M;
D.N.V- I'YMS(H10); LR.- 3S,3YS(H10); G.L.- 3YH10S; DEUTSCHE BAHN; TUV; DB; CL; B.V.- SABYM(HH)

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
80% Ar / 20% CO2
Como Soldado 490 MPa 560 MPa 29% (2 capas)

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
80% Ar/20% CO2

Como Soldado -18°C 1594J
Como Soldado -29°C 95J

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si P s
80% Ar / 20% CO2
0.04 10 04 0008 0.009

Datos Deposicion

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacién Deposicion Eficiencia
alambre

80% Ar / 20% CO2

1.6 mm 192A 23V 381 cm/min 2.56 kg/h 87.15%
1.6 mm 230 A 245V 635 cm/min 4.25kg/h 87.56 %
1.6 mm 275A 255V 762 cm/min 5.05 kg/h 87.68 %
1.6 mm 192 A 26V 889 cm/min 6.02 kg/h 88.35 %
1.6 mm 230 A 275V 1016 cm/min 6.59 kg/h 85.66 %

Informacidn para pedidos
DUAL SHIELD Il 70 ULTRA 1.60mm 15.00kg 0810068
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION)

ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield Il 70T-12H4

Producido por ESAB

Y 4
ESAB
AN

Cada alambre Dual Shield Il H4 es un alambre con nucleo fundente en todas las posiciones que proporciona una
excelente tenacidad a baja temperatura tanto en condiciones soldadas como de alivio de tension (segun corresponda)
cuando se usa con 75% Ar / 25% CO2. Cada uno puede producir niveles de hidrégeno difusible de 4 ml/ 100 g en una
amplia gama de pardmetros de soldadura. Dual Shield Il 70T-12H4 también proporciona el arco suave y bajos niveles de
salpicadura caracteristicos de otros alambres Dual Shield Il. Dual Shield Il 70T-12H4 se puede utilizar en construccion,
fabricacién de equipos pesados, componentes de petréleo en alta mar, construccién naval y vagones de ferrocarril. El
andlisis de metal de soldadura es similar al E7018.

Clasificaciones: AWS A5.20: E71T-1MJH4/T-OMJH4/T-12MJH4

Aprobaciones: ABS , CWB CSA W48 E491T-12M-JH4, LR, DNV-GL

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la tracciéon  Reduccion de area | Elongacion

80% Ar/20% CO2

Como Soldado 495 MPa 550 MPa 71 % 27 %

Como tratado 621°C/2h | 460 MPa 540 MPa 73 % 30 %

Teste Charpy

Condicion Temperatura Impacto

80% Ar / 20% CO2

Como Soldado -29°C 107 J

Como Soldado -40°C 84J

Como tratado 621 °C / 2h -29°C 103J

Composicion Quimica (%)

c |Mn |si 's P

80% Ar / 20% CO2

0.049 |1.18 |0.37 |0.007 |0.012

Datos Deposicion

Diametro | Corriente ‘ Tension ‘ Velocidad alimentacién alambre ‘ Deposicion ‘ Eficiencia

80% Ar / 20% CO2

1.2 mm 145 A 245V 508 cm/min 1.72 kg/h 81.5 %

1.2mm 195 A 26V 762 cm/min 2.63 kg/h 81.8 %

1.2mm 245 A 275V 1016 cm/min 3.58 kg/h 82.9 %

1.2mm 285 A 29V 1270 cm/min 4.49 kg/h 84.6 %

1.6 mm 190 A 24V 381 cm/min 2.40 kg/h 80.3 %

1.6 mm 295 A 25V 635 cm/min 3.90 kg/h 80.8 %

1.6 mm 335A 26V 762 cm/min 4.89 kg/h 85.4 %

1.6 mm 365 A 27V 889 cm/min 5.85 kg/h 86.9 %

1.6 mm 410A 28V 1016 cm/min 6.80 kg/h 87.9 %
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ﬁ
ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION y 4
Dual Shield Il 70T-12H4

Producido por ESAB

Parametros de Soldadura Recomendado

Diametro ‘ Corriente ‘ Tension ‘ Velocidad alimentacion alambre TTW Dist.
80% Ar/20% CO2

1.2mm 130-220 A 22-26V 249-508 cm/min 12.7-16 mm
1.2mm 220-280 A 25-29V 508-762 cm/min 16-19 mm
1.2mm 280-320 A 26-31V 762-1016 cm/min 19-25.4 mm
1.6 mm 1856-290 A 24-28V 279-559 cm/min 16-25.4 mm
1.6 mm 290-350 A 26-30V 559-838 cm/min 25.4-31.75 mm

Informacion para pedidos
DUAL SHIELD Il 70T-12H4 1.20mm 15.00kg 0810121
DUAL SHIELD Il 70T-12H4 1.60mm 15.00kg 0810069
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ®
ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

EXATUB 111

Producido por Soldexa

Hoja Técnica?

Informacion para pedidos
EXATUB 111 1.60mm 15.00kg 0901607
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ©

ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

EXATUB 71

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TS A=
wis 1G 2G 3GU l 4G 5GU

El producto EXATUB 71 es un alambre tubular para toda posicién, disefiado para brindar dptimas propiedades mecénicas al trabajar
con CO2 o mezcla de Argon/CO2 como gas protector. Produce 20% menos de humos, 50% menos de salpicaduras que alambres
tubulares equivalentes. En comparacion con alambres tubulares autoprotegidos, brinda buenas propiedades frente al impacto a baja
temperatura y la apariencia del corddn es insuperable. La transferencia del metal de aporte es suave y la remocion de escoria es facil,
lo cual facilita el depdsito de cordones en posicion vertical ascendente. El contorno de la soldadura en filete es plano a ligeramente
convexo con buena humectacion en los bordes de la junta. Este alambre tolera cascarillas y éxidos ligeros sobre el material base.

Clasificaciones: AWS A5.20 / ASME SFA-5.20:E71T-1C / 1M/-9C/-9M H8
Tipo de Aleacion: Acero Carbono
Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% CO2

Como soldado ‘ 558 MPa ‘ 593 MPa ‘ 29 %
80% Ar/20% CO2
Como soldado 600 MPa 642 MPa 26%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% CO2

Como soldado 20°C 126
80% Ar/20% CO2

Como soldado -30°C 1024

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si P s Mo Ni cr Cu
Condicion

100% CO2

0.03 129 030 0011 0005 - - - -
80% Ar/20% CO2

0.02 152 040 0008 0004 - - - -
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ES%
ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION y 4
EXATUB 71

Producido por Soldexa

Informacion Técnica Adicional

Condicion

100% CO2 6 80% Ar/20% CO2

Diametro Corriente Tension Extension de alambre | Flujo de gas
1.2mm 170-300A 23-39V 15 -25 mm 15 - 25 |/min
1.6 mm 215-400 A 24 -30V 15-25mm 15 - 25 I/min

Informacion para pedidos
EXATUB 71 1.20mm 15.00kg 0810080
EXATUB 71 1.60mm 15.00kg 0810056
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ©

ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield 7100 Ultra KR

Producido por ESAB
LB =2 IvE TE=
wis 1G 2G 3GU l 4G

Aligual que muchos otros productos DUAL SHIELD, Dual Shield 7100 Ultra opera en un amplio rango de parametros

y genera menos humos de soldadura comparado con muchos alambres de soldadura similares. Los bajos niveles de
salpicadura y facil escoria minimiza la limpieza post-soldadura. Dual Shield 7100 Ultra se puede utilizar ya sea con 100%
de CO2 , 75% Ar/25% CO2 6 80% Ar / 20% CO?2. Esta versatilidad en la seleccion de gas que proporciona el fabricante,
da mayor flexibilidad en la eleccién tanto de alambre y gas. La suave transferencia de metal facilita la facil deposicion de
cordones rectos en posicion vertical ascendente. El contorno de relleno es plano ligeramente convexo con longitudes de
lados iguales y la pared lateral uniforme. El metal de soldadura es consistentemente libre de inclusiones y porosidad para
los ensayos de radiografia.

Clasificaciones: AWS A5.20: E71T-1C/ 1M/ 9C/ 9M- DH8

Aprobaciones: AB.S.-3YSA, H10; KR .- 3YGS(CJH10; NK - KSW53G(CIH10, KSW53GM2H10
DNV.GL - II'YMS (H10); LR.- 3YS, H10; BV- SASYM HH; RS, CCS .- 3S, 3YS, H10: Certificacion Sisrmica “D”

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: ‘ Acero carbono

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién ‘ Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacién
100% CO2

Como Soldado 520 MPa 580 MPa 28 %

Como tratado 620 °C / 8h 500 MPa 560 MPa 30 %
Teste Charpy

Condicion Temperatura Impacto

100% CO2

Como Soldado -18°C 127 J

Como Soldado -29°C 85J

Como tratado 620 °C / 8h -18°C 116J

Como tratado 620 °C / 8h -29°C 66 J

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si Ni P s
100% CO2

0.04 135 057 - 0013 0005
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION y 4
Dual Shield 7100 Ultra KR

Producido por ESAB

Datos Deposicion

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacién Deposicion Eficiencia
alambre

100% CO2

1.2mm 192 A 25,5V 762 cm/min 2.5kg/h 79.3 %

1.2mm 230A 27V 1016 cm/min 3.3 kg/h 81.8 %

1.2mm 275 A 285V 500 cm/min 4.4 kg/h 83.1 %

1.6 mm 195 A 24 381 cm/min 2.5 kg/h 85 %

1.6 mm 290 A 255 635 cm/min 4.2 kg/h 86.5 %

1.6 mm 325A 26.5 762 cm/min 4.9 kg/h 85.9 %

1.6 mm 352 A 27 889 cm/min 6.0 kg/h 88.1 %

1.6 mm 382 A 28.5 1016 cm/min 6.7 kg/h 86.8 %

Informacion para pedidos

DUAL SHIELD 7100 ULTRA KR 1.20mm 15.00kg 0810163

DUAL SHIELD 7100 ULTRA KR 1.60mm 15.00kg 0810164

DUAL SHIELD 7100 ULTRA 1.60mm 300.00kg 0810416
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

EXATUB E71T-1M

Producido por Soldexa

L =2 Nas Tz “Ga

El producto EXATUB E71T-1M es un alambre tubular rutilica para aplicarse en toda posicion, disefiado para trabajar con
CO2 o mezcla de gaseses 80% Ar + 20% CO2 como gas protector. Puede ser usado para soldar en toda posicion en
un pase o multipase con aceros de mediano carbono o baja aleacién. El corddn de soldadura presenta facil remocion de
escoria y buen acabado.

Clasificaciones: AWS A5.20 E71T-1C/1M/9C/9M-H8
Tipo de Aleacion: Acero Carbono
Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% CO2
Como soldado 454 MPa 573 MPa 28%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% CO2
Como soldado ‘ 20°C ‘ -

Composicion Quimica (%)

[oF Mn Si P S Mo Ni Cr Cu
0.051 1.36 0.48 0.012 0.009

Informacion Técnica Adicional

Condicion
100% CO2
Diametro Corriente Tension Extension de alambre | Flujo de gas
1.2mm 150 - 300 A 24-36V 10-15mm 15 - 25 I/min
1.6 mm 160 - 400 A 26-40V 15-30mm 15 - 25 1/min

Informacion para pedidos
EXATUB E71T-1M 1.20mm 15.00kg 0810042
EXATUB E71T-1M 1.60mm 15.00kg 0810043
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

COREWELD C6

Producido por ESAB

Coreweld C6 fue desarrollado y ajustado especialmente para la soldadura manual, automatica y robdtica en la industria automotriz,
asi como para la fabricacion de vagones, soldadura estructural y otras aplicaciones similares. Nunca antes habia existido una
combinacion tan perfecta de metal de aportacion y los requisitos de la industria en cuanto a calidad, productividad y rentabilidad.

Clasificaciones: AWS A5.18:E70C-6MD H4, AWS A5.36:E70T15-M20A2-CS1-H4,
AWS A5.36:E70T15-M21A4-CS1-H4, ASME SFA 5.18, ASME SFA 5.36
Aprobaciones: ABS , CWB CSA W48 E491C-6M-H4

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Reduccién de area ‘ Elongacién
80% Ar/20% CO2

Como Soldado 505 MPa 595 MPa 64% 27 %
Teste Charpy

Condicién ‘ Temperatura ‘ Impacto

80% Ar / 20% CO2

Como Soldado -29 °C 76J

Como Soldado -40 °C 58 J

Composicion Quimica (%)

c |Mn |si 's P

80% Ar / 20% CO2

0.04 |1.60 |0.70 |0.016 |0.012

Datos Deposicion

Diametro | Corriente ‘Tensic’m ‘Velocidad alimentacion alambre ‘ Deposicion ‘ Eficiencia
80% Ar / 20% CO2

1.6 mm 230 A 24V 380 cm/min 2.81 kg/h 91 %

1.6 mm 290 A 26V 510 cm/min 4.0 kg/h 95 %

1.6 mm 370 A 28V 700 cm/min 5.7 kg/h 96 %

1.6 mm 430 A 29V 890 cm/min 7.2kg/h 99 %

1.6 mm 510 A 33V 1210 cm/min 9.4 kg/h 99 %

Parametros de Soldadura Recomendado

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacién alambre TTW Dist.
80% Ar/20% CO2

1.6 mm 230-340 A 26-29V 381-635 cm/min 19 mm
1.6 mm 340-430 A 29-32V 635-889 cm/min 19 mm
1.6 mm 430-510 A 32-36V 889-1219 cm/min 19 mm

Informacion para pedidos
COREWELD C6 1.60mm 15.00kg 0810063

esab.com 133



ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ©

ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield Il 80-Ni1 H4

Producido por ESAB

Dual Shield Il 80-Ni1H4 produce niveles de hidrégeno difusible de <4mL/100g sobre una amplia gama de parametros de
soldadura. Las aplicaciones incluyen equipos de petroquimica, puente de la fabricacién, la construccién de petréleo en
alta mar, la nave de fabricacion de vagones y maquinaria pesada.

Clasificaciones: AWS A5.29: E81T1-NitMJDH4

Aprobaciones: DNV- IV YMS(H5); LR - 4Y40S(H10); CWB; ABS S.- 3SA,3YSAHS); BV,
MIL-E-24403/1: MIL-81T1-NitM: TUV

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
80% Ar/20% CO2

Como Soldado 545 MPa 615 MPa 28 %

Como tratado 621 °C / 2h 505 MPa 570 MPa 28 %

Teste Charpy

Condicion Temperatura Impacto
80% Ar / 20% CO2

Como Soldado -29°C 149J
Como Soldado -40°C 114J
Como tratado 620 °C / 2h -29°C 1224
Como tratado 620 °C / 2h -40°C 68 J

Composicion Quimica (%)

c |Mn |si 's P INi
80% Ar / 20% CO2
005 |1.20 10.32 |0.009 |0.014 10.93

Datos Deposicion

Diametro | Corriente ‘ Tension ‘ Velocidad alimentacién alambre ‘ Deposicion ‘ Eficiencia
80% Ar / 20% CO2

1.2 mm 150 A 28V 508 cm/min 1.91 kg/h 86 %
1.2mm 210A 29V 762 cm/min 2.86 kg/h 86 %
1.2mm 250 A 30V 1016 cm/min 3.86 kg/h 87 %

1.2 mm 290 A 33V 1270 cm/min 4.85 kg/h 87 %

1.6 mm 190 A 27V 381 cm/min 2.77 kg/h 87 %

1.6 mm 300 A 30V 635 cm/min 4.63 kg/h 87 %

1.6 mm 365A 33V 762 cm/min 5.58 kg/h 86 %

1.6 mm 410A 33V 889 cm/min 6.35 kg/h 88 %
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield Il 80-Ni1 H4

Producido por ESAB

Informacion para pedidos
DUAL SHIELD I 80-Ni1 H4 1.20mm 15.00kg 0810211
DUAL SHIELD I 80-Ni1 H4 1.60mm 15.00kg 0810122
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Dual Shield 810X-Ni1

Producido por ESAB

Dual Shield 810X-Ni1 proporciona un atractivo excepcional para el operador con un arco facilmente controlado,
operacion mejorada tanto en niveles de corriente mas bajos como mas altos, salpicaduras minimas y escoria facil de
eliminar. Dual Shield 810X-Ni1 esta disefiado para usarse con 100% de CO2. Es una excelente opcion para soldar en
acero COR-TEN® en aplicaciones donde los cables de grado de resistencia a la intemperie no son deseables.

Clasificaciones: AWS A5.29: E81T1-Ni1CD-JH8

Aprobaciones: Certificado Sismico “D”, CWB, CSA W48 E551T1-Ni1C-H8

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.
Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% CO2

Como Soldado 590 MPa 635 MPa 29%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura Impacto

100% CO2

Como Soldado -29°C 81J

Como Soldado -40°C 614J

Composicion Quimica (%)

c |Mn |si 's P Ni
100% CO2

0.04 |1.30 10.60 |0.009 10,010 11.00
Datos Deposicion

Diametro ‘ Corriente | Tension ‘ Velocidad alimentacién alambre ‘ Deposicion ‘ Eficiencia
Vertical Ascendente 100% CO2

1.2mm 140 A 23V 483 cm/min 1.5kg/h 81 %
1.2mm 154 A 23V 559 cm/min 1.8 kg/h 81 %
1.2 mm 167 A 24V 635 cm/min 2.0kg/h 82 %
1.2 mm 180 A 24V 711 cm/min 2.3kg/h 82 %
1.2mm 193 A 25V 787 cm/min 2.5kg/h 82 %
1.2mm 205 A 26V 864 cm/min 2.8 kg/h 83 %
1.2mm 217 A 26V 940 cm/min 3.1kg/h 83 %
1.6 mm 187 A 24V 356 cm/min 1.9 kg/h 80 %
1.6 mm 205 A 25V 406 cm/min 2.2 kg/h 80 %
1.6 mm 2283 A 25V 457 cm/min 2.5kg/h 80 %
1.6 mm 240 A 25V 508 cm/min 2.9kg/h 80 %
1.6 mm 257 A 26V 559 cm/min 3.2kg/h 81 %
1.6 mm 273 A 26V 610 cm/min 3.5 kg/h 81 %
1.6 mm 289 A 26V 660 cm/min 3.8 kg/h 81 %
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Dual Shield 810X-Ni1

Producido por ESAB

Parametros de Soldadura Recomendado

Diametro ‘ Corriente ‘ Tension ‘ Velocidad alimentacion alambre TTW Dist.
100% CO2

1.2mm 135-205 A 23-26 V 432-737 cm/min 9.5-12.7. mm
1.2mm 175-230 A 25-27V 737-889 cm/min 12.7-19 mm
1.2mm 180-265 A 26-30 V 889-1397 cm/min 19-25.4 mm
1.6 mm 1656-270 A 25-28 V 343-673 cm/min 16.8-19 mm
1.6 mm 245-345 A 27-30V 673-1016 cm/min 19-25.4 mm
1.6 mm 290-415 A 28-32V 1016-1270 cm/min 25.4-31.75 mm

Informacion para pedidos
DUAL SHIELD 810X-Ni1 1.20mm 15.00kg 0990618
DUAL SHIELD 810X-Ni1 1.60mm 15.00kg 0810591
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE

Shield-Bright 308L

Producido por ESAB

Shield-Bright 308L es un alambre con nucleo de rutilo disefiado para la soldadura en todas las posiciones de aceros
inoxidables, excepto vertical hacia abajo. Ademas de los grados 304L y 308L, también es adecuado para soldar los
grados estabilizados 321y 347 con Ar / 15-25% de CO2 o gas de proteccion de CO2.

Clasificaciones: AWS A5.22:E308T1-1/T1-4

Aprobaciones: CE EN 13479, ABS E308LT1-1 (C1), BV 308L (C1), CCS 308L (C1),
ClassNK KW308LG(C) (C1), CWB E308LT1-1 (C1), CWB E308LT1-4 (M21),
DNV NV 308L (C1), KR RW308LG (C) (C1), LR 304L (C1), VdTUV 04832
(M20,M21)

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable

Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacion
Gas de proteccion C1
Como soldado 410 MPa 580 MPa 44%

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si Ni cr
Gas de proteccion C1
0.030 120 090 100 190

Datos Deposicion

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacion alambre Deposicion
0.90 mm 100-1770A  |23-26V 6.7-13.5 m/min 1.3-2.6 kg/h
1.20mm 130-200A |24-29V 5.8-14.4 m/min 1.9-4.6 kg/h
1.60 mm 100-300A |25-29V 3.9-8.2 m/min 5.34-11.43 kg/h

Informacion para pedidos

SHIELD BRIGHT 308L 0.90mm 15.00kg 0810262
SHIELD BRIGHT 308L 1.20mm 12.50kg 0810756
SHIELD BRIGHT 308L 1.60mm 15.00kg 0810050
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE

Core-Bright 308L

Producido por ESAB

Soldadura para aceros inoxidables tipo 301, 302, 304, 304L, 321 y 347 y aceros auteniticos. Ampliamente utilizado en
equipos de planta quimica.

Clasificaciones: AWS A5.22 E308LT0-3

Aprobaciones: C.WB

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable

Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacion
Como soldado 430 MPa 620 MPa 40 %

Composicion Quimica (%)
(o3 Mn Si Cr Ni Ferrita Otros
0.025 1.5 0.6 19.9 9.9 9FN -

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente | Tension |Rendimiento | Velocidad alimentacion alambre Deposicion
2.4 mm 250 A 26V 85 % 284 cm/min 3.8 kg/h
2.4 mm 300 A 28V 85 % 345 cm/min 4.6 kg/h
2.4 mm 350 A 29V 88 % 467 cm/min 6.3 kg/h
2.4 mm 400 A 30V 85 % 561 cm/min 7.3kg/h
2.4 mm 450 A 30V 85 % 693 cm/min 9.3 kg/h
2.4 mm 250 A 26V 89 % 338 cm/min 4.5kg/h
2.4 mm 300 A 28V 89 % 402 cm/min 6.1 kg/h
2.4 mm 350 A 29V 87 % 577 cm/min 7.8kg/h
2.4 mm 400 A 30V 87 % 767 cm/min 10.3 kg/h
2.4 mm 450 A 30V 87 % 871 cm/min 11.7 kg/h

Informacion para pedidos
CORE-BRIGHT 308L 2.40mm 25.00kg 0810363
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE

Core-Bright 309L

Producido por ESAB

Disefiado principalmente para aplicaciones de recubrimiento en acero al carbono. También se puede usar para soldar
acero inoxidable 309 y unir metales diferentes.

Clasificaciones: AWS A5.22 E309LT0-3

Aprobaciones: ASME SFA 5.22
AWS A5.22 E309LTO-3
CERTIFIED BY C.W.B.- AWS A5.22

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 440 MPa 630 MPa 34 %

Datos Deposicion

Diametro | Corriente Tension | Velocidad alimentacion alambre | Deposicion TTW Dist. Eficiencia
24mm | 250A 26V 284 cm/min 3.8 kg/h 25.4 mm 85 %
24mm  250A 26V 338 cm/min 4.5kg/h 38 mm 89 %
24mm | 300A 28V 345 cm/min 4.6 kg/h 25.4 mm 85 %
2.4 mm 300 A 28V 402 cm/min 6.1 kg/h 38 mm 89 %
2.4 mm 350 A 29V 467 cm/min 6.3 kg/h 25.4 mm 88 %
2.4 mm 350 A 29V 577 cm/min 7.8kg/h 38 mm 87 %
24mm 400 A 30V 561 cm/min 7.3kg/h 25.4 mm 85 %
24mm  |400A 30V 767 cm/min 10.3 kg/h 38 mm 87 %
24mm 450 A 30V 693 cm/min 9.3kg/h 25.4 mm 85 %
2.4 mm 450 A 30V 871 cm/min 11.7 kg/h 38 mm 87 %

Informacion para pedidos
CORE-BRIGHT 309L 2.40mm 25.00kg 0991413
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE

EXATUB 2209

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TE=
wis 1G 2G 3GU l 4G

El EXATUB 2209 es un alambre tubular especial para la soldadura de acero inoxidable duplex del tipo UNS S32304, UNS
S31808 ( Aleacion 2205). Trabaja con 100% CO2 como gas de proteccion, presenta buena resistencia a las picaduras
por corrosion y corrosion bajo tension. Su uso es recomendable para soldaduras de intercambiadores de calor, depdsitos
quimicos , celdas de flotacion, tuberias, etc.

Clasificaciones: AWS Ab5.22 / ASME SFA-5.22:E2209T1-1
EN 12073 T2293NLPC2

Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable

Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacién
100% CO2

Como soldado 630 MPa (min) 786 MPa (min) >22%
Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto

100% CO2

Como soldado ‘ -46 °C ‘ >50J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Cr Cu Ni N
0.029 0.75 0.68 0.025 0.009 3.08 22.57 0.08 8.36 0.16
(méax) (max)

Informacion Técnica Adicional

Condicion
100% CO2
Diametro Corriente Tension
1.2mm 130-220 A 24 -33V

Informacidn para pedidos
EXATUB 2209 1.20mm 12.50kg 0900201
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE

EXATUB 308LG-1

Producido por Soldexa
PA PB PC + PF == PE
L KF R s | 4

El EXATUB 308LG-1 esta disefiado para utilizar 100% de CO2 como gas de proteccion y trabaja en todas las posiciones
de soldadura. Presenta un excelente desprendimiento de escoria, libre de salpicaduras, puede ser utilizado en la unién
de los aceros inoxidables austeniticos, tales como AISI 304, AISI 304L, AISI 321. También ofrece una buena resistencia a
la corrosion intergranular por su bajo contenido de carbono.

Clasificaciones: AWS A5.22:E308T1-1/T1-4
Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable
Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacion

Gas de proteccion C1

Como soldado 410MPa 580 MPa 44%

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si Ni cr
Gas de proteccion C1
0.030 120 090 100 190

Datos Deposicion

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacion alambre Deposicion
0.90 mm 100-170A | 23-26V 6.7-13.5 m/min 1.3-2.6 kg/h
1.20 mm 130-200A | 24-29V 5.8-14.4 m/min 1.9-4.6 kg/h

Informacion para pedidos

EXATUB 308LG-1 1.20mm 12.50kg 0900301
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE

EXATUB 309LG-1

Producido por Soldexa
PA PB PC PF == PE
Le LZF 82 N TH

El producto EXATUB 309LG-1 es un alambre tubular para toda posicién, disefiado para brindar dptimas propiedades
mecanicas al trabajar con 100% CO2 ¢ 80%Ar / 20%C0O2 como gas protector

Clasificaciones: SFA/AWS A5.22 E309LT1 - 1/4; JIS Z3323 TS309L-FB1
Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable
Tipo de Corriente: CC(+)

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacion
100% CO2

Como soldado 392 MPa 539 MPa 51% (2 capas)
80% Ar/20% CO2

Como soldado ‘ 480 MPa ‘ 600 MPa ‘ 35 % (2 capas)

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% CO2

Como soldado -29°C 55J

Como soldado -196 °C 184

Composicion Quimica (%)

c Mn si Ni cr P s Ferita
100% CO2

0.029 110 080 124 231 0024 007 1525
80% Ar/20% CO2

003 130 090 125 235 0024 007 15-25

Parametros de Soldadura Recomendado y Deposicion

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacion Deposicion
alambre

1.2mm 130-220A 24-29V 5.8 - 14.4 cm/min 1.9-4.6 kg/h

1.6 mm 170-300A 25-29V 3.9 - 8.2cm/min 5.34-11.43 kg/h

Informacion para pedidos
EXATUB 309LG-1 1.20mm 12.50kg 0900198
EXATUB 309LG-1 1.60mm 15.00kg 0900159
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EXATUB 316LG-1

Producido por Soldexa
PA PB PC PF == PE
Le LZF 82 N TH

Alambre tubular protegido por gas disefiando para trabajar con 100% CO2 ¢ 80%Ar/ 20%CO2

Clasificaciones: | AWS A5.22 E316LT1-1/4
Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable
Tipo de Corriente: CC(+)

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion

Gas de proteccion C1
Como soldado ‘ 450 MPa ‘ 580 MPa ‘ 40%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto

Gas de proteccion C1

Como Soldado 120°C 404

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si Ni cr ‘Mo
Gas de proteccion C1
0.030 130 060 120 185 27

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacion alambre Deposicion
1.2 mm 130-220 A 24-29V 5.8-14.4 m/min 1.9-4.6 kg/h

Informacion para pedidos
EXATUB 316LG-1 1.20mm x 12.50kg 0900208
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ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE

Shield-Bright 309L

Producido por ESAB
PA PC PF == PE ¢ PF
L FRE NS Tz G

El Shield Bright 309L ha sido desarrollado para soldar acero inoxidable con aceros al carbono o de baja aleacion,

y para dar una primera capa de revestimiento sobre aceros al carbono o de baja aleacion. Disefiado para soldar en

toda posicion y particularmente en posicion vertical presenta una excelente remocion de escoria. Para unir secciones
gruesas, es preferible enmatequillar las partes de acero al carbono o baja aleacion con una capa de Shield Bright 309L y
completar la unién con Shield Bright 308L ¢ Shield Bright 316L.

Clasificaciones: SFA/AWS A5.22 E309LT1 - 1/4; JIS Z3323 TS309L-FB1

Aprobaciones: TUV, ASME IXF No. 6 , MIL-STD-1689 APPLICATIONS-NAVY,
ABS-AWS A5.22 E309LT1-1, ASME Il SFA 5.22 E309LT1-1/T1-4
AWS A5.22 E309LT1-1/T1-4, G.L.- AWS A5.22 E309LT1-4,
CWB AWS A5.22 E309LT1-1, E309LT1-4

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.

Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable

Tipo de Corriente: CCl+)

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% CO2

Como soldado ‘ 392 MPa ‘ 539 MPa ‘ 51 % (2 capas)
80% Ar/20% CO2

Como soldado 480 MPa 600 MPa 35 % (2 capas)

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% CO2

Como soldado -29°C 554
Como soldado -196 °C 18J

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si Ni cr P s Ferrita
100% CO2

0.029 110 080 124 231 0024 007 1525
80% Ar/20% CO2

0.03 130 090 125 285 0024 007 15-25
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ﬁ
ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE y 4
Shield-Bright 309L

Producido por ESAB

Parametros de Soldadura Recomendado y Deposicion

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacion Deposicion
alambre

1.2mm 130-220A 24-29V 5.8 - 14.4 cm/min 1.9-4.6 kg/h

1.6 mm 170-300A 25-29V 3.9 - 8.2 cm/min 5.34-11.43 kg/h

Informacion para pedidos
SHIELD BRIGHT 309L 1.20mm 12.50kg 810171
SHIELD BRIGHT 309L 1.60mm 15.00kg 810051
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION)

ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE

Stoody® SOS® 307 MOD.

Producido por Stoody

A
ESAB °
> 4

STOODY SOS 307 MOD. El alambre ofrece la productividad y la eficiencia del alambre de soldadura continua y la
conveniencia y el bajo costo de la soldadura por arco abierto (sin gas). La soldadura se puede hacer en interiores

0 exteriores, incluso en condiciones moderadas de viento o corrientes de aire. La soldabilidad es excelente, ya que
produce depdsitos de soldadura que son sdlidos y limpios con forma de corddn plano a ligeramente convexo. Los
depdsitos de alambre Stoody SOS tienen un menor porcentaje de penetracion que los depdsitos de GMAW a los
mismos niveles de corriente, lo que significa menos dilucién y distorsion. El cable Stoody SOS se puede usar como un
reemplazo directo para cables o electrodos inoxidables sélidos del mismo grado tanto en aplicaciones de fabricacion
como de recubrimiento. El cable SOS de Stoody no requiere equipo especializado. Para obtener mejores resultados, se
recomienda el voltaje de contacto, la fuente de corriente continua.

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension CTWD Gas protector
2.40 mm 275-320 A 28-30V 25 - 32 mm Open-arc

Informacion para pedidos
STOODY SOS 307 MOD 2.40mm 22.70kg 0810159
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION)

ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE

Stoody® SOS® 309L

Producido por Stoody

A
ESAB *
> 4

Los alambres “SOS” de Stoody ofrecen la productividad y la eficiencia de los alambres de soldadura continua y la
conveniencia y el bajo costo de la soldadura por arco abierto (sin gas). La soldadura se puede hacer en interiores

0 exteriores, incluso en condiciones moderadas de viento o corrientes de aire. La soldabilidad es excelente, ya que
produce depdsitos de soldadura que son sdlidos y limpios con forma de corddn plano a ligeramente convexo. Los
depdsitos de alambre Stoody “SOS” tienen un menor porcentaje de penetracion que los depdsitos de GMAW a los
mismos niveles de corriente, lo que significa menos dilucion y distorsion. Los cables Stoody “SOS” se pueden usar como
un reemplazo directo para cables inoxidables sdlidos o electrodos del mismo grado tanto en aplicaciones de fabricacion
como de recubrimiento. Los cables “SOS” de Stoody no requieren equipo especializado. Para obtener los mejores
resultados, se recomienda una fuente de energia de corriente continua y voltaje constante.

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacion alambre Extensién de alambre
2.80 mm 300 A 28V 5.1 m/min 32 mm
2.80 mm 325 A 29V 5.7 m/min 25 mm
2.80 mm 350 A 30V 6.2 m/min 25 mm

Informacion para pedidos
STOODY SOS 309L 2.80mm 27.20kg 0810346
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ©

ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE

Shield-Bright 312

Producido por ESAB

Shield-Bright 312 fue desarrollado para soldar aceros de alto carbono y para la primera capa de revestimiento de aceros
al carbono y baja aleacion. inoxidable y aceros al carbono de baja aleacion, y revestimiento. Los mejores resultados se
obtienen cuando se usa la tecnica de “enmantequillado”. Disefiado para la soldadura en todas las posiciones con una
excelente eliminacion de la escoria. Tiene un exito limitado en aceros como: AISI 11XX, 12XX, 303, 416 y 430F.

Clasificaciones: AWS A5.22/ ASME -SFA 5.22:E312T1-1/T1-4

Aprobaciones: JIS

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable

Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% CO2

Como soldado 620 MPa 810MPa 24%

80% Ar/20% CO2

Como soldado 630 MPa 830 MPa 24%

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si P s Mo Ni cr Cu Otros
100% CO2

041 12 07 0025 0006 - 95 283 - -
80% Ar/20% CO2

0.1 13 075 0025 0006 - 96 29 - -

Informacién Técnica Adicional

Diametro |Corriente | Tension Velocidad alimentacién alambre Deposicion Rendimiento
1.6 mm 170 A 25V 3.9 m/min 2.4 kg/h 83 %
1.6 mm 210A 27V 4.9 m/min 3.1kg/h 83 %
1.6 mm 250 A 28V 6.2 m/min 3.9kg/h 83 %
1.6mm 300 A 29V 8.2 m/min 5.2 kg/h 83 %

Informacion para pedidos
SHIELD BRIGHT 312 1.60mm 12.50kg 0810391
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ©

ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE

Shield-Bright 316L

Producido por ESAB

Shield-Bright 316L se desarrollé para la soldadura de acero inoxidable tipo 316L, pero se puede utilizar para otros aceros
inoxidables, incluidos los tipos 316 y 304L. En algunos casos, p. servicio de &cido nitrico, Shield-Bright 316L no debe
usarse para soldar 304L. Contiene molibdeno que resiste la corrosion por picadura inducida por acidos sulfiricos y
sulfurosos, cloruros y soluciones de celulosa. Usado ampliamente en las industrias de rayon, tinte y papel.

Clasificaciones: AWS A5.22:E316T1-1/T1-4

Aprobaciones: CE EN 13479, ABS E316LT1-1 (C1), BV 316L (C1), DNV 316L (C1),
ClassNK KW316LG (C1), GWB E 316LT1-1 (C1), CWB E 316LT1-4 (M21),
KR RW316LG(C) (C1), LR 316L (C1), VATUV 04834 (M20,M21)

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.

Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable

Tipo de Corriente: CC(+)

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
100% CO2
Como soldado 450 MPa 580 MPa 40%

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% CO2
Como Soldado -120°C 404

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si Ni cr ‘Mo
100% CO2
0.030 130 060 120 185 27

Informacién Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacién alambre Deposicion
1.2 mm 130-220A | 24-29V 5.8-14.4 m/min 1.9-4.6 kg/h

Informacion para pedidos
SHIELD BRIGHT 316L 1.20mm 12.50kg 0810052
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) Esﬁ
ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE y 4
Shield-Bright 347

Producido por ESAB

Un alambre con nucleo de rutilo en todas las posiciones para la soldadura de tuberfas con una resistencia minima de 610
MPa, para usar con gas de proteccion M21.

Clasificaciones: AWS A5.22:E347T1-1/T1-4
Tipo de Aleacion: 347 Inoxidable
Tipo de Corriente: CC(+)

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia | Resistencia a la traccién Elongacién
Como soldado 510 MPa 670 MPa 34%

Composicion Quimica (%)
(o] Mn Si Ni Cr
0.030 1.20 0.90 9.8 19.3

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacion alambre Deposicion
1.2mm 130-220A | 24-29V 5.8-14.4 m/min 1.9-4.6 kg/h

Informacion para pedidos
SHIELD BRIGHT 347 1.20mm 15.00kg 0810311
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ©

ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE

Shield-Bright 2209

Producido por ESAB

Shield-Bright 2209 fue desarrollado para la soldadura de aceros inoxidables duplex “2205” (UNS S31803, S32205 y
J92205). También se puede utilizar para soldar calidades mas delgadas de aceros inoxidables duplex. Ha sido aprobado
con una temperatura de picadura critica de 25 °C y resistencia al impacto a -40 °C (-40 °F).

Clasificaciones: SFA/AWS A5.22:E2209T1-4, E2209T1-1, EN ISO 17633-AT2293NLP C1 2,
ENISO 17633-AT229 3N L P M21 2

Aprobaciones: CE EN 13479, ABS E2209T1-1 (C1), BV 2205 (C1), CCS 2205-S (C1), DNV Duplex (C1),
LR S31803 (C1), VdTUV 09123 , CWB E2209T1-1 (C1), CWB E2209T1-4 (M21),
DNV-GL Duplex (M21)

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: | Acero inoxidable duplex

Tipo de Corriente: | CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacion
100% CO2

Como soldado 650 MPa 800 MPa 28%

80% Ar/20% CO2

Como soldado ‘ 640 MPa ‘ 840 MPa ‘ 27 %

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% CO2

Como soldado -46°C 504
80% Ar/20% CO2

Como soldado -20°C 55J
Como soldado -45°C 45J
Como soldado -46 °C 52J

Composicion Quimica (%)
C Mn Si Ni Cr Mo N
0.03 1.05 0.45 8.85 22.95 3.44 0.16

Datos deposicion

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacién alambre Deposicion
1.20 mm 130-220 A 25-30V 5.8-14.4 m/min 1.9-4.6 kg/h
1.60 mm 170-300 A 25-29V 3.9-8.2 m/min 2.4-5.2 kg/h

Informacion para pedidos
SHIELD BRIGHT 2209 1.20mm 12.50kg 810054
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION)

ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE

Shield-Bright 2594

Producido por ESAB

A
ESAB °
> 4

Shield-Bright 2594 esta disefiado para la soldadura de acero inoxidable super duplex 25Cr-9Ni-8Mo-0.2N (UNS S32750,
S$32760). Tiene una excelente eliminacion de escoria y forma de corddn con soldadura en todas las posiciones para usar
con mezclas de gases Ar / CO2 (M21).

Clasificaciones:

AWS Ab.22:E2594T1-4

Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable (Super Duplex)

Tipo de Corriente: CC(+)

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia | Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 700 MPa 860 MPa 27%

Teste Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado -29°C 48J

Como soldado -46 °C 44 J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si Ni Cr Mo N
0.03 0.95 0.62 9.68 25.34 3.59 0.23
Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacién alambre Deposicion

1.2 mm 150-220A  |25-30V  |8.3-11.5 m/min 2.4-4.6 kg/h
Informacién para pedidos

SHIELD BRIGHT 2594 1.20mm 15.00kg 0810265
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION) ESAB ©

ALAMBRES TUBULARES - ACERO INOXIDABLE

Stoody® Brilliant 2594 T-1 AP

Producido por Stoody

Los alambres de acero inoxidable Stoody AP estan disefiados para soldar en todas las posiciones con mezclas de gases
100% CO2 (X = 1) o Argén / CO2 (X = 4). Estos alambres exhiben un rociado como transferencia de arco, facil remocion
de escoria y pueden soldarse dentro de una amplia gama de parametros. Los alambres Stoody 2594 T-1 AP se pueden
usar para soldar aceros inoxidables super duplex. También se puede usar para soldar aceros de baja aleacién a aceros
inoxidables duplex. La composicion se equilibra para lograr una microestructura de aproximadamente 45% de ferrita y
55% de austenita en el depdsito de soldadura.

Clasificaciones: ‘ AWS A5.22:E2594T1-X

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Limite de Fluencia ‘ Resistencia a la traccién ‘ Elongacion
100% CO2 (con material base 2507)

Como soldado 679 MPa 869 MPa 25%

80% Ar/20% CO2

Transverso ‘ 656 MPa ‘ 849 MPa ‘ 30.5 %

Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
100% CO2 (con material base 2507)
Como soldado 40°C 454

Composicion Quimica (%)

c Mn si Mo Ni cr N Ferrita FN
100% CO2

0.031 072 059 40 89 246 022 45

80% Ar/20% CO2

0.033 075 061 40 89 248 022 45

Datos deposicion

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacion alambre Stickout
1.20 mm 130 A 24V 5.8 m/min 12 mm
1.20 mm 165 A 26V 8.7 m/min 12 mm
1.20 mm 190 A 26V 11.3 m/min 12 mm
1.20 mm 220 A 27V 14.4 m/min 12 mm

Informacion para pedidos

STOODY BRILLIANT 2594 T-1 AP 1.20mm 15kg 810641
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) ESAB :

ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

EXATUB 711

Producido por Soldexa

L 2 Nas T& ‘& =&

EI EXATUB 711 es un alambre tubular autoprotegido disefiado para soldaduras en todas las posiciones para aplicaciones
en un solo pase y multipase, en juntas a solape, filete y soldaduras a tope en toda posicion sobre aceros de bajo
carbono. La accién del arco es suave, y la escoria, que cubre completamente todo el ancho del corddn, es de facil

remocion. Tiene pocas salpicaduras, el aspecto del corddn y el de los bordes de las soldaduras son lisos y no requieren
gas de proteccion.

Clasificaciones: AWS A5.20 / ASME SFA-5.20:E71T-11
Tipo de Aleacion: Acero Bajo Carbono
Tipo de Corriente: CC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 441 MPa 627 MPa 21 %

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.28 0.49 0.15 0.009 0.003 - - - - Al: 1.18%

Informacion Técnica Adicional

Condicion
Diametro Corriente Tension Extension de alambre
1.6 mm 125-305A 16-20V 12-20mm

Informacion para pedidos
EXATUB 711 1.60mm 15.00kg 900144
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW)

ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Coreshield 11

Producido por ESAB

Coreshield 11 es un alambre tubular con nucleo de fundente autoprotegido para todas las posiciones, cumpliendo con
todos los requisitos para la clasificacion del E71T-11.Coreshield 11 es excelente para el uso en simple o multiple pasada,
filete y soldaduras a tope para aceros templados en todas las posiciones de soldadura. Las limitaciones existentes son
para soldaduras de pasos muiltiples de méas de 3/8 “(9.5 mm). Produce un arco suave, la cobertura total de escoria,

facil eliminacion de escoria y pocas salpicaduras. Este producto encuentra una excelente aceptacion en el uso de la
fabricacion de acero al carbono en general. En fabricacion estructural, el producto puede ser usado donde no haya
requerimiento sismico. La polaridad del Coreshield 11 es DCEN.

Clasificaciones: AWS A5.20/ ASME SFA 5.20: E71T-11
Aprobaciones: ABS; AWS A5.20: E71T-11; CWB: CSA W48

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacion
Como Soldado 435 MPa 620 MPa 22 %

Composicion Quimica (%)
C Mn Si S P Al
0.25 0.7 0.4 0.01 0.01 1.6

Datos Deposicion

Diametro |Corriente Tension | Velocidad alimentacion alambre | Deposicion TTW Dist. Eficiencia
0.9 mm 120 A 17V 394 cm/min 0.8 kg/h 9.5 mm 77 %
0.9 mm 200 A 17V 995 cm/min 2.0kg/h 9.5 mm 81 %
0.9 mm 80 A 15V 206 cm/min 0.4 kg/h 9.5 mm 75 %
1.2mm 150 A 17V 300 cm/min 1.0 kg/h 12.5mm 79 %
1.2 mm 225 A 18V 356 cm/min 1.2 kg/h 12.5mm 82 %
1.2mm 95 A 15V 137 cm/min 0.4 kg/h 12.5mm 74 %
1.6 mm 160 A 17V 142 cm/min 1.0 kg/h 16 mm 78 %
1.6 mm 200 A 18V 193 cm/min 1.3 kg/h 16 mm 80 %
1.6 mm 275 A 19V 335 cm/min 2.4 kg/h 16 mm 81 %
2.0 mm 185 A 19V 127 cm/min 1.1 kg/h 25 mm 77 %
2.0mm 250 A 20V 231 cm/min 2.0kg/h 25 mm 79 %
2.0mm 300 A 21V 343 cm/min 3.0 kg/h 25 mm 81 %

Informacion para pedidos

CORESHIELD 11 0.90mm 4.54kg 0992748
CORESHIELD 11 1.20mm 15.00kg 0992671
CORESHIELD 11 1.60mm 15.00kg 0810060
CORESHIELD 11 2.00mm 11.34kg 0810061
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW)

ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Coreshield 40

Producido por ESAB

El Coreshield 40 es un alambre con nucleo de fundente autoprotegido disefiado principalmente para pases multiples,
horizontal y posicién plana en la soldadura de Aceros de mediano y bajo contenido de carbono cuando la tenacidad
no es un requisito. Los depdsitos en posicion plana son lisos y uniforme con una buena humectacion en las paredes
laterales. Los ingredientes del nucleo se equilibran cuidadosamente para estabilizar la transferencia , mejorar la
capacidad de manejar la cascarilla de laminacion y separar facilmente la escoria para una limpieza rapida.

Clasificaciones: AWS A5.20 / ASME -SFA 5.20: E70T-4

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacién
Como Soldado 430 MPa 595 MPa 29 % (2 capas)

Composicion Quimica (%)
C Mn Si S P Al
0.20 0.30 0.30 0.007 0.012 1.30

Datos Deposicion

Diametro |Corriente |Tension | Velocidad alimentacion | Deposicion Eficiencia | Stickout
alambre
240mm | 350A 29V 498 cm/min 6.26 kg/h 82 % 63.5 mm
240mm | 375A 30V 539 cm/min 6.85 kg/h 84 % 63.5 mm
240mm 400 A 30V 582 cm/min 7.3kg/h 84 % 63.5mm
2.80mm | 380-450A |28-31V  |350-440 cm/min 6.9.9 kg/h 81 % 70 mm
2.80mm | 500-550 A |30-33V  |510-760 cm/min 10.4-11.8kg/h |83 % 70 mm
2.80mm | 450-600 A |35-40V  |530-900 cm/min 11-17.8 kg/h 83 % 95 mm

Informacidn para pedidos
CORESHIELD 40 2.40mm 22.70kg 0810062
CORESHIELD 40 2.80mm 22.70kg 0810642
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW)

ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Coreshield 8-Ni1 H5

Producido por ESAB

Coreshield 8-Ni1 H5 es un alambre con nucleo de fundente autoprotegido disefiado para producir soldaduras con bajo
hidrégeno difusible y propiedades mecanicas robustas. Es amigable para el soldador y tiene una excelente operabilidad
de soldadura en todas las posiciones. Usando la polaridad DCEN, produce cordones de soldadura agradables mediante
soldadura ascendente o descendente para adaptarse a una gama mas amplia de requisitos WPS. Coreshield 8-Ni1 H5
es especialmente adecuado para hacer pases de raiz 0 manejar un mal ajuste, y presenta un contenido de hidrégeno
difusible inferior a 5.0 ml / 100g. Coreshield 8-Ni1 H5 se puede utilizar idealmente en aplicaciones criticas de acero,
como juntas TKY en alta mar, estructuras de tuberias, puentes, tanques de almacenamiento y otras aplicaciones donde
se prefiere la resistencia al agrietamiento en frio.

Clasificaciones: ASME SFA 5.36 ; ASME SFA 5.29 ; AWS A5.36: E71T8-A4-Ni1 ; AWS A5.29: E71T8-Ni1-J
Tipo de Aleacion: Baja aleacion 1% Ni
Tipo de Corriente: DC-

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion

Como Soldado 447 MPa 536 MPa 30 %

Teste Charpy

Condicion Temperatura Impacto
Como soldado -29°C 150J
Como soldado -40°C 150J

Composicion Quimica (%)
Cc Mn Si ] P Ni Cr Mo v Al Cu Nb
0.02 1.4 0.35 0.008 0.008 1.00 0.04 0.01 0.008 0.75 0.04 0.003

Datos Deposicion

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacién alambre Deposicion TTW Dist.
2.0mm 120A 20V 127 cm/min 0.83 kg/h -

2.0mm 170A 21V 190.5 cm/min 1.88 kg/h -

2.0mm 210A 23V 254 cm/min 1.92 kg/h -

2.0mm 250 A 24V 317.5 cm/min 2.35kg/h -

2.0 mm 280 A 25V 381 cm/min 2.83 kg/h -

2.0mm 120-280 A 20-25V 127-381 cm/min - 19-25.4 mm

Informacion para pedidos
CORESHIELD 8Ni1H5 2.00mm 11.34kg 0992932
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW)

ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - ACEROS INOXIDABLES

OK Tubrod 15.34

Producido por ESAB

A
ESAB °
> 4

Alambre con nucleo de metal tipo AISI 307 con un metal de soldadura austenitico resistente al agrietamiento en caliente,
para soldar acero blindado, acero austenitico-manganeso y aceros diferentes. Disefiado para la soldadura de alta

deposicion de soldaduras de filete de pie (mdltiples capas). Gas de proteccion M12: 98%Ar+2%C0O2 ; M13 : 98%Ar / 2%
02 0 M21: 80%Ar+20%CO2.

Clasificaciones: EN 14700 T Fe10

Aprobaciones: CE EN 13479, DB 43.039.03, VdTUV 04335

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable

Tipo de Corriente: CC(+)

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacion alambre Deposicion
1.2mm 150-350A | 18-34V 5.3-16.4 m/min 2.2-7.0kg/h

Informacion para pedidos
OK TUBROD 15.34 1.20mm 16.00kg 0810331
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ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - ACEROS INOXIDABLES

Core-Bright 308L

Producido por ESAB

Soldadura para aceros inoxidables tipo 301, 302, 304, 304L, 321 y 347 y aceros auteniticos. Ampliamente utilizado en
equipos de planta quimica.

Clasificaciones: AWS A5.22 E308LT0-3

Aprobaciones: C.WB

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable

Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacion
Como soldado 430 MPa 620 MPa 40 %

Composicion Quimica (%)
(o3 Mn Si Cr Ni Ferrita Otros
0.025 1.5 0.6 19.9 9.9 9FN -

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente | Tension |Rendimiento | Velocidad alimentacion alambre Deposicion
2.4 mm 250 A 26V 85 % 284 cm/min 3.8 kg/h
2.4 mm 300 A 28V 85 % 345 cm/min 4.6 kg/h
2.4 mm 350 A 29V 88 % 467 cm/min 6.3 kg/h
2.4 mm 400 A 30V 85 % 561 cm/min 7.3kg/h
2.4 mm 450 A 30V 85 % 693 cm/min 9.3 kg/h
2.4 mm 250 A 26V 89 % 338 cm/min 4.5kg/h
2.4 mm 300 A 28V 89 % 402 cm/min 6.1 kg/h
2.4 mm 350 A 29V 87 % 577 cm/min 7.8kg/h
2.4 mm 400 A 30V 87 % 767 cm/min 10.3 kg/h
2.4 mm 450 A 30V 87 % 871 cm/min 11.7 kg/h

Informacion para pedidos
CORE-BRIGHT 308L 2.40mm 25.00kg 0810363
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ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - ACEROS INOXIDABLES

Core-Bright 309L

Producido por ESAB

Disefiado principalmente para aplicaciones de recubrimiento en acero al carbono. También se puede usar para soldar
acero inoxidable 309 y unir metales diferentes.

Clasificaciones: AWS A5.22:E309LT0-3

Aprobaciones: ASME SFA 5.22
AWS A5.22 E309LTO-3
CERTIFIED BY C.W.B.- AWS A5.22

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: Acero Inoxidable

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 440 MPa 630 MPa 34 %

Datos Deposicion

Diametro | Corriente Tension | Velocidad alimentacion alambre | Deposicion TTW Dist. Eficiencia
24mm | 250A 26V 284 cm/min 3.8 kg/h 25.4 mm 85 %
24mm  250A 26V 338 cm/min 4.5kg/h 38 mm 89 %
24mm | 300A 28V 345 cm/min 4.6 kg/h 25.4 mm 85 %
2.4 mm 300 A 28V 402 cm/min 6.1 kg/h 38 mm 89 %
2.4 mm 350 A 29V 467 cm/min 6.3 kg/h 25.4 mm 88 %
2.4 mm 350 A 29V 577 cm/min 7.8kg/h 38 mm 87 %
24mm 400 A 30V 561 cm/min 7.3kg/h 25.4 mm 85 %
24mm  |400A 30V 767 cm/min 10.3 kg/h 38 mm 87 %
24mm 450 A 30V 693 cm/min 9.3kg/h 25.4 mm 85 %
2.4 mm 450 A 30V 871 cm/min 11.7 kg/h 38 mm 87 %

Informacion para pedidos
CORE-BRIGHT 309L 2.40mm 25.00kg 0991413
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ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - ACEROS INOXIDABLES

Stoody® SOS® 307 MOD.

Producido por Stoody
PA PB PC
L KER %

STOODY SOS 307 MOD. El alambre ofrece la productividad y la eficiencia del alambre de soldadura continua y la
conveniencia y el bajo costo de la soldadura por arco abierto (sin gas). La soldadura se puede hacer en interiores

0 exteriores, incluso en condiciones moderadas de viento o corrientes de aire. La soldabilidad es excelente, ya que
produce depdsitos de soldadura que son sdlidos y limpios con forma de corddn plano a ligeramente convexo. Los
depdsitos de alambre Stoody SOS tienen un menor porcentaje de penetracion que los depdsitos de GMAW a los
mismos niveles de corriente, lo que significa menos dilucion y distorsion. El cable Stoody SOS se puede usar como un
reemplazo directo para cables o electrodos inoxidables sélidos del mismo grado tanto en aplicaciones de fabricacion
como de recubrimiento. El cable SOS de Stoody no requiere equipo especializado. Para obtener mejores resultados, se
recomienda el voltaje de contacto, la fuente de corriente continua.

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension CTWD Dureza Gas proteccion
.418) (i 275-320A |28-30V 25-32mm | 20 HRc (Metal depositado) Arco abierto
' 35 HRc (Endurecido en el trabajo)

Informacion para pedidos
STOODY SOS 307 MOD 2.40mm 22.70kg 0810159
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ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - ACEROS INOXIDABLES

Stoody® SOS® 309L

Producido por Stoody

Los alambres “SOS” de Stoody ofrecen la productividad y la eficiencia de los alambres de soldadura continua y la
conveniencia y el bajo costo de la soldadura por arco abierto (sin gas). La soldadura se puede hacer en interiores

0 exteriores, incluso en condiciones moderadas de viento o corrientes de aire. La soldabilidad es excelente, ya que
produce depdsitos de soldadura que son sdlidos y limpios con forma de corddn plano a ligeramente convexo. Los
depdsitos de alambre Stoody “SOS” tienen un menor porcentaje de penetracion que los depdsitos de GMAW a los
mismos niveles de corriente, lo que significa menos dilucion y distorsion. Los cables Stoody “SOS” se pueden usar como
un reemplazo directo para cables inoxidables sdlidos o electrodos del mismo grado tanto en aplicaciones de fabricacion
como de recubrimiento. Los cables “SOS” de Stoody no requieren equipo especializado. Para obtener los mejores
resultados, se recomienda una fuente de energia de corriente continua y voltaje constante.

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacion alambre Extensién de alambre
2.80 mm 300 A 28V 5.1 m/min 32 mm
2.80 mm 325 A 29V 5.7 m/min 25 mm
2.80 mm 350 A 30V 6.2 m/min 25 mm

Informacion para pedidos
STOODY SOS 309L 2.80mm 27.20kg 0810346
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ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - HIERRO FUNDIDO

CASTWELD Ni 55-0/G

Producido por Stoody

El alambre CASTWELD Ni 55-O se usa en piezas gastadas de hierro colado que requ ieran uniones o reconstruccion.
Ofrece buena tolerancia ai alto nivel de fésforo que frecuentemente se encuentra en el hierro colado. Funciona bien

ai soldar piezas gruesas. También se recomienda para unir el hierro colado a metales disimiles. Procedimientos/
Caracteristicas de la Soldadura: Debe ser aplicado con CO, polaridad inve rsa (‘DCEP”). Al soldar el hierro colado,
siempre limpie la pieza con esmerilado. Precaliéntese y enfriese lentamente. Use la técn ica de cordones rectos. Forme
cortos cordones convexos. Se prefiere la técn ica de la técnica de “soldadura salte ada.” Amartille las aportaciones
inmediatamente después de soldar. Elimine la escoria antes de volver a formar arco en el corddn anterior. La aiiadidu ra
del gas protector con CO2 con el alambre de 1/1 6” de didmetro reduce la salpicadu ra y mejora la soldabilidad. Puede
ser aplicado en mdltiples capas. La composicion de este producto cumple la Norma AWS A5.15 NiFeT3-CZ.

Clasificaciones: AWS A5.15: NiFeT3-CZ
Tipo de Aleacion: Base hierro
Tipo de Corriente: DCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia | Resistencia a la traccion Elongacion

Como soldado 315 MPa 515 MPa 34 %

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension CTWD Gas proteccion
1.20 mm 140-170A 23-26V 13-16mm inversa (CCEP)

' Arco abierto o CO2
1.60 mm 200 - 250 A 24 -27V 16-19mm Arco abierto o CO2

Informacion para pedidos
CASTWELD Ni 55-O 1.20mm 15.00kg 0810083
CASTWELD Ni 55-O 1.60mm 15.00kg 0990021
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ALAMBRES TUBULARES (FCAW) (SOLDADURA CON GAS DE PROTECCION)

ALAMBRES TUBULARES - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

EXATUB 350-0

Producido por Soldexa
PA PB PC
L KER %

Alambre tubular autoprotegido que posee un depdsito de baja aleacion de estructura bainitica, muy recomendable para
la reconstruccion de componentes de acero al carbono. Puede ser empleado como cama cojin para la aplicacion de
recargues duros 6 para reconstruccion dimensional. Por su elevada resistencia a la compresion puede ser usado como
colchén de piezas sujetas a fuertes cargas compresivas. Maqguinable con herramientas de acero rapido ¢ metal duro. No
recomendable para uniones.

A
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Clasificaciones: DIN 8555:MF 1-GF-350-P
Tipo de Aleacion: Baja Aleacion
Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia | Resistencia a la traccion  Elongacion Dureza

Como soldado - - - 280 - 350 HB (3 capas)

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.15 1.50 0.80 - - - - 1.50 - -

Informacion Técnica Adicional

Condicion

Diametro Corriente Tension Extension de alambre
2mm 200 - 400 A 26-30V 25 -50 mm

2.4 mm 200 - 450 A 26-32V 25 -50 mm

Informacion para pedidos

2 mm 77?7 Cadigo 7777

2.4 mm 7?77 Cadigo 7777
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ALAMBRES TUBULARES - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

Stoody® 101HC-G

Producido por Stoody

LG 1227 =%

STOODY 10O0HC es una aleacion de alto cromo-hierro, recomendada para las aplicaciones sujetas a abrasion

severa e impacto y calor moderados. Forma un patrén muy cerrado de grietas atravesadas y se usa frecuentemente
en aplicaciones de trituracion. Generalmente limitado a 2 capas, pero en la rehabilitacion de rollos de polvorizacion

de carboén, se pueden aplicar multiples capas, usando procedimientos de soldadura especificos. Las aportaciones

no pueden ser maquinadas ni forjadas, y se pueden usar en aplicaciones de desgaste en caliente de hasta 482 °C.
Procedimientos/Caracteristicas de la Soldadura: Se recomienda CD con polaridad inversa, usando cordones rectos u
ondeados. Se puede lograr una mayor aportacion con polaridad recta pero se comprometera la solidez de la soldadura.
Puede ser aplicado al acero al carbodn, de baja aleacién y al manganeso. Recomendable solo para la soldadura plana.
Cuando se apliquen multiples capas deben aplicarse cordones rectos y la aportacién debe tener un patrén cerrado de
grietas atravesadas (3/8” a 1/2”) para que sea eficaz. Aplicaciones: Camisas de Trituradoras Giratorias, Pernos para
Jaula, Depuradores, Rodillos de Trituradora.

Tipo de Aleacion: Cromo primario

Tipo de Corriente: DCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Dureza
80% Ar/20% CO2
Como soldado ‘56—64 HRc

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension Extension de alambre
0.90 mm 80-185A 15-24V 13-16mm

Informacion para pedidos
STOODY 101HC-G 0.90mm 11.30kg 0810412
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ALAMBRES TUBULARES - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

Stoody® 964-G

Producido por Stoody
PA PB PC
L KER %

El depdsito Stoody 964-G es una aleacion resistente al desgaste especialmente formulada que produce una distribucion
uniforme de carburos primarios pequefios en una matriz martensitica. Los carburos pequefos proporcionan una resistencia
al desgaste mejorada sobre el acero martensitico, muchos aceros para herramientas y algunas aleaciones de carburo de
cromo convencionales. El 964-G posee una excelente resistencia al impacto y a la deformacion plastica. Los depdsitos

son libres de grietas en aceros al carbono 300 inoxidables y manganeso. Otros metales basicos deben precalentarse y
postcalentarse adecuadamente. El material se caracteriza por una alta dureza y excelente resistencia al desgaste. El 964-G
se recomienda para piezas donde la verificacion cruzada no es deseable. El 964-G ofrece una capacidad de soldadura
mejorada sobre el carburo de cromo y muchos otros cables de soldadura de acero para herramientas.

Tipo de Aleacion: Carburos primarios pequefios en una matriz martensitica

Tipo de Corriente: DCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion ‘ Dureza
80% Ar/20% CO2
Como soldado 60-65 HRo

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension Velocidad alimentacién  Deposicion Extension | Eficiencia
alambre de alambre

80% Ar/20% CO2

1.20mm 195-275A 18-22V 7-12.7 m/min 4.9kg/h 13-19mm 97 %

1.60 mm 190-330A 18-22V 3.2 - 5.8 m/min 4.5kg/h 13-19mm 97 %

Informacion para pedidos
STOODY 964-G 1.20mm 15.00kg 0810320
STOODY 964-G 1.60mm 15.00kg 0810716
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ALAMBRES TUBULARES - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

Stoody® 965-G

Producido por Stoody
PA PC
L =%
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STOODY 965-G se puede clasificar como aleacion de usos muiltiples en el revestimiento duro, que ofrece un buen equilibrio
de resistencia al impacto y a la abrasién. Los andlisis y las propiedades son muy similares a las de Stoody Self-Hardening
(autotemplado) Las aplicaciones incluirian tanto metal-metal como metal-tierra. Las aportaciones son martensiticas y
forjables pero no se pueden maquinar facimente. Puede ser aplicado al acero al carbdn, de baja aleacion y al manganeso.
Procedimientos/Caracteristicas de la Soldadura: Se recomienda CD, polaridad inversa, usando cordones rectos u
ondeados. La soldabilidad es muy buena en aplicaciones planas y horizontales. La afiadidura del gas CO2 de proteccién
con el alambre de 1.6 mm reduce la cantidad de salpicaduras y mejora la soldabilidad. Aplicaciones: Herramientas de
Arado, Cables de Arrastre, Rebordes de Cucharas, Pies de Apisonadora, Arados de Punta, Componentes para Dragado,

Sinfines Extrusores, Llantas para Maza Trituradora.

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: DCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion

‘ Dureza

80% Ar/20% CO2

Como soldado

56-60 HRG (2 capas)

Informacion Técnica Adicional

Diametro ‘ Corriente ‘ Tension
80% Ar/20% CO2
1,60 mm 200-250A 27-81v

Informacion para pedidos

STOODY 965-G 1.60mm 15.00kg

0810553
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ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

Stoody® Build-Up

Producido por Stoody

PA
L%

STOODY BUILD-UP es un alambre fabricado de baja aleacion, con un excelente esfuerzo compresivo y resistencia

a la deformacion pléstica. Esta es una excelente aleacion para uso como base subyacente en el revestimiento duro
subsecuente. Se surte en varios diametros para uso sin o con gases de proteccion. Este material es altamente maquinable
en la condicion de “tal-y-como-se-soldd,” usando herramientas de carburo. No es recomendado para el acero al
manganeso ni hierro colado, y se templara bajo impacto. Procedimientos/Caracteristicas de la Soldadura: Puede ser
aplicado con CA o CD, en cualquier polaridad (se prefiere la inversa) con cordones rectos u ondeados de 1/2” a 3/4” de
anchura. Se puede aplicar fuera de posicion con técnicas apropiadas de soldadura. Facil eliminacién de escorias. Este
alambre no es recomendable para las aplicaciones de union. Se puede soldar en vertical, soldando un anaquel horizontal de
aproximadamente 2” de anchura y procediendo hacia arriba. Aplicaciones: Martillos, Quemaduras en Ruedas, Reparacion
de Rieles Golpeados, Placas Oscilantes y Canaletas, en Sidertrgicas , Cojines de Trascabos de Acero al Carbdn, Rodil los
de Ejes de Rodillos, Componentes de Bombas. Composicion nominal: Contenido aleado - 4% (Manganeso, Cromo, Silicio,
Molibdeno, Carbdén).

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: CA/CD

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza

Base de metal 0.10% Carbono 24-28 HRc (2 capas)
Base de metal 0.40% Carbono 30-65 HRc (2 capas)
Base de metal 0.80% Carbono 38-42 HRc (2 capas)

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension Gas proteccion
80% Ar/20% CO2

1.60 mm 250 - 300 A 23-26V Arco abierto o CO2
2.80 mm 150 - 500 A 26-29V Arco abierto

Informacion para pedidos
STOODY BUILD-UP 1.60mm 15.00kg 0810231
STOODY BUILD-UP 2.80mm 27.20kg 0810341
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Stoody® Rail End 932-0

Producido por Stoody
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El cable de arco abierto semiautomatico STOODY RAIL END 932 esta disefiado especificamente para reparar componentes
de vias de ferrocarril de acero al carbono. Tiene excelente resistencia a la traccién para mantener las dimensiones de

riel deseadas. Rail End 932 esta formulado para soldar en rieles y ranas de acero con alto contenido de carbono y no

esté diseflado para usarse en acero al manganeso. Procedimientos / caracteristicas de soldadura: se recomienda DCEP
(polaridad inversa), utilizando cordones o cordones de tejido. La soldabilidad es muy buena y se puede aplicar en mdltiples
capas con procedimientos adecuados de precalentamiento y temperatura entre pasadas. Disefado para rieles y ranas de
acero con alto contenido de carbono, no para uso en acero al manganeso. Aplicaciones: extremos de rieles, quemaduras
de ruedas, ranas, cruces.

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: DCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza

Como soldado 34-38 HRc

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension CTWD Gas proteccion
2.00 mm 250 - 350 A 24 -26V 25-32 mm Arco abierto
2.40 mm 300 - 400 A 26-28V 25-38 mm Arco abierto

Informacion para pedidos
STOODY RAILEND 932-O 2.00mm 15.00kg 0810431
STOODY RAILEND 932-0 2.40mm 11.34kg 0810523
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ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

| Stoody® 110-0

Producido por Stoody

LG 1227 =%

STOODY 110 es un acero modificado con alto contenido de cromo y alto contenido de manganeso, ampliamente utilizado
en la reconstruccion de piezas de acero al manganeso sujetas a cargas de impacto severas. Este material ofrece una
excelente resistencia a la cavitacion; buena tenacidad y resistencia al desgaste; y a veces se usa como la capa final de
revestimiento duro en situaciones de impacto extremo. Procedimientos / caracteristicas de soldadura: se recomienda DCEP
(polaridad inversa), utilizando cordones o cordones de tejido de 1/2 “a 3/4” (13 mm - 19 mm) de ancho. Los depdsitos

no se pueden cortar con llama, son mecanizables con herramientas de carburo, no son magnéticos y no se recomiendan
para hierro fundido. La adicion de gas de proteccion de CO2 con el alambre de 1/16 “(1.6 mm) de diametro reduce la
cantidad de salpicaduras y mejora la soldabilidad. Aplicaciones: molinos de azUcar, cuchillos, bridas de rodillos de presion;
vasos de empuije, almohadillas de pala, dientes de pala, turbina Cono, alimentador Wobbler, ranas de manganeso, rodillos
trituradores Composicién nominal: contenido de aleacion - 35% (cromo, manganeso, niquel, silicio, carbono) Base de hierro.

Tipo de Corriente: DCEP
Propiedades Mecanicas Tipicas
Condicion Limite de Fluencia Resistenciaala |Elongacion |Dureza
traccion
Como soldado 525 MPa 820 MPa 40% 17 HRc (Metal depositado) (2 capas)
55 HRc (Endurecido en el trabajo) (2 capas)
Informacion Técnica Adicional
Diametro Corriente Tension Stickout Gas proteccion
2.40 mm 225-300 A 23-27V 25-38mm Arco abierto
2.80 mm 1756-375A 25-28V 19-32mm Arco abierto
Informacion para pedidos
STOODY 110 2.40mm 27.20kg 0810377
STOODY 110 2.80mm 27.20kg 0810154
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ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

Stoody® 600

Producido por Stoody

PA
L%

STOODY 600 es un alambre de arco abierto que produce una aportacion cargada con carburo de titanio. Tiene
excelencia resistencia a la abrasion pero mantiene su tenacidad para ofrecer una buena resistencia al impacto. Stoody
600 exhibe buenas caracteristicas operacionales y excelente eliminacion de escorias en comparacion con otros
alambres con carburo de titanio. Es especialmente apto para las aplicaciones con altos esfuerzos, tales como los rodillos
trituradores para la escoria de cemento.

Industria o Segmentacién: | Rodillos para Cemento a Presion Alta, Rebordes de Cucharas, Llantas para Mazas
Trituradoras, Trituradores con Martillo, Herramientas de Arado, Arados con Punta, Pies de
Apisonadores. Revestimiento Duro.

Tipo de Aleacion: Base Hierro, Carburos de titanio en una matriz de martensita-austenita

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia | Resistencia a la tracciéon | Elongacion Dureza

TTPS 595 °C - - - 50 HRc (3 capas)

Informacion Técnica Adicional

Condicion
Diametro Corriente Tension Extension de alambre
2.4 mm 300 - 400 A 25-27V 32 -38mm

Informacion para pedidos

STOODY 600 2.40mm 27.20kg 0810089
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ALAMBRES TUBULARES AUTOPROTEGIDOS - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

|Stoody® 965-0

Producido por Stoody
PC
I G =_ 26

STOODY 965-0 se puede clasificar como aleacion de usos multiples en el revestimiento duro, que ofrece un buen equilibrio
de resistencia al impacto y a la abrasién. Los andlisis y las propiedades son muy similares a las de Stoody Self-Hardening
(autotemplado) Las aplicaciones incluirian tanto metal-metal como metal-tierra. Las aportaciones son martensiticas y
forjables pero no se pueden maquinar facimente. Puede ser aplicado al acero al carbdn, de baja aleacion y al manganeso.
Procedimientos/Caracteristicas de la Soldadura: Se recomienda CD, polaridad inversa, usando cordones rectos u
ondeados. La soldabilidad es muy buena en aplicaciones planas y horizontales. La afiadidura del gas CO2 de proteccién
con el alambre de 1.6 mm reduce la cantidad de salpicaduras y mejora la soldabilidad. Aplicaciones: Herramientas de
Arado, Cables de Arrastre, Rebordes de Cucharas, Pies de Apisonadora, Arados de Punta, Componentes para Dragado,
Sinfines Extrusores, Llantas para Maza Trituradora.

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: DCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza

Como soldado 56-60 HRc (2 capas)

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension
1.60 mm 200 - 250 A 27 -31V
2.40 mm 200 - 250 A 27 -31V

Informacion para pedidos
STOODY 965-0 1.60mm 15.00kg 0810090
STOODY 965-0 2.40mm 27.20kg 0810158
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| Stoody® 101HC

Producido por Stoody
PC
I G =_ 26

STOODY 101HC-O es una aleacion de alto cromo-hierro, recomendado para las aplicaciones sujetas a abrasion severa
y calor e impacto moderados. Forma un patrén muy cerrado de grietas atravesadas y frecuentemente se usada para

las aplicaciones con severa abrasion metal-tierra. Generalmente limitado a 2 capas. Las aportaciones no pueden ser
magquinadas ni forjadas, y se puede usar en aplicaciones de desgaste en caliente de hasta 482 °C. Procedimientos/
Caracteristicas de la Soldadura: Se recomienda CD con polaridad inversa, con polaridad inversa, usando cordones
rectos o undeados. Puede ser aplicado al acero al carbén, de baja aleacion y al manganeso. Los alambres de didmetro
reducido (1.2 mm o 1.6 mm ) pueden ser aplicados fuera de posicion, usando aleaciones de recorrido relativamente
altas, sin oscilacién. La afadidura del gas protector CO2 con el alambre de 1.6 mm reduce la cantidad de salpicadura y
mejora su soldabilidad en los trabajos fuera de posicién. Aplicaciones: lados de raspadores, cortadores, cuchilas, flechas
y dientes de arrancadores, adaptadores de dientes en cucharas de excavacion, cucharones de almeja, lados y bordes de
cucharas, herramientas de arado, barrenas y espirales de barrenas, sinfines para transportador.

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: DCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Dureza
Base de metal 20% Carbono 55-58 HRc (1 capa)
Base de metal 20% Carbono 62-64 HRc (2 capas)

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension Extensién de alambre
0.90 mm XXX = XXX A XX - xx 'V XX = XX mm
1.60 mm 200 - 260 A 24-28V 13-25mm
2.00 mm 225-375A 24 -28V 13-32mm

Informacion para pedidos

STOODY 101HC-G 0.90mm 11.30kg 810412
STOODY 101HC-O 1.60mm 15.00kg 810153
STOODY 101HC-O 2.00mm 15.00kg 810814
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| Stoody® 100HC

Producido por Stoody
PC
I G =_ 26

STOODY 100HC es una aleacion de alto cromo-hierro, recomendada para las aplicaciones sujetas a abrasion severa

e impacto y calor moderados. Forma un patrén muy cerrado de grietas atravesadas y se usa frecuentemente en
aplicaciones de trituracion. Generalmente limitado a 2 capas, pero en la rehabilitacion de rollos de polvorizacion de
carbon, se pueden aplicar multiples capas, usando procedimientos de soldadura especificos. Las aportaciones no
pueden ser maqui nadas ni forjadas, y se pueden usar en aplicaciones de desgaste en caliente de hasta 482 °C.
Procedimientos/Caracteristicas de la Soldadura: Se recomienda CD con polaridad inversa, usando cordones rectos u
ondeados. Se puede lograr una mayor aportacion con polaridad recta pero se comprometera la solidez de la soldadura.
Puede ser aplicado al acero al carbodn, de baja aleacién y al manganeso. Recomendable solo para la soldadura plana.
Cuando se apliquen multiples capas deben aplicarse cordones rectos y la aportacién debe tener un patrén cerrado de
grietas atravesadas (3/8” a 1/2”) para que sea eficaz. Aplicaciones: camisas de trituradoras giratorias, pernos para jaula,
depuradores, rodillos de trituradora.

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: DCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza
2 pasos en acero dulce 58-62 HRc
2 pasos en acero al manganeso 51-55 HRc

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension CTWD Gas proteccion

2.40 mm 200 - 400 A 26-30V 19 -32 mm Arco abierto

Informacion para pedidos
STOODY 100HC 2.40mm 27.20kg 0810151
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| Stoody® 100HD

Producido por Stoody
PC
I G =_ 26

STOODY 100HD es una aleacion de alto cromo-hierro, formulado para altas relaciones de aportacion en el revestimiento
duro de grandes areas superficiales para una resistencia a la abrasiéon extremosa. Forma un patréon muy cerrado de
grietas atravesadas. Stoody 100HD generalmente es limitado a 3 capas. Las aportaciones no pueden ser maquinadas
ni fo rjadas, y pueden ser usadas en aplicaciones de desgaste en caliente de hasta 482 °C. Procedimientos/
Caracteristicas de la Soldadura: Se recomienda CD, polaridad inversa (electrodo positivo), usando cordones rectos u
cordones ondeados. Las capas multiples requieren la técnica de corddn recto y las aportaciones deben exhibir un ligero
patrén (3/8” a 1/2”) de grietas atravesadas. Aplicaciones: fabricacion de Placas de Desgaste, rehabilitacion de Rodillos
Trituradores, Reparacion de Grandes Herramientas de Arado, Rodillos Polvorizadores y Anillos Trituradores de Polvo.

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: CD+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza

Como soldado 55-62 HRc

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension CTWD Gas proteccion

2.80 mm 425 - 650 A 27-30V 19 -32 mm Arco abierto

Informacion para pedidos

STOODY 100HD 2.80mm 27.20kg 0810152
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| Stoody® 101HT

Producido por Stoody
PC
I G =_ 26

STOODY 101HT es una version superior en carbono y cromo de la clasica aleacion Stoody 100HC. Se recomienda para
aplicaciones sujetas a abrasion severa, impacto moderado y temperaturas mas altas. Desarrolla un patrén de verificacion
cruzada apretado de 3/8 “- 1/2” (10 mm - 13 mm). Stoody 101HT generalmente esta limitado a dos o tres capas y puede
aplicarse a aceros al carbono, de baja aleacion y de manganeso. Los depdsitos no son mecanizables ni falsificables. Esta
aleacion se puede usar en aplicaciones de desgaste en caliente de hasta 900 ° F (482 ° C). Aplicaciones: revestimientos
de canal de trituradora giratoria, martillos para fabricacion de ladrillos, sellos de horno de sinterizacion de mineral de
hierro, conductos de hierro de reduccion directa (DRI), poleas transportadoras de cinta de pellets de mineral de hierro,
placas de desgaste, sellos de rejilla de descarga de horno rotativo.

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: CD+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza

Como soldado 60-65 HRc

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension CTWD Gas proteccion

2.80 mm 200-425 A 25-31V 32 - 38 mm Arco abierto

Informacion para pedidos
STOODY 101HT 2.80mm 22.70kg 0810524
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| Stoody® 102

Producido por Stoody
PC
I G =_ 26

STOODY 102 tiene una composicion de metal de soldadura y propiedades fisicas que son muy similares a las del

acero para herramientas H-12. Bueno para aplicaciones de desgaste en caliente hasta 1000 ° F (538 ° C). Tiene muy
buena resistencia a la compresion y resistencia a la abrasion. Requiere herramientas de carburo para el mecanizado.
Procedimientos / caracteristicas de soldadura: se recomienda DCEP (polaridad inversa), utilizando cordones o cordones
de tejido. La soldabilidad es muy buena y puede aplicarse fuera de posicion. La adicién de gas de proteccion de

CO2 con el cable de 1/16 “(1.6 mm) de didametro reduce la cantidad de salpicaduras y mejora la soldabilidad. Se
pueden aplicar multiples capas sin dificultad cuando se mantienen las temperaturas adecuadas de precalentamiento e
intercalado. Aplicaciones: roldanas para cables, caliente y cuchillas de corte en frio, matrices de forja, bandas duras para
tubos de perforacion, ruedas de grua, rodillos de extrusion para trabajos en caliente.

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: CD+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza

Como soldado 48-53 HRc

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension CTWD Gas proteccion

2.80 mm 200 - 250 A 22-26V 19-29 mm Arco abierto o CO2

Informacion para pedidos

STOODY 102-O 1.60mm 22.72kg 0810342
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Stoody® CP2000

Producido por Stoody

STOODY CP2000 es una aleacion de carburo de cromo, especialmente formulado, disefiado para producir una alta
concentracion de pequefos carburos de cromo primarios de distribucion uniforme en una matriz austenitica. La
formulacion ha sido optimada para ofrecer una soldabilidad superior en una amplia gama de aplicaciones de capas
sencillas y multiples. La alta concentracion de pequefios carburos primarios mejora la resistencia al desgaste y la
tenacidad a comparacion de las convencionales aleaciones de carburo de cromo. Puede ser aplicado al acero al carbén,
de baja aleacién y de manganeso. En tales aplicaciones especiales como la rehabilitacién de los polvorizadores de
carbon, se puede aplicar al hierro colado. Las aportaciones no pueden ser maquinadas ni fo rjadas, y se pueden usar
en aplicaciones de desgaste en caliente de hasta 900 °F (482 °C). Aplicaciones: Revestimiento duro del didmetro interior
de tubos y codos, revestimiento duro de placas, camisas de trituradoras giratorias, Aplicaciones de revestimiento duro
con capas miiltiples aplicadas a herramientas y anillos de polvorizacion de carbén y cemento. Composicion Nominal:
Carburos de Cromo Primarios en Matriz Austenitico

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: CD+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza

Como soldado 58-64 HRc

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension CTWD Gas proteccion
2.80 mm 400 - 650 A 28-32V 32 -38mm Arco abierto

Informacion para pedidos
STOODY CP 2000 2.80mm 27.20kg 0810757
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Stoody® CP2001

Producido por Stoody

STOODY CP-2001 es una aleacion de carburo de cromo, especiaimente formulado y disefiado para producir una alta
concentracion de carburos de cromo primarios y carburos de nobio secundarios, uniformemente distribuidos en una
matriz austenitica. La formulacion ha sido optimada para producir una soldabilidad superior en una amplia gama de
aplicaciones de capa sencilla o capas mdiltiples. La alta concentracion de carburos pequefios mejora por mucho la
resistencia al desgaste y la tenacidad a comparacion de las convencionales aleaciones de carburo de cromo. Puede

ser aplicado a los aceros al carbdn, baja aleacién y manganeso. En tales aplicaciones especiales como los tubos para
lechadas arenosas y la rehabilitacion de polvorizadores de carbon, puede ser aplicado al hierro colado. Las aportaciones
no pueden ser maquinadas ni forjadas. Aplicaciones: Revestimiento duro del diametro interior de tubos y codos.
Revestimiento duro de placas refrentadas, camisas de trituradoras giratorias, aplicaciones del refrentado de multiples
capas en rodillos y trituradores de carbodn y cemento. Composicion nominal: carburos de Cromo primarios y carburos de
Nobio y Vanadio Secundarios en una matriz austeniticas.

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: CD+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condiciéon Dureza

Como soldado 63-67 HRc

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension CTWD Gas proteccion
1.60 mm 200 - 250 A 24 -28V 19-25mm Arco abierto
2.00 mm 220-275A 24-26V 25-31 mm Arco abierto
2.80 mm 400-650 A 28-32V 32 -38mm Arco abierto
Informacion para pedidos

STOODY CP-2001 1.60mm 15.00kg 0810343

STOODY CP-2001 2.00mm 15.00kg 0810602

STOODY CP-2001 2.80mm 27.20kg 0810344
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SA/Super 20

Producido por Stoody

SA/SUPER 20 es un alambre de tungsteno-molibdeno muy alta aleacion que se usa en servicios con condiciones de
abrasion muy severa y desgaste en caliente de hasta 1100°F. La resistencia a la abrasion de esta aleacion se aproxima
a la del Carburo de Tungsteno. Las aportaciones no pueden ser maquinadas ni forjadas, y forma un ligero patrén de
grietas atravesadas. Los Procedimientos/Caracteristicas de la Soldadura: Se recomienda CD con polaridad inversa,
usando cordones rectos u ondeados. Puede ser aplicado a los aceros al carbon, de baja aleacion y al manganeso.
Recomendado como alambre para capas sencillas y solo para soldadura plana. Aplicaciones: Partes de Desgaste de
Desmenuzadores, Extractores de Cenizas, Martillos en Molinos a Amartillado, Polvorizadores.

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: CD+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza
1 capa en acero dulce 60-65 HRc
1 capa en acero al manganeso 58-63 HRc

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension CTWD Gas proteccion

2.80 mm 350 - 500 A 26-30V 25-38 mm Arco abierto o CO2

Informacion para pedidos
SA SUPER 20 2.80mm 27.20kg 0810273
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| Stoody® 143

Producido por Stoody

1G

Las aportaciones consisten en carburos de cromo primarios y carburos de colombio (nobio) en una matriz austenitica.
Las aportaciones poseen alta resistencia a la abrasion y mantienen su dureza hasta 1400°F. Procedimientos/
Caracteristicas de la Soldadura: Se recomienda CD con polaridad inversa (DCEP), usando cordones rectos u ondeados.
Puede ser aplicado al acero al carbodn, de baja aleacion o al manganeso. Limitado a un maximo de tres capas.
Aplicaciones: Industria del Carbdn y del Acero: Aspas de Extractores, Trituradores, Zapatos de Empuije de Coque, Placas
de Desgaste, Tolvas Industria del Cemento y Refractarios: Sinfines para Cemento, Secadores de Cemento, Conos de
Cemento Caliente, Componentes para Hornos de Cemento, Aspas para Mezcladores, Prensas. Metales no Ferrosos:
Cucharas de Cobre, Ollas para Zinc, Piezas para Fabricas de Estafo, Guias para Barras de Cobre, Raspadores de Zinc.
Industria Minera: Placas de Desgaste, Dientes para Cucharas Excavadores, Sinfines de Transportador, Tuberia para
Lodos. Composicion Nominal: Contenido Aleado- 37% (Carbdn, Cromo, Manganeso, Niobio, Silicio)

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: DCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza

TTPS 595 °C 60 HRc (3 capas)

Informacion Técnica Adicional

Condicion
Diametro Corriente Tension Extension de alambre
1.6 mm 170-220A 24-26V 10-13mm

Informacion para pedidos

STOODY 143-O 1.60mm 15.00kg 0810156
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Stoody® 145

Producido por Stoody

STOODY 145 es un alambre de arco abierto, altamente aleado, con alta resistencia a la abrasion, alta resistencia a la
corrosion y alta dureza a temperaturas elevadas. El alambre aleado Stoody 145 contiene colombio (nobio) que contribuye
a su excelente resistencia a la abrasion a temperaturas de hasta 1500°F (816 °C). Los Procedimientos/Caracteristicas

de la Soldadura: Se recomienda CD con polaridad inversa (DCEP), usando co rdones rectos u ondeados. Puede ser
aplicado al acero al carbdn, baja aleacion o manganeso. Limitado a un maximo de dos capas. Aplicaciones: Industria

del Hierro y Acero: Guias, Componentes para Plantas de Sinterizacién, Componentes para Altos Hornos, Rastrillos

para Escoria, Guias Calientes, Codos para Cenizas Calientes, Aspas para Extractores, Trituradoras, Zapatos de Empuje
de Coque, Cribas Calientes, LengUetas de Inclinac ién, Manipuladores de Tochos Calientes. Industria del Cemento y
Refractarios: Sinfines para Cemento, Secadores de Cemento, Conos para Cemento Caliente, Componentes para Hornos
de Cemento, Hojas Mezcladores, Prensas. Metales no Ferrosos: Cucharas para Cobre, Cucharas para Escorias, Ollas
para Zinc, Componentes para fabricas de Estafio. Metales no Ferrosos: Cucharas de Cobre, Ollas para Zinc, Piezas para
Fabricas de Estafio, Guias para Barras de Cobre, Raspadores de Zinc. Industria Minera: Placas de Desgaste, Dientes
para Cucharas Excavadores, Sinfines de Transportador, Tuberia para Lodos. Composicién Nominal: Contenido Aleado-
45% (Carbdn, Cromo, Molibdeno, Manganeso, Niobio, Tungsteno, Vanadio, Silicio).

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: DCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza

Como soldado 59-61 HRc

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension CTWD Gas proteccion
Diametro

2.40 mm 250 - 500 A 26-30V 19-32mm Arco abierto

Informacion para pedidos
STOODY 145 2.40mm 27.2kg 0810157
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| Stoody® 160FC

Producido por Stoody

El depdsito STOODY 160FC consta de particulas de carburo de tungsteno en una matriz de niquel silicio-boro. Debido
al mayor contenido de carburo de tungsteno, Stoody 160FC es una superposicion de revestimiento duro ideal con

una microestructura que ofrece una tenacidad y resistencia superiores a la corrosion y la erosion de particulas finas en
aplicaciones de tipo de suspensién. También proporciona una soldabilidad mejorada a través de una mejor humectacion,
unién y estabilidad del arco. Aplicaciones: Cribado de tamafio, estabilizadores, anillos y curvaturas, soportes de broca,
tornillos centrifugos, cabezales de corte rotativos de dragado, revestimiento de identificacion de tuberia, banda dura
(agujero abierto).

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: DCEP

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza
Como soldado 38-45 HRc (1 capa)
Como soldado 40-50 HRc (2 capas)

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension CTWD Gas proteccion

2.40 mm 250-325A 18-20V 16 -25mm 80% Ar/20% CO2.Bal CO2

Informacion para pedidos
STOODY 160-FC 2.40mm 0810401
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SIMBOLOGIA

LR = Limite de resistencia

LF = Limite de fluencia

A = Alargamiento

Ch V = Charpy (muestra en V - resistencia)
1J=0,102 kgf/m

1 MPa =1 N/mm? = 0,102 kg/mm?

CC(+) = Corriente continua polaridad positiva
CC(-) = Corriente continua polaridad negativa
HB = Dureza Brinell

HRC = Dureza Rockwell C

ToTo = Tratamiento termico

OBSERVACIONES: Metal depositado: Valores médios estadisticos
Propiedades Mecanicas: Valores tipicos/ASME
Flujo de gas: 16-22 I/min (alambres tubulares para soldar con gas proteccion).

CLASIFICACION DE ALAMBRES TUBULARES OK

Los alambres tubulares, como otros consumibles para la soldadura por arco, se clasifican principalmente por normas.
Las clasificaciones mas comunes son las establecidas por la AWS (American Welding Society), que también son adoptadas por el cédigo
ASME. En el caso de los consumibles para revestimiento duro, las clasificaciones mas utilizadas son segiin DIN8555.

CLASIFICACION DE ACUERDO AWS / ASME

ASME / AWS SFA - 5.9

$r

E C XXX

ASME / AWS SFA - 5.18 (M)*

-

E XXX C X Y N Hz

ASME / AWS SFA - 5.28 (M)*

—

E XXX C - XXX HzZ-
i

esab.

Indica electrodo

Indica que es un alambre tubular del tipo “Metal Cored”

Indica la composicién quimica del metal
depositado sin dilucién

Indica electrodo

Indica la resistencia a la traccién minima del metal
de soldadura depositado a 1000 Psi o MPa

Indica que es un tipo de alambre tubular “Metal Cored”

Este sufijo se usa solo cuando se han cambiado los
limites de fésforo, vanadio y cobre. Indica que el metal de
soldadura es adecuado para aplicaciones nucleares

Indica que el consumible cumple con los requisitos
de la prueba de hidrégeno difusible (Z = 4.8 0 16)

Indica el gas de proteccion para los alambres tubulares “Metal
Cored” (el CO, se indica con “C” y el 75% - 80% Ar/ Bal.
EI CO, se indica con “M”)

Indica la composicion quimica del metal de
soldadura. El uso del sufijo “GS” significara que
el alambre solo es adecuado para soldar en una
sola pasada

Indica electrodo

Indica resistencia, la resistencia a la traccién minima del
metal de soldadura depositado a 1000 psi o MPa

Indica que es un alambre tubular del tipo “Metal Cored”

Indica que el consumible cumple con el
hidrégeno difusible (Z = 4.8 0 16)

Indica la composicion quimica del metal
depositado sin dilucion

com



ASME / AWS SFA - 5.20 / 5.36 (M)*

E XXX T-X M J HZ—

-

ASME / AWS SFA - 5.22

E XXX T X - X

| I

ASME / AWS SFA - 5.29 (M)*

EXXX TXX M J

L

I
) Wz

Indica electrodo

Indica la resistencia a la traccion minima de la
soldadura depositada a 10.000 Psi o 10 MPa

Indica la posicion primaria a la que se asigna el

alambre tubular (0 = posicion plana y horizontal /
1 =todas las posiciones)

Indica que el consumible cumple con los requisitos
de la prueba de hidrégeno difusible (Z = 4.8 0 16)

Indica requisitos especiales de tenacidad
Indica el gas de proteccién recomendado:
M-75-80% Aire / Bal.CO, o C-100% CO,
Indica rendimiento y “funcionalidad”

Indica que es un alambre tubular con “Flux Cored”

Indica electrodo

Indica la composicién quimica del metal
depositado sin dilucién

Indica alambre tubular del tipo “Flux Cored”

Indica la posicion de soldadura (0 = plana'y
horizontal / 1 = todas las posiciones)

Indica los medios de proteccion utilizados durante
la soldadura (ejemplo: gas de proteccion)

Indica electrodo

Indica resistencia a la traccién minima del metal
de soldadura a 10.000 Psi 0 10 MPa

Indica que el consumible cumple con los requisitos
de la prueba de hidrégeno difusible (Z = 4.8 0 16)

Indica requisitos especiales de tenacidad
Indica el gas de proteccion recomendado:

M-75-80% Ar/ Bal.CO, o C-100% CO,

Indica la composicién quimica del metal depositado
sin dilucion

Indica rendimiento y “funcionalidad”

Indica alambre tubular del tipo “Flux Cored”

Indica la posicion de soldadura (0 = plana 'y

horizontal / 1 = todas las posiciones)

* Clasificacion ASME / AWS usando el sistema de
unidades internacionales como referencia
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CLASIFICACION DE CONSUMIBLES PARA RECUBRIMIENTO DURO
SEGUN LA NORMA DIN 8555

Ex: DIN 8555 IE IE] (semi-automatica)
IE] (arco sumergido)

Proceso de soldadura Grupo de aleacién Tipo de metal de aporte
o 1 Sin alear con hasta 0.4% C o baja aleacion con
G - Soldadura de oxiacetileno X hasta 0.4% C y hasta un maximo de 5% de los
E - Soldadura manual por arco con electrodo revestido elementos de aleacion de Cr, Mn. Ni en total
MF - Soldadura por arco eléctrico con alambres tubulares T
TIG - Soldadura por arco eléctrico con electrodos de tungsteno 2 Sin alear con hasta o mas de 0.4% C o baja aleacion
MSG - Soldadura por arco eléctrico con proteccion de gas con més de 0.4% C y hasta un maximo de 5% de
UP - Soldadura por arco sumergido elementos de aleacién de Cr, Mn, Mo, Ni en total
3 Aleado, con las propiedades de los aceros de

trabajo en caliente

Método d duccid Nivel de d R de di
IE] etodo ce produccion \vel de cureza ango ce cureza 4 Aleado, con las propiedades de los aceros rapidos
G‘g 'f'a"g!:jad° 150 125 <HB <175 5 Aleaciones, mas del 5% de Cr, con un bajo
- fundido 200 175 <HB < 225 contenido de C (hasta mas o menos 0.2%)
GZ - extruido 250 225 < HB < 275
GS - sinterizado 300 275 < HB < 325 6 Aleaciones, con mas del 5% de Cr, con un mayor
GF - tubular 350 325 < HB < 375 contenido de C (hasta mas o menos 0.2% a 2.0%)
UM - revestido
ggg 3;3 z :g f ggg 7 Austeniticos en Mn con 11 a 18% Mn, més de
— 0.5% C y hasta 3% Ni
40 37 < HRe < 42 8 Austeniticos Cr-Ni-Mn
45 42 < HRc < 47
50 47 <HRc < 52 9 Aceros al Cr-Ni (resistentes a la oxidacién, &cidos y calor)
55 52 < HRc < 57
60 57 < HRc < 62 10 Con alto contenido de C y alto Cr y sin agentes
65 62 < HRc < 67 formadores de carburo adicionales
70 HRc = 68 20 A base de Co, con Cr-W, con o sin Ni y Mo
21 A base de carburo (sintetizado, fundido o tubular)
Propiedades del metal de aporte 2 En base de Ni, con Cr, con Cr-B
C - resistente a la corrosion 23 En base Ni, con Mo, con o sin Cr
G - resistente al desgaste abrasivo En base G s
K - capaz de endurecerse en el trabajo 30 nipasel-uicongan
N - no magnetizable 31 En base Cu, con Al
P - resistente al impacto
R - resistente a la formacién de escoria 32 En base Cu, con Ni

S - capacidad de corte (aceros réapidos, etc.)

T - resistente a altas temperaturas como las herramientas de aceros
para trabajos en caliente

Z - resistente al calor (sin formacién de escoria), para temperaturas
por encima de 600 °C
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ARCO SUMERGIDO - ALAMBRE SOLIDO - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION ......ccccoucureurenenens 190-195
OK AUTOA 12,10 (ESAB) ...ttt bbbttt b bbbttt

OK AULTOA 12.22 (ESAB) ...ttt bbb bbb bbbt b bbbttt
SOLDAFIL (Soldexa) ..... .
SOLDAFIL EL 12 (SOIBXG) ...ttt etttk bttt
SOLDAFIL EM 12K (SOIBXG) ...ttt bbbttt
SOLDAFIL EH TTK (SOIGBXE) ...ttt bbb
OK TUDIOA WS (ESAB) ...kttt
OK AUTOA 12.24 (ESAB) ...ttt b bbbt b ettt
OK AUTOA 1B.10 SC (ESAB). ...ttt etk bbbttt
OK AULTOA 1B.27 (ESAB) ...tttk bbbt ettt
OK AULTOA 18.33 (ESAB) ...tttk h kbbb bbb bbbt b bbbttt ebe s
ARCO SUMERGIDO - ALAMBRE SOLIDO - ACEROS INOXIDABLES
OK AUTOT BOBL (ESAB) ...ttt bbbt
OK AUTOO BTBI (ESAB).....v ittt b bbbttt bbbt
OK AUTOA BAT (ESAB) ...ttt et bbbt bbbttt
ARCO SUMERGIDO - ALAMBRE SOLIDO - RECUBRIMIENTO PROTECTOR
StOOAY TOBB (SEOOTY) ...ttt
ARCO SUMERGIDO - FUNDENTES - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION
OK FLUX 350 (ESAB)

OK FLUX 10.71 (ESAB)

OK FLUX TO.72 (ESAB) ..ottt

OK FLUX 081 (ESAB) ..ttt bbb bbb
OK FIUX TO.8TW (ESAB) ...ttt bbb bbbt bbbt
FIUX GLP (SOIQBX) ...ttt bbb bbbt bbb

OK FIUX 10.82 (ESAB) ..ttt ettt e bbbkttt bbbttt
ARCO SUMERGIDO - FUNDENTES - ACEROS INOXIDABLES 208-213
OK FIUX 10.92 (ESAB) ...vivtett ettt bbb bt E bbbt b bttt 208-209
OK FIUX 10.93 (ESAB) ...couiiiiiiii bbb 210-213
ARCO SUMERGIDO - FUNDENTES - RECUBRIMIENTO PROTECTOR 214-217
OK FIUX 10.35 (ESAB) ..ttt etttk ettt 214
OK FIUX TO.85H (ESAB) ...tttk b bttt ettt bttt 215
OK FIUX 10.80 (ESAB) ..tttk b ke bbb bkttt eb bbbttt 216
Stoody ROI-RItE FIUX (STOOQ) ... 217
Stoody 14-24 BOMUM CS (STOOTY) ...cuveiiiiieii et 217
ARCO SUMERGIDO (SAW) - INFORMACIONES BASICAS 218-219
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES

ALAMBRE SOLIDO - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

OK Autrod 12.10

Producido por ESAB

A
ESAB *
> 4

Alambre sin alear recubierto de cobre para soldadura por arco sumergido. Para bajos requisitos 0 en combinacion con
altos flujos de aleacion de Siy Mn. Adecuado para aceros no aleados y de baja aleacion.

Clasificaciones: SFA/AWS A5.17:EL12, EN ISO 14171-A:S1
Aprobaciones: CE EN 13479, DB 52.039.01, VdTUV 12103

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si
0.07 0.52 0.08

Informacion para pedidos

OK AUTROD 12.10 2.00mm 30.00kg 0992355
OK AUTROD 12.10 2.50mm 30.00kg 0991424
OK AUTROD 12.10 3.20mm 30.00kg 0992353

OK Autrod 12.22

Producido por ESAB

Alambre sin alear recubierto de cobre para soldadura por arco sumergido. Adecuado en combinacion con la mayoria de
los fundentes. Mayor contenido de Siy, por lo tanto, especialmente para flujos neutrales (por ejemplo: OK Flux 10.62)

o para aumentar la fluidez del bafio fundido. Para aceros estructurales, aceros para construccion naval, aceros para
recipientes a presion, aceros de grano fino, etc.

Clasificaciones: SFA/AWS A5.17:EM12K, EN ISO 14171-A:S2Si
Aprobaciones: CE EN 13479, VdTUV 12103, DB 52.039.05, NAKS/HAKC 2.0 mm-5.0 mm

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Composicion Quimica (%)
C Mn Si
0.09 1.01 0.19

Informacidn para pedidos

OK AUTROD 12.22 2.00mm 30.00kg 0992351
OK AUTROD 12.22 2.50mm 30.00kg 0992350
OK AUTROD 12.22 3.20mm 30.00kg 0992354
OK AUTROD 12.22 4.00mm 30.00kg 0992352
OK AUTROD 12.22 2.50mm 350.00kg 0810522
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES ﬁ

ALAMBRE SOLIDO - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

SOLDAFIL

Producido por Soldexa

Alambres usados en el proceso de arco sumergido para la soldadura de unién y recubrimiento protector, los alambres
tiene un recubrimiento galvanico superficial (cobreado), que protege el alambre contra la oxidacion, mejora el contacto
eléctrico y disminuye el desgaste de los elementos propulsores del alambre. Las caracteristicas del metal depositado
en la soldadura por arco sumergido son definidas por el tipo de fundente utilizado. El voltaje influye decisivamente en
elgrado de aleacion obtenido cuando se trabaja con fundentes para recubrimientos protectores.

SOLDAFIL EL 12

Clasificaciones: | AWS AB.17 / ASME SFA 5AT:EL 12
Composicion Quimica (%)
C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.08 0.40 <0.10 0.025 0.020 - - - - -
0.12 0.60 (méx) (méx)
Clasificacion técnica: Aplicaciones Recomendadas: Recubrimiento Protector
Fundente: Fundente:
OK FLUX 10.81 - Clasificacion: A5.17: FTAZ - EL 12 OK FLUX 10.35H
OK FLUX 429 - Clasificacion: --- 1° Pase - 21 / 2° Pase - 28 / 3° Pase - 35 HRc
OK FLUX 350 - Clasificacion: A5.17: F7TA2 - EL 12 OK FLUX 10.35
1° Pase - 25 / 2° Pase - 40 / 3° Pase - 50 HRc
Informacion para pedidos
SOLDAFIL EL12 2.40mm 25.00kg 810037
SOLDAFIL EL12 3.20mm 25.00kg 0810038
Producido por Soldexa
Clasificaciones: | AWS A517 / ASME SFA 5.17:EM 12K

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.08 0.90 <0.15 0.025 0.020 - - - - -
0.10 1.10 (Méx) (Méx)

Clasificacion técnica:

Fundente:

OK FLUX 10.81 - Clasificacion: A5.17: F7AO - EM 12K
OK FLUX 429 - Clasificacion: F7A2 - EM 12K

OK FLUX 350 - Clasificaciéon: A5.17: F7A2- EM 12K

Informacion para pedidos

SOLDAFIL EM12K 2.40mm 25.00kg 0810082
SOLDAFIL EM12K 3.20mm 25.00kg 0810048
SOLDAFIL EM12K 4.00mm 25.00kg 0810049

esab.com 191



ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES ﬁ
ALAMBRE SOLIDO - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION y 4
SOLDAFIL EH 11K

Producido por Soldexa

\ Clasificaciones: \ AWS A5.17 / ASME SFA 5.17:EH 11K

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros
0.08 1.40 0.50 0.025 0.020 - - - - -
0.15 1.85 0.60 (méx) (méx)

Informacion para pedidos
SOLDAFIL EH11K 1.60mm 20.00kg 901636
SOLDAFIL EH11K 3.20mm 25.00kg 901275
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES

ALAMBRE SOLIDO - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

OK Tubrod WS

Producido por ESAB

A
ESAB °
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OK Tubrod WS es un alambre tubular de “nticleo de metal” para soldadura de una o varias pasadas, especialmente
desarrollado para soldar tipos de acero resistentes a la corrosion como Cor-Ten, SAC 41, SAC 50, NTU SAC 300 y 350
, Cos-Air-Cor, etc. La combinacion del cable OK Tubrod WS + OK Flux 10.61B esté disefiada para soldar y construir
puentes, viaductos, tanques, vagones y perfiles para construccion civil, asi como plataformas marinas y construcciones
en contacto con agua salada. El depdsito tiene un excelente acabado y facil remocion de escoria. Su alto rendimiento y
tasa de deposicion garantizan una alta productividad a través del proceso de arco sumergido.

Clasificaciones: AWS A5.23 F8A6 - ECW-W
Tipo de Aleacion: Acero baja aleacién
Tipo de Corriente: CC(+)

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacion
Como Soldado 490 MPa 620 MPa 25 %
Teste Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como Soldado -51°C 60J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si Cr Ni Cu
0.06 1.00 0.40 0.55 0.65 0.70

Informacion para pedidos
OK TUBROD WS 3.20mm 25.00kg 0810146
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES

: : ESAB °
ALAMBRE SOLIDO - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION o 4
OK Autrod 12.24
Producido por ESAB

Alambre recubierto de cobre con aleacion de Mo para soldadura por arco sumergido. Para aceros resistentes a la

deformacion (0,5% Mo), aceros estructurales, aceros para construccion naval, aceros para recipientes a presion, aceros
para tuberias hasta X70, etc.

Clasificaciones: AWS A5.23 EA2

Aprobaciones: CE EN 13479, VdTUV 12103, DB 52.039.06, NAKS/HAKC 3.0, 4,0, 5.0 mm

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si Mo
0.09 1.08 0.14 0.48

Informacion para pedidos
OK AUTROD 12.24 3.20mm 30.00kg ‘ 0810191

OK Autrod 13.10 SC

Producido por ESAB

Alambre recubierto de cobre con aleacion de Cr, Mo para soldadura por arco sumergido. Muy bajo nivel de impurezas.
Factor X (Bruscato-) max. 11. Con OK Flux 10.63 para los mas altos requisitos de tenacidad también después de Step-

Cooling; metal de soldadura muy limpio con factor X max. 15. Principalmente para aceros resistentes a la deformacion
(1,25% Cr, 0,5% Mo).

Clasificaciones: AWS A5.23 EB2R

Aprobaciones: CE EN 13479, VdTUV 12104, NAKS/HAKC 3.2-4.0 mm, DB 52.039.09

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Composicion Quimica (%)

C Mn Si Cr Mo X
0.10 0.83 0.12 1.21 0.49 <1

Informacion para pedidos
OK AUTROD 13.10 SC 2.50mm 30.00kg 0810314
OK AUTROD 13.10 SC 3.20mm 30.00kg 0810176
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES

: : ESAB °
ALAMBRE SOLIDO - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION o 4
OK Autrod 13.27
Producido por ESAB

Alambre recubierto de cobre con aleacion de Ni para soldadura por arco sumergido. Con OK Flux 10.62 excelentes
valores de tenacidad; CTOD probado. Para aceros de baja temperatura y aceros de grano fino en la construccion naval,
en alta mar, industrias de recipientes a presion, etc.

Clasificaciones: AWS A5.23 ENi2

Aprobaciones: CE EN 13479, VdTUV 12103, DB 52.039.08, NAKS/HAKC 2.5, 3.0, 4.0 mm

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.

Composicion Quimica (%)

C Mn Si Ni
0.10 1.02 0.14

289

Informacion para pedidos
OK AUTROD 13.27 4.00mm 30.00kg 0810185

OK Autrod 13.33

Producido por ESAB

Alambre recubierto de cobre con aleacion de Cr, Mo para soldadura por arco sumergido. Principalmente para aceros
resistentes a la deformacion (5% Cr, 0,5% Mo).

Clasificaciones: AWS A5.23 EB6
Aprobaciones: VaTUV 12104

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Composicion Quimica (%)

C Mn Si Cr Mo
0.09 0.51 0.42 5.78 0.53

Informacion para pedidos
OK AUTROD 13.33 2.40mm 25.00kg 0810312
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES

: ESAB °
ALAMBRE SOLIDO - ACEROS INOXIDABLES o 4
OK Autrod 308L
Producido por ESAB

Un alambre continuo de cromo-niquel resistente a la corrosion sdlida. OK Autrod 308L tiene una buena resistencia
general a la corrosion. La aleacion tiene un bajo contenido de carbono, lo que hace que esta aleacion sea especialmente
recomendada si existe un riesgo de corrosion intergranular. La aleacion es ampliamente utilizada en las industrias quimica
y de procesamiento de alimentos, asi como para tuberias, tubos y calderas. La aleacion tiene un bajo contenido de
carbono, lo que hace que esta aleacion sea especialmente recomendada si existe un riesgo de corrosion intergranular.
OK Autrod 308L se puede usar en combinacion con OK Flux 10.92, OK Flux 10.93, OK Flux 10.99 u otros.

Clasificaciones: SFA/AWS A5.9:ER308L, EN ISO 14343-A:S 199 L
Aprobaciones: CE EN 13479, VdTUV 12101, NAKS/HAKC 3.2-4.0 mm, DB 52.039.15

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.

Tipo de Aleacion: ‘Austenl’tico (con aprox.10% de ferrita) 19% Cr - 9% Ni - Bajo C

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si Ni Cr N Ferrita FN
0.02 1.9 0.4 9.8 19.8 0.05 9

Informacion para pedidos
OK AUTROD 308L 3.20mm 25.00kg 1610323110

OK Autrod 316L

Producido por ESAB

Un alambre continuo de cromo-niquel-molibdeno resistente a la corrosion sdlida para la soldadura de aleaciones
inoxidables austeniticas de 18% Cr - 8% Niy 18% Cr - 8% Ni - 3% Mo-tipos. OK Autrod 316L tiene una buena
resistencia a la corrosion general, en particular la aleacion tiene muy buena resistencia a la corrosion en ambientes acidos
y clorados. La aleacion tiene un bajo contenido de carbono, lo que la hace particularmente recomendada si existe un
riesgo de corrosion intergranular. La aleacion es ampliamente utilizada en las industrias quimica y de procesamiento

de alimentos, asi como en la construccion de barcos y varios tipos de estructuras arquitectonicas. OK Autrod 316L se
puede usar en combinacion con OK Flux 10.93.

Clasificaciones: SFA/AWS A5.9:ER316L, EN ISO 14343-A:519123 L
Aprobaciones: CE EN 13479, VdTUV 12101, NAKS/HAKC 3.2-4.0 mm, DB 52.039.16

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mas informacion.

Tipo de Aleacion: ‘Austenftico (con aprox.10% de ferrita) 19% Cr - 12% Ni - 3% Mo - Bajo C

Composicion Quimica (%)

C Mn Si Ni Cr Mo N Ferrita FN
0.01 1.7 0.4 12.0 18.2 2.6 0.04 7

Informacion para pedidos
OK AUTROD 316L 3.20mm 25.00kg 0810422
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES

: ESAB °
ALAMBRE SOLIDO - ACEROS INOXIDABLES Yy 4
OK Autrod 347

Producido por ESAB

Un alambre continuo de cromo-niquel-molibdeno resistente a la corrosion sdlida para la soldadura de aleaciones
inoxidables austeniticas de 18% Cr - 8% Niy 18% Cr - 8% Ni - 3% Mo-tipos. OK Autrod 316L tiene una buena
resistencia a la corrosion general, en particular la aleacion tiene muy buena resistencia a la corrosion en ambientes acidos
y clorados. La aleacion tiene un bajo contenido de carbono, lo que la hace particularmente recomendada si existe un
riesgo de corrosion intergranular. La aleacion es ampliamente utilizada en las industrias quimica y de procesamiento

de alimentos, asf como en la construccién de barcos y varios tipos de estructuras arquitectonicas. OK Autrod 316L se
puede usar en combinacion con OK Flux 10.93.

Clasificaciones: ENISO 14343-A:S 19 9 Nb, SFA/AWS A5.9:ER347
Aprobaciones: CE EN 13479, vdTUV 12101, DB 52.039.07, NAKS/HAKC 2.4, 3.2, 4.0 mm

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.

Tipo de Aleacion: ‘Austenl’tico (con aprox.10% de ferrita) 19% Cr - 9% Ni - Nb

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si Ni Cr N Nb Ferrita FN

0.04 1.4 0.4 9.5 19.2 0.05 0.6 7

Informacion para pedidos
OK AUTROD 347 2.40mm 25.00kg 0810317
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES

ALAMBRE SOLIDO - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

A
ESAB °

A

| Stoody® 105B

Producido por Stoody

PA
L%

El depdsito Stoody 105B tiene muy buena resistencia al desgaste de metal a metal. Los depdsitos son facilmente
mecanizables con herramientas de carburo. Se pueden obtener depdsitos de multiples capas sin grietas. Cuando se
requieren mas de 4 capas, se recomienda la base de Stoody 104. Los depdsitos son dificiles de cortar con llama.

Tipo de Aleacion: Base Hierro

Tipo de Corriente: CD+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza

Como soldado 43 HRc (4 capas)

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension Flux Type CTWD
3.20 mm 350 - 400 A 28 -30V Stoody “S” 25 - 38 mm

Informacion para pedidos
STOODY 105B 3.20mm 27.20kg 0810263
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES

A
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FUNDENTES - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

OK Flux 350

Producido por ESAB

12 %

El OK Flux 350 OK es un fundente aglomerado activo para soldaduras a tope y filete en planchas de acero al carbén de
hasta 1 “(25 mm) de espesor. Produce una superficie de soldadura suave con bordes uniformes. Su rendimiento es muy
bueno, incluso cuando la superficie de la placa esta cubierta con éxido y cascarilla. OK Flux 350 es adecuado para su
uso con alimentacion de CA o de CC en aplicaciones de uno o multialambres. Se recomienda para la soldadura a tope
de recipientes a presion de pared delgada, vagones de ferrocarril y en planchas de acero estructural. Se utiliza para la
soldadura en angulo recto en construcciones navales, recipiente de presion y aplicaciones estructurales. El OK Flux 350
también se usa ampliamente como un fundente de respaldo en aplicaciones de soldadura de una sola cara. Ofrece un
buen rendimiento en corrientes de hasta 1100 amperios.

PA
L%

Clasificaciones: AWS A5.17 F7A2-EL12 / AWS A5.17 FTA2-EM12K ‘

Industria o Segmentacion:

Recipientes a presion, construccion de barcos / barcazas, fabricacion de tanques y
recipientes, vagones de ferrocarril

Tipo de Corriente: CC+ ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas

AWS

Condicion

Limite de Fluencia

Resistencia a la traccion

Elongacion

F7A2-EL12

Como soldado

425 MPa

525 MPa

30 %

F7A2-EM12K

Como soldado

455 MPa

550 MPa

26 %

Teste Charpy

AWS

Condicion

Temperatura

Impa

cto

F7A2-EL12

Como soldado

-29 °C

49J

F7A2-EM12K

Como soldado

-29 °C

42J

Composicion

Quimica (%)

Cc

‘Mn

AWS F7A2-EL12

0.05

|1.40 10.50

10.022

|0.015

AWS F7A2-EM12K

0.04

11.80 [0.70

10.022

10,010

Informacion Técnica Adicional

Condicion

Diametro

Corriente

Tension

2.5 mm

280 - 400 A

26-32V

3.15 mm

300 - 650 A

28-34V

4 mm

350 - 850 A

28-36V

Informacién para pedidos

OK FLUX 350 25.00kg

0810046
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES ﬁ

FUNDENTES - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

OK Flux 10.71

Producido por ESAB

Fundente aglomerado neutro basico, desarrollado especialmente para aplicaciones de una sola pasada o multipasadas
en aceros de media o alta resistencia con buena tenacidad hasta -40 °C. Puede ser empleado con alambres de acero al
carbono o de baja aleacion. Este fundente trabaja tanto en CC(+) como en CA. Sus aplicaciones tipicas abarcan desde
plataformas maritimas en la industria petrolera, fabricacién de puentes y construccion de torres edlicas.

Clasificaciones: ENISO 14174 SAAB 167 ACH5
Aprobaciones: CE EN 13479, NAKS/HAKC RD 03-613-03, NAKS/HAKC RD 03-613-03, DB 51.039.05

Las aprobaciones se basan en la ubicacion de la fabrica. Contacte con ESAB para obtener mds informacion.

Tipo de Fundente: Neutro

Tipo de Corriente: CC+/CA

Clasificaciones

Alambre Clasificacion

OK AUTROD 12.10 ASME SFA-5.17: F6A4-EL12
OK AUTROD 12.22 ASME SFA-5.17: F7TA5-EM12K
OK AUTROD 12.32 ASME SFA-5.23: F7TA5-EH12K
OK AUTROD 12.24 ASME SFA-5.23: FBA2-EA2-A4
OK AUTROD 12.34 ASME SFA-5.23: F8A4-EA4-A3
OK AUTROD 13.36 ASME SFA-5.23: F8A2-EG-G

Propiedades Mecanicas Tipicas

Alambre Condicion Limite de Resistenciaa | Elongacion Charpy
Fluencia la traccion Impacto

OK Autrod 12.10 Como soldado DC (+) 390 MPa 450 MPa 24% 65J @-40°C
OK Autrod 12.22 Como soldado DC (+) 420 MPa 500 MPa 30% 40J @-46°C
OK Autrod 12.22 Como tratado (620 °C ¢/1h) | 370 MPa 470 MPa 33% 120J @ -29 °C
OK Autrod 12.32 Como soldado DC (+) 480 MPa 580 MPa 28% 40J @ -46 °C
OK Autrod 12.32 Como tratado (620 °C c/1h) | 470 MPa 570 MPa 28% 35J@-46 °C
OK Autrod 12.24 Como soldado DC (+) 520 MPa 590 MPa 24% 50J @ -29 °C
OK Autrod 12.24 Como tratado (620 °C ¢/1h) | 500 MPa 580 MPa 27% 50J@-18°C
OK Autrod 12.34 Como soldado DC (+) 535 MPa 620 MPa 27% 45J@-40°C
OK Autrod 12.34 Como tratado (620 °C ¢/1h) | 505 MPa 605 MPa 26% 40J@-29°C
OK Autrod 13.36 Como soldado DC (+) 490 MPa 580 MPa 27% 55J @ -29 °C
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FUNDENTES - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION o 4
OK Flux 10.71

Producido por ESAB

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si ‘Mo cr Ni Cu
OK Autrod 12.10

008 [0.80 l0.15 E |- E l0.07
OK Autrod 12.22

005 1120 [0.24 E |- E [0.10
OK Autrod 12.32

0.09 1200 1050 E E E E
OK Autrod 12.24

005 140 1040 050 E E E
OK Autrod 12.34

0.09 11.60 1040 060 E E |-
OK Autrod 13.36

0.08 1.30 1050 E 1030 0.70 1050

Informacion para pedidos
OK FLUX 10.71 25.00kg ‘ 0810174
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES

FUNDENTES - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

OK Flux 10.72

Producido por ESAB

Y 4
ESAB
AN

Fundente aglomerado neutro basico, desarrollado especialmente para aplicaciones de una sola pasada o multipasadas
en aceros de media o alta resistencia con buena tenacidad hasta -40 °C. Puede ser empleado con alambres de acero al
carbono o de baja aleacion. Este fundente trabaja tanto en DC(+) como en CA. Sus aplicaciones tipicas abarcan desde
plataformas maritimas en la industria petrolera, fabricacién de puentes y construccién de torres edlicas.

Clasificaciones: ENISO 14174 SACS 2 57 53 DC

Aprobaciones: CE EN 13479, DB 51.039.12

Hidrégeno Difusible: Méx.5 ml'H /100 g de metal de soldadura (fundente seco)

Tipo de escoria: Aluminate-basic

Transferencia de aleacion: Sin silicio y moderadamente aleaciones de manganeso

Densidad: nom: 1.2 kg/dm3

indice de basicidad: nom: 1.9

Tamaio de grano (cumplido): 0.315-2.0 mm (malla 9x48)

Consumo de Fundente

Voltios kg Fundente / kg Alambre DC+ kg Fundente / kg Alambre AC

26V 0.7 kg 0.6 kg

30V 1.0kg 09kg

34V 1.3kg 1.2kg

38V 1.6 kg 1.4 kg

Dimensiones Amperios Velocidad

@4.0mm 580 A 55 cm/min

Clasificacion |Alambre Metal de soldadura

Alambre AWS/EN EN - Como Soldado | AWS - Como Soldado AWS - PHT

OK Autrod 12.20 | A5.17:EM12/ S385ABS2 A5.17: FTA8-EM12 A5.17: F6P8-EM12
14171-A:S2

OK Autrod 12.22 | A517:EM12K/ S 385 AB S2Si A5.17: FTA8-EM12K A5.17: F6P8-EM12K
14171-A:S28i

OK Autrod 12.24 | A5.23:EA2/ S 46 3 AB S2Mo A5.23: FBA5-EA2-A3 A5.23: F8P5-EA2-A3
14171-A:S2Mo;
24598-A:S S Mo

OK Autrod 13.27 | A5.23:ENi2/ S 46 6 AB S2Ni2 Ab5.23: FBAB-ENi2-Ni2 Ab5.23: F7TP8-ENi2-Ni2
14171-A:S2Ni2

OK Autrod 13.64 | A5.23:EA2TIB/ - Ab5.23: FBTAB-EA2TIB -
14171-A:S2MoTiB
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES ES%
FUNDENTES - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION 4

OK Flux 10.72

Producido por ESAB
Aprobacion
Alambre DNV GL DB CE CWB vdTOV
OK Autrod 12.20 | - - . . - 3
OK Autrod 12.22 | o . . . . .
OK Autrod 12.24 | - - . . R .
OK Autrod 13.27 | - - - . R R
Propiedades Mecanicas Tipicas
Alambre Condicion Limite de Resistencia ala | Elongacion Charpy Impacto
Fluencia traccion
OK Autrod 12.20 | Como soldado CC+ 415 MPa 500 MPa 30 % 125J @ -30°C
100J @ -40°C
70 J @ -50°C
50 J @ -62°C
OK Autrod 12.22 | Como soldado CC+ 415 MPa 500 MPa 30 % 120J @ -30°C
100J @ -40°C
70J @ -50°C
50 J @ -62°C
OK Autrod 12.24 | Como soldado CC+ 500 MPa 590 MPa 25 % 60 J @ -30°C
40 J @ -40°C
35J @ -46°C
OK Autrod 13.27 | Como soldado CC+ 490 MPa 610 MPa 30 % 100 J @ -40°C
80J @ -51°C
50 J @ -62°C
OK Autrod 13.64 | Dos carreras (segiin AWS) 560 MPa 660 MPa 27 % 50 J @ -62°C
Espesor de la placa de 12 mm
Entrada de calor 2.2kd / mm
700A, 32V, 60cm / min
DC +
Composicion Quimica (%)
c |Mn E INi |Mo
OK Autrod 12.20 DC+, 580A, 29V
0.05 |15 0.2 |- |-
OK Autrod 12.22 DC+, 580A, 29V
0.05 |15 |03 |- |-
OK Autrod 12.24 DC+, 580A, 29V
0.05 |16 0.2 - 05
OK Autrod 13.27 DC+, 520A, 29V
0.05 1.4 1030 22 E
Informacion para pedidos
OK FLUX 10.72 25.00kg ‘ 0810141
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES ﬁ

FUNDENTES - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

OK Flux 10.81

Producido por ESAB

El OK FLUX 10.81 es un fundente aglomerado activo, acido, de gran versatilidad. Aplicable con velocidades de soldeo
elevada, en Corriente Continua Electrodo al Positivo o Corriente Alterna; se puede trabajar en soldadura tandem o
multialambre. Destaca por su excelente remocion de escoria y optima apariencia superficial. Muy adecuado para
soldaduras filete, debido a que logra una muy buena humectabilidad con el material base, con lo cual es preferido
cuando se trabaja con cargas dinamicas. El espesor maximo a ser utilizado es de 25mm en uniones a tope.

Clasificaciones: AWS A5.17 F7A0-EM12K
Tipo de Fundente: Activo
Tipo de Corriente: CC+/AC

Consumo de Fundente

Voltios kg Fundente / kg Alambre DC+ kg Fundente / kg Alambre AC
26V 0.7 kg 0.6 kg
30V 1.0kg 0.9kg
34V 1.3 kg 1.2kg
38V 1.6 kg 1.4 kg

Propiedades Mecanicas Tipicas

Alambre Limite de Fluencia | Resistencia a la Elongacién Charpy Impacto
traccion

F7AZ-EL12 490 MPa 575 MPa 28% -

F7A0-EM12K 560 MPa 635 MPa 27% 32J@-18°C

Composicion Quimica (%)

c [Mn si cu
F7AZ-EL12

007 1150 11.00 [0.10
F7A0-EM12K

0.08 11,65 11.08 10.10

Parametros de Soldeo y Deposicion

Diametro Corriente Tension | Alimentacion alambre | Flujo de Gas Argon Consumo aproximado
2.50 mm 280 - 400 A 26-32V |500IPM 30 CFH 0.75 Lbs/100Ft

3.20 mm 300 - 650 A 28 -34V 600 IPM 30 CFH 1 Lbs/100Ft

4.0 mm 350 - 850 A 28-36V |480IPM 30 CFH 0.75 Lbs/100Ft

Informacién para pedidos
OK FLUX 10.81 25.00kg 0810045
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES ﬁ

FUNDENTES - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

OK Flux 10.81W

Producido por ESAB

Flujo aglomerado vinculado al cromo, niquel y cobre, especiaimente desarrollado para la soldadura de aceros patinables
resistentes a la corrosion atmosférica como el acero Cor-Ten, Ntu SAC 41, SAC 50, SAC 300, SAC 350, Cos-Ar-Cor,
etc. Se puede utilizar con alambres simples o mdltiples, en mono o multipases, para soldar laminas de hasta 25,4 mm de
espesor. Empleado en la construccion de puentes, viaductos, tanques, vagones y perfiles.

Clasificaciones: ASME SFA-5.23 F8AZ-EM12K-G

Tipo de Aleacion: Aleacion de cromo, niquel, cobre.

Tipo de Corriente: CC+/CA

Clasificaciones

Alambre Clasificacion

OK Autrod 12.10 (ASME SFA-5.17: EL12) ASME SFA-5.23: FBAZ-EL12-G (F55AZ-EL12-G)

OK Autrod 12.22 (ASME SFA-5.17: EM12K) ASME SFA-5.23: FBAZ-EM12K-G (FE5AZ-EM12K-G)

Propiedades Mecanicas Tipicas

Alambre Condicion Limite de Resistenciaa | Elongacion Charpy
Fluencia la traccion Impacto

OK Autrod 12.10 Como soldado DC (+) 500 MPa 590 MPa 27% -

OK Autrod 12.22 Como soldado DC (+) 560 MPa 650 MPa 25% -

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si cr Ni Cu
OK Autrod 12.10

0.06 085 1040 [0.45 10,60 1040
OK Autrod 12.12

0.06 11.30 1060 [0.45 1050 1050

Informacion para pedidos
OK FLUX 10.81W 25.00kg ‘ 0810142
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES

FUNDENTES - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

Flux GLP

Producido por Soldexa

LG 2%

El Flux GLP es un fundente aglomerado de baja basicidad, su deposito de soldadura contiene bajo Si y moderado Mn.
Es adecuado para soldar con alambre ya sea en proceso simple o muiltiple con AC y DC hasta 1000 A. El alambre debe

estar conectado al polo positivo cuando se aplica DC. Sus caracteristicas permiten que se use para soldadura de filete y
para soldadura a altas velocidades.

A
ESAB *
> 4

Clasificaciones: AWS A5.17 / ASME SFA-5.17: F7TAQ-EL12
AWS A5.17 / ASME SFA-5.17: FTA2-EM12K
indice de Tenor Basico: 05-08

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Alambre EL12 > 330 MPa > 420 MPa >22 %
Alambre EM12K > 410 MPa > 500 MPa >22 %
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Alambre EL12 -18°C >53J

Alambre EM12K -20°C >45J

Informacion para pedidos
FLUX GLP 25.00kg 0810752
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES ﬁ

FUNDENTES - ACEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACION

OK Flux 10.62

Producido por ESAB

LG 2%

Flujo aglomerado vinculado al cromo, niquel y cobre, especiaimente desarrollado para la soldadura de aceros patinables
resistentes a la corrosion atmosférica como el acero Cor-Ten, Ntu SAC 41, SAC 50, SAC 300, SAC 350, Cos-Ar-Cor,
etc. Se puede utilizar con alambres simples o multiples, en mono o multipases, para soldar laminas de hasta 25,4 mm de
espesor. Empleado en la construccion de puentes, viaductos, tanques, vagones y perfiles.

Aprobaciones: ABS, LR, DNV, BV, GL, RS
Tipo de Aleacion: Alta basicidad
Tipo de Corriente: CC+/AC

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion
F7A8-EM12K 410 MPa 500 MPa

F7A8-EH12K 475 MPa 570 MPa

F7A6-EH14 530 MPa 620 MPa

Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

F7A8-EM12K -40°C 90J

F7A8-EH12K -40°C 110J

F7AG-EH14 -40°C 50J

Composicion Quimica (%)

c [Mn E
F7A8-EM12K

007 11.00 |0.30
F7A8-EH12K

0.10 11.60 |0.35
F7A6-EH14

0.08 11.90 |0.12

Informacién para pedidos
OK FLUX 10.62 25.00kg 0810044
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES ﬁ

FUNDENTES - ACEROS INOXIDABLES

OK Flux 10.92

Producido por ESAB

OK Flux 10.92 es un fundente neutro, aglomerado, compensador de Cr, disefiado para revestimiento de bandas,
soldadura a tope y en filete de acero inoxidable y resistente a la corrosion. Buenas caracteristicas de soldadura y facil
extraccion de escoria.

Clasificaciones: ENISO 14174 SACS 2 57 53 DC

Aprobaciones: NAKS/HAKC RD 03-613-03

Tipo de Fundente: Neutro

Tipo de Corriente: CC+

Consumo de Fundente

Voltios kg Fundente / kg Alambre DC+
26V 0.4 kg

30V 0.55 kg

34V 0.7 kg

38V 0.9kg

Clasificacion

Alambre AWS/EN

OK Autrod 16.97 14343-A:S 18 8 Mn

OK Autrod 308L AB.9:ER308L/ 14343-A:S 199 L
OK Autrod 309L AB.9:ER309L/ 14343-A:S 2312 L
OK Autrod 316L A5.9:ER316L/ 14343-A:S 19123 L
OK Autrod 318 A5.9:ER318/ 14343-A:S 19 12 3 Nb
OK Autrod 347 A5.9:ER347/ 14343-A:S 19 9 Nb
Aprobacion

Alambre vdTOV

OK Autrod 308L .

OK Autrod 316L .

OK Autrod 318 .

OK Autrod 347 .
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES

FUNDENTES - ACEROS INOXIDABLES

OK Flux 10.92

Y 4
ESAB
AN

Producido por ESAB
Propiedades Mecanicas Tipicas
Alambre Condicion Limite de Resistencia ala  Elongacion Charpy Impacto
Fluencia traccion

OK Autrod 16.97 Como soldado CC+ 450 MPa 630 MPa 42 % 60 J @ 20°C
55 J @ -20°C
45 J @ -60°C

OK Autrod 308L Como soldado CC+ 365 MPa 580 MPa 38 % 60 J @ -60°C
50J @ -110°C

OK Autrod 309L Como soldado CC+ | 420 MPa 560 MPa 32 % 40 J @ -20°C

OK Autrod 316L Como soldado CC+ | 385 MPa 590 MPa 36 % 55J @ -70°C

OK Autrod 318 Como soldado CC+ | 440 MPa 600 MPa 42 % 100J @ 20°C
90 J @ -60°C
40J @ -110°C

OK Autrod 347 Como soldado CC+ 470 MPa 640 MPa 35 % 65 J @ 20°C
55 J @ -60°C
40J @ -110°C

Composicion Quimica (%)

c |Mn E Ni cr |Mo |Nb

OK Autrod 16.97

0.04 5.0 |0.95 |85 1188 |- |-

OK Autrod 308L Corriente: DC+, 420A, 27V

0.02 1.0 |09 1100 1200 |- |-

OK Autrod 309L Corriente: DC+, 420A, 27V

0.02 1.1 |08 129 124.1 - -

OK Autrod 316L Corriente: DC+, 420A, 27V

0.02 1.0 0.8 1.9 |19.1 127 |-

OK Autrod 318

0035 112 05 1120 1185 126 03

OK Autrod 347 Corriente: DC+, 420 A, 27 V

0.040 09 075 197 1198 - 05

Informacion para pedidos

OK FLUX 10.92 25.00kg ‘ 0810316
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES ﬁ

FUNDENTES - ACEROS INOXIDABLES

OK Flux 10.93

Producido por ESAB

Fundente aglomerado basico para soldadura a tope de aceros inoxidables. Un fundente adecuado para soldar aceros
CrNi de alta aleacién como p. Ej. duplex de acero inoxidable. La baja adicion de Si durante la soldadura proporciona

buenas propiedades mecanicas en el metal de soldadura.

Clasificaciones: ENISO 14174:S A AF 2 56 54 DC

Aprobaciones: CE EN 13479, NAKS/HAKC RD 03-613-03, DB 51.039.10
Tipo de escoria: Fluoruro basico CaF2-Al203-Si02

Transferencia de aleacion: No aleacion

Densidad: nom: 1.0 kg/dm3

indice de basicidad: nom: 1.9

Consumo de Fundente

Voltios kg Fundente / kg Alambre DC+
26V 0.5kg

30V 0.6 kg

34V 0.8kg

38V 1.0 kg

Dimensiones Amperios Velocidad
@ 4.0 mm 580 A 33 mh
Clasificacion Alambre

Alambre AWS/EN

OK Autrod 16.97 14343-A:S 18 8 Mn

OK Autrod 308L A5.9:ER308L/ 14343-A:S 199 L

OK Autrod 308H A5.9:ER308H/ 14343-A:S 19 9 H

OK Autrod 309L A5.9:ER309L/ 14343-A:S 23 12 L
OK Autrod 309MoL A5.9:ER309LMo (mod)/ 14343-A:S 23122 L
OK Autrod 310MoL 14343-A:S 25222 N L

OK Autrod 312 A5.9:ER312/ 14343-A:S 29 9

OK Autrod 316L A5.9:ER316L/ 14343-A:\S 19123 L
OK Autrod 316H A5.9:ER316H/ 14343-A:S 19 123 H
OK Autrod 16.38 14343-A:S2016 3Mn L

OK Autrod 317L A5.9:ER317L/ 14343-A:S18 153 L
OK Autrod 318 A5.9:ER318/ 14343-A:S 19 12 3 Nb
OK Autrod 347 A5.9:ER347/ 14343-A:S 19 9 Nb

OK Autrod 385 A5.9:ER385/ 14343-A:S 20255 Cu L
OK Autrod 2209 A5.9:ER2209/ 14343-A:S22 93N L
OK Autrod 2307 14343-A:\S23 7N L
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES

FUNDENTES - ACEROS INOXIDABLES

OK Flux 10.93

Y 4
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Producido por ESAB

Clasificacion Alambre

Alambre AWS/EN

OK Autrod 2509 A5.9:ER2594/ 14343-A:S259 4 N L

OK Autrod 410NiMo 14343-A:S 134

Aprobacion

Alambre ABS BV DNV GL LR DB CE VdTOV

OK Autrod 16.97 - - . - - - - -

OK Autrod 308L . . . - - . . .

OK Autrod 309L . - . - . = . .

OK Autrod 316L . - . - - . 3 .

OK Autrod 318 - - - - - 3 3 3

OK Autrod 385 - - - - - - - ]

OK Autrod 2209 . . . . . - . .

OK Autrod 2509 - - - - - - 3 .

Propiedades Mecanicas Tipicas

Alambre Condicion Limite de Resistencia ala  Elongacion Charpy Impacto

Fluencia traccion

OK Autrod 16.97 | Como soldado CC+ 400 MPa 600 MPa 45 % 60 J @ -20°C

OK Autrod 308L Como soldado CC+ 400 MPa 560 MPa 38 % 100 J @ 20°C
75 J @ -40°C
65 J @ -60°C
55J@-110°C
40J @ -196°C

OK Autrod 309L Como soldado CC+ 430 MPa 570 MPa 33 % 90 J @ 20°C
70 J @ -60°C
60 J @ -110°C
35J@-196°C

OK Autrod 309MoL | Como soldado CC+ 400 MPa 600 MPa 38 % 120 J @ 20°C

OK Autrod 310MoL | Como soldado CC+ 335 MPa 575 MPa 42 % 120J @ 20°C

OK Autrod 316L Como soldado CC+ 390 MPa 565 MPa 42 % 100 J @ 20°C
95 J @ -40°C
90 J @ -60°C
75J@-110°C
40J @ -196°C

OK Autrod 16.38 | Como soldado CC+ 410 MPa 600 MPa 44 % 70 J @ -60°C
60J @ -110°C
40J @ -196°C

OK Autrod 317L Como soldado CC+ 440 MPa 615 MPa 28 % 80 J @ 20°C
50 J @ -60°C

OK Autrod 318 Como soldado CC+ 440 MPa 600 MPa 42 % 100 J @ 20°C
90 J @ -60°C
40J @ -110°C

esab.com
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES ﬁ

FUNDENTES - ACEROS INOXIDABLES

OK Flux 10.93

Producido por ESAB

Propiedades Mecanicas Tipicas

Alambre Condicion Limite de Resistencia a Elongacion Charpy
Fluencia | la traccion Impacto
OK Autrod 347 Como soldado CC+ 455 MPa | 635 MPa 36 % 105J @ 20°C
85J @ -60°C
60 J @ -110°C
30J@-196°C
OK Autrod 385 Como soldado CC+ 310 MPa | 530 MPa 35 % 80J @ 20°C
OK Autrod 2209 Como soldado CC+ 630 MPa | 780 MPa 30 % 140 J @ 20°C
125J @ -20°C
110J @ -40°C
80 J @ -60°C
OK Autrod 2307 Como soldado CC+ 560 MPa | 730 MPa 32 % 140 J @ 20°C
125 J @ -20°C
90 J @ -40°C
60 J @ -60°C
OK Autrod 2509 Como soldado CC+ 640 MPa | 840 MPa 28 % 85J @ 20°C
60 J @ -40°C
OK Autrod 410NiMo | Como soldado CC+, 450A, 28V 900 MPa | 1000 MPa 15.5 % 30J @0°C
30J @ -20°C
OK Autrod 410NiMo | Liberado de tensiones CC+, 450A, 28V | 770 MPa | 850 MPa 19 % 55J@0°C
Liberado de tensiones 600°C, 2h 55J@-20°C
OK Autrod 410NiMo | Liberado de tensiones CC+, 500A, 30V | 785 MPa | 860 MPa 18 % 55J@0°C
Liberado de tensiones 580°C, 4h 50 J @ -20°C

Composicion Quimica (%)

c ‘Mn si Ni cr ‘Mo Cu N ‘Nb Ferrita FN
OK Autrod 16.97

006 63 1.2 80 180 |- - [- [- [-
OK Autrod 308L Corriente: DC+, 420A, 27V

0.02 14 06 1100 1195 E E 0.1 E 8
OK Autrod 308H DC+

005 115 06 l9.9 1199 E E B E E
OK Autrod 309L Corriente: DC+, 420 A, 27 V

002 113 |05 1125 |23.0 |- |- |- |- |-
OK Autrod 309MoL DC+, 420 A, 27V

002 |15 |05 1145 |20.8 |28 |- |- |- |-
OK Autrod 310MoL Corriente: DC+, 420A, 27V

002 |40 |01 |22.0 |245 2.1 |- 10,12 |- o
OK Autrod 312 Corriente: DC+, 420A, 27V

0.1 |15 |05 |95 129.0 |- |- |- |- |-
OK Autrod 316L

0.02 |14 |05 125 1180 126 - - |- 8
OK Autrod 316H DC+

0.05 15 06 125 1190 22 E E E E
OK Autrod 16.38 Corriente: DC+, 420A, 30V, 30m/h

0.02 |54 o7 1155 1200 125 E [0.13 E 0
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES ﬁ
FUNDENTES - ACEROS INOXIDABLES

OK Flux 10.93

Producido por ESAB
Composicion Quimica (%)
c ‘Mn si Ni cr ‘Mo Cu N ‘Nb Ferrita FN
OK Autrod 317L Corriente: DC+, 420 A, 27 V
0.02 15 105 135 1185 132 E E B 100X
OK Autrod 318 Corriente: DC+, 440A, 30V
0035 |12 105 1120 1185 126 E |- 103 E
OK Autrod 347 Corriente: DC+, 420A, 27V
0035 |11 l05 |96 1192 |- |- B |05 E
OK Autrod 385 Corriente: DC+, 420A, 27V
002 |15 |05 |25.0 119.0 140 115 10,02 |- |-
OK Autrod 2209 Corriente: DC+, 420A, 27V
002 113 |05 |9.0 1225 3.1 |- 10417 |- |45
OK Autrod 2307 DC+, 420A, 31V
0015 |11 |0.65 |75 |225 03 |- 10,12 |- |40
OK Autrod 2509 Corriente: DC+, 420A, 27V
002 |0.4 |05 110.0 1235 135 |- |0.19 |- |40
OK Autrod 410NiMo DC+, 450A, 28V
0.02 0.4 05 4.1 1.7 051 B |- |- B
Informacion para pedidos
OK FLUX 10.93 20.00kg 0810423
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES ﬁ

FUNDENTES - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

OK Flux 10.35

Producido por ESAB

El OK FLUX 10.35 es un fundente aglomerado aleado de Cromo-Molibdeno que se combina con alambre de acero al
carbono EL 12 para recargues duros y es resistente al desgaste por abrasion moderada y friccion. Se recomienda su uso
para recuperar orugas de tractores, piezas, cadenas, rodillos y ruedas guia.

Clasificaciones: |DIN 8555:UP-1-GW-50 |

‘ Tipo de Fundente: ‘ Aglomerado ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza

Material de aporte 50HRc (3 capa) (AWS A5.17:EL 12)
Material de aporte 39HRc (2 capa) (AWS A5.17:EL 12)
Mecanizado (Con pastillas de TiC / WC)
Resistencia a la abrasion (Buena)

Resistencia a la friccion (Excelente)

Composicion Quimica (%)
Cc Mn Si Cr Cu Otro
0.3 1.50 0.74 2.20 0.10 Mo: 2.20

Parametros de Soldeo y Deposicion
Diametro Corriente Tension Velocidad de alimentacién de alambre
2.40 mm 350 A 29V 40 cm/min

Informacion para pedidos
OK FLUX 10.35 25.00kg 0810074
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES ﬁ

FUNDENTES - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

OK Flux 10.35H

Producido por ESAB

El OK FLUX 10.35H es un fundente aglomerado aleado en cromo que se combina con alambre de acero al carbono EL
12 para recargues duros y en planchas resistentes al desgaste. Posee una excelente capacidad de retiro de escoria,
incluso sobre el metal al rojo, lo que facilita su aplicacion en varias pasadas. Se recomienda para recuperar piezas
rodantes, cadenas, rodillos y ruedas guias. Su depdsito puede ser maquinado industrialmente.

‘ Clasificaciones: ‘ DIN 8555:UP-1-GW-350 ‘

‘ Tipo de Fundente: ‘ Aglomerado ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Dureza

Material de aporte --- (AWS A5.17:EL 12)
Mecanizado - (Buena)
Resistencia a la abrasién y presion - (Buena)

Composicion Quimica (%)
C Mn Si Cr Cu
0.2 1.50 0.50 1.30 0.10

Parametros de Soldeo y Deposicion
Diametro Corriente Tension Velocidad de alimentacién de alambre
2.40 mm 350 A 29V 40 cm/min

Informacion para pedidos
OK FLUX 10.35H 25.00kg 0810075
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES

FUNDENTES - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

OK Flux 10.60

Producido por ESAB

Fundente aglomerado aleado al cromo y vanadio, que se utiliza CC+ para recubrimientos duros y de las planchas
resistentes al desgaste por abrasion. Resistente a la abrasion severa e impacto moderado. Se combina con el alambre

de clasificacion EL12.

Clasificaciones: DIN 85655:UP-1-GW-60

Tipo de Fundente: Aglomerado

Tipo de Corriente: CC+

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion

Dureza

Material de aporte

60 HRc (3 capa) (AWS A5.17:EL 12)

Material de aporte 46 HRc (2 capa) (AWS A5.17:EL 12)
Mecanizado
Resistencia a la abrasion (Elevada)
Resistencia al impacto (Moderado)
Composicion Quimica (%)
C Mn Si Cr v Cu
0.5 1.50 1.00 3.00 0.12 0.10
Parametros de Soldeo y Deposicion
Diametro Corriente Tension Velocidad de alimentacion de alambre
2.40 mm 350 A 29V 40 cm/min
Informacion para pedidos
OK FLUX 10.60 25.00kg 0810076
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ARCO SUMERGIDO (SAW) - ALAMBRES Y FUNDENTES ﬁ

FUNDENTES - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

Stoody® Roll-Rite Flux

Producido por Stoody

Stoody Roll-Rite Flux es un fundente fundido activo disehado para usarse con alambres de soldadura por arco sumergido
Stoody (que no sean los alambres ThermaClad®). Como la composicién del depdsito se altera significativamente de la
composicion del cable, se debe tener cuidado al hacer coincidir este flujo con el cable correcto.

Informacion para pedidos
ROLL RITE FLUX 25.00kg ‘ 0810264

Stoody® 14-24 Borium® CS

Producido por Stoody

Stoody 14-24 Borium CS es un carburo de borio a granel para el proceso de carburo medido. El producto permite el
método simple y confiable de introducir carburo de tungsteno granular en una matriz soldada para obtener depdsitos
de revestimiento duro rentables y extremadamente resistentes al desgaste. Considere utilizar el sistema de alimentacion
vibratoria Stoody con 14-24 Borium CS para el modo manual semiautomatico, o configure la funcién automatica en
aplicaciones de alta produccion.

Composicion Quimica (%)
Cc Ni Fe Co Ti w
55 0.3 1.7 8.3 0.1 Bal.

Informacion para pedidos
STOODY BORIUM CS 14-24 MESH 22.70kg 0810554
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ARCO SUMERGIDO

ASME / AWS SFA - 5.17 (Aceros de bajo y medio carbono)
e ASME / AWS SFA - 5.23 (Aceros de baja aleacion)

il

Indica alambre sdlido

Indica la composicién quimica del alambre

* Clasificacion ASME / AWS utilizando el sistema de

unidad internacional como referencia

CONSULTE A ESAB SOBRE OTRAS OPCIONES DE DIAMETRO DE ALAMBRE DISPONIBLES

SECADO

Para un mejor rendimiento del flujo durante la soldadura, se recomienda
el secado.

Volumen: Compatible con el consumo diario/semanal.
Rango de temperatura efectivo uniforme en el fundente: 250- 300 °C

D ion del

2- 3 horas a temp Ira de secado

CONSERVACION

Se recomienda conservar el flux en un horno, en el rango de temperatura
indicado, en el periodo entre su secado y uso.
Rango de temperatura: 100-150 °C

ABREVIATURAS

..Limite de Resistencia

..Limite de Fluencia

..Alargamiento

..Charpy (muestra en V - resistencia)
0,102 kgfm

1 N/mm? = 0,102 kg/mm?

Corriente continua polaridad positiva

Corriente alterna

Dureza Brinell

Dureza Rockwell C

Tratamiento térmico

American Bureau of Shipping

Bureau Veritas
Det Norske Veritas
Lloyd’s Register of Shipping

... Fundacién Brasilefia de Tecnologia
de Soldadura

Metal depositado = valores médios estadisticos
Propiedades mecanicas = Valores tipicos/ASME
() Clasificacion segun el Sistema Internacional de Unidades (S. I

CLASIFICACION PARA FUNDENTES AGLOMERADOS

ASME SFA - 5.17/ AWS A - 517

Indica flux para arco sumergido

Indica que el fundente se recicla, la omision de la “S”

indica que el fundente es virgen

Indica la minima resistencia de la traccion del metal
depositado en unidades de 10000 Psi

Designa la condicion de tratamiento térmico de la
izacion de las pruebas:
A: Como soldado; P: Como tratamiento térmico

Indica la temperatura en °F a la cual o por encima de
’7 la cual el metal depositado tiene un valor superior a
20 ft.Ibf (27 J)
FS XXX - EC XXX - HX
frshalchschuch

Designacién suplementaria opcional para
hidrégeno difusible

Clasificador de alambre:
E: electrodo; EC: alambre tubular

ASME SFA - 5.23/ AWS A - 5.23

Indica fundente para arco sumergido

Indica que el flux se recicla, la omisién de la “S”

FS XXX - EC XXXX - XXXHX
=7

indica que el flux es virgen.

Indica la minima resistencia de la traccion del
metal depositado en unidades de 10000 Psi

Designa la condicion de tratamiento térmico de
la i 6n de las pruebas:
A: Como soldado; P: Como tratamiento térmico

Indica la temperatura en °F a la cual o por

encima de la cual el metal depositado tiene un
valor superior a 20 ft.Ibf (27 J)

N-requisitos especiales para aplicaciones
nucleares

R- cumple los requisitos para reducir los voltajes

residuales para aplicaciones de enfriamiento
A por niveles
Designacion suplementaria opcional para
hidrégeno difusible
Indica composicién quimica del metal a soldar

Clasificador de alambre:
E: electrodo; EC: alambre tubular
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CLASIFICACION DE CONSUMIBLES PARA RECUBRIMIENTO DURO
SEGUN LA NORMA DIN 8555

Ex: DIN 8555 @ (arco sumergido con alambre sélido)
@ (arco sumergido con alambre tubular)

Proceso de soldadura Grupo de aleacién Tipo de metal de aporte
1 Sin alear con hasta 0.4% C o baja aleacion con
G - Soldadura de oxiacetileno hasta 0.4% C y hasta un maximo de 5% de los
E - Soldadura manual por arco con electrodo revestido elementos de aleacién de Cr, Mn, Ni en total
MF - Soldadura por arco eléctrico con alambres tubulares
TIG - Soldadura por arco eléctrico con electrodos de tungsteno 2 Sin alear con hasta o més de 0.4% C o baja aleacion
MSG - Soldadura por arco eléctrico con proteccion de gas con mas de 0.4% C y hasta un méaximo de 5% de
UP - Soldadura por arco sumergido elementos de aleacion de Cr, Mn, Mo, Ni en total
3 Aleado, con las propiedades de los aceros de
@ Método de produccién Nivel de dureza Rango de dureza| Eebaiolepicaiont
4 Aleado, con las propiedades de los aceros rapidos
GW - laminado 150 125 <HB <175
IE] 0 - fundido 200 175 < HB < 225 5 Aleaciones, més del 5% de Cr, con un bajo
GZ - extruido 250 225 < HB < 275 contenido de C (hasta mas o menos 0.2%)
g? B z?&;iade ggg g;g : :g i 232 6 Aleaciones, con mas del 5% de Cr, con un mayor
UM - revestido 200 375 < HB ; 425 contenido de C (hasta mas o menos 0.2% a 2.0%)
500 450 < HB < 530 7 Austeniticos en Mn con 11 a 18% Mn, mas de
0.5% C y hasta 3% Ni
40 37 <HRc < 42
45 42 < HRc < 47 8 Austeniticos Cr-Ni-Mn
50 47 < HRc < 52 o o
55 52 < HRc < 57 9 Aceros al Cr-Ni (resistentes a la oxidacion, acidos y calor)
60 57 < HRc < 62 10 Con alto contenido de C y alto Cr y sin agentes
65 62 < HRc = 67 formadores de carburo adicionales
70 HRc =68
20 A base de Co, con Cr-W, con o sin Ni y Mo
Propiedades del metal de aporte 21 A base de carburo (sintetizado, fundido o tubular)
C - resistente a la corrosion 22 En base de Ni, con Cr, con Cr-B
G - resistente al desgaste abrasivo .
23 En base Ni, con Mo, con o sin Cr

K - capaz de endurecerse en el trabajo
N - no magnetizable 30 En base Cu, con Sn
P - resistente al impacto

R - resistente a la formacién de escoria

S - capacidad de corte (aceros rapidos, etc.)

T - resistente a altas temperaturas como las herramientas de aceros
para trabajos en caliente

Z - resistente al calor (sin formacién de escoria), para temperaturas
por encima de 600 °C

31 En base Cu, con Al

32 En base Cu, con Ni
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CONSUMIBLES PARA REPARACION Y MANTENIMIENTO ﬁ
ELECTRODOS CELULOSICOS - SOLDADURA BAJO EL AGUA o 4
SEA-WELD

Producido por Arcair

Electrodos especialmente tratados y recubiertos para reparaciones estructurales subacuaticas.

‘ Clasificaciones: AWS D3.6
Tipo de Aleacion: Electrodo de carbono
Tipo de Corriente: AC/DC

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tiempo de quemado
3.20 mm 150- 180 A 40-46s

Informacion para pedidos
SEA-WELD 3.20mm 6.00kg 0810584

Presién de aire comprimido: 5 - 6 bar.
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CONSUMIBLES PARA REPARACION Y MANTENIMIENTO ﬁ

FLUJOS (OFW)

ALL-STATE - FUNDENTES

Producido por ESAB

Fundentes para soldar varillas desnudas con el proceso de soldadura oxigas (BRAZING).

Producto Clasificacion Caracteristicas
ALL-STATE BRAZO FLUX AWS A5.31 Tipo FB3-F Fundente de polvo blanco para la soldadura de acero, hierro
fundido, cobre y latén. Activo desde 760 °C a 1100 °C.
ALL-STATE S-200 AWS A5.31 Tipo FB 3-A Fundente en pasta de soldadura blanco para aceros
AMS 3410F inoxidables, monel, aleaciones de cobre y aleaciones de

Mil-F-4483, Fed OF499D. | plata. Activo desde 590 °C a 980 °C.

ALL-STATE BRAZALOY No.31 |AWS A5.31 Tipo FB1-A Fundente azul en polvo para aluminio extruido y en lamina.
AMS 3412D Elimina dxidos justo por debajo del punto de fusion del
aluminio. Activo desde 565 °C a 675 °C.

Presentacion

Producto Envase

ALL-STATE BRAZO FLUX Frasco 450 gramos.
ALL-STATE S-200 Frasco 226.8 gramos.
ALL-STATE BRAZALOY No.31 Frasco 396.8 gramos.

Informacion para pedidos

ALL-STATE BRAZO FLUX 0.45kg 0810242
ALL-STATE S-200 226.8g 0810322
ALL-STATE BRAZALOY No.31 396.8g 0810321
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CONSUMIBLES PARA REPARACION Y MANTENIMIENTO

FLUJOS (OFW)

Flux 300/400/600/600C/600Sn

Producido por Soldexa

Fundentes para Soldadura Oxigas

A
ESAB *
> 4

Producto Clasificacion

Descripcion AWS: A5.31 DIN 8511
FLUX 300 FB3-F F-SH-1
FLUX 400 FB1-A F-LH-1
FLUX 600 - F-SwW-12
FLUX 600 C - F-Sw-21
FLUX 600Sn - -

Informacion Técnica Adicional

Descripcion Caracteristicas y Aplicaciones

FLUX 300 Fundente en polvo para soldadura con varillas de plata, especialmente disefiado para trabajar con todas
las aleaciones de plata de linea Exsalot de la serie 300, facilitando la fluidez del material de aporte y
garantizando uniones perfectas. Intervalo de temperatura de trabajo: 550 - 850 °C

FLUX 400 Fundente en polvo para soldadura con varillas de aluminio, es altamente higroscopico y corrosivo. Intervalo
de temperatura de trabajo: 550 - 660 °C

FLUX 600 Fundente liquido para soldaduras con aleaciones de estafio-plomo, estafio puro y estafio-plata. Es
altamente corrosivo y muy activo.

FLUX 600 C Fundente en pasta para soldaduras con aleaciones de estafio-plomo, estafio puro y estafio-plata. Soluble
en agua.

FLUX 600Sn Fundente en pasta para soldaduras con aleaciones de estafio - plata.

Informacidn para pedidos

FLUX 300 0.25kg FC 0900789
FLUX 400 0.25kg FC 0900083
FLUX 600 0.25kg 0900500
FLUX 600 C 0.050kg 0900084
FLUX 600 Sn 0.050kg 0900309
224 esab.com




CONSUMIBLES PARA REPARACION Y MANTENIMIENTO ﬁ

OFW - OXIACETILENICA - ACERO AL CARBONO

RODFIL A1C / RODFIL A2C

Producido por Soldexa
LB =2 IvE TE=
wis 1G 2G 3GU l 4G

Varillas de acero al carbono y baja aleacion para proceso de soldadura oxigas. RODFIL A1C: Varilla cobreada para
soldadura oxigas de aceros de bajo carbono. Presenta muy buena fluidez. Ideal para aplicaciones metalicas ligeras que
no van ha estar sometidas a grandes solicitaciones mecanicas. RODFIL A2C: Varilla cobreada para soldadura oxigas de
aceros de bajo carbono y aceros de baja aleacién sometidos a altas solicitaciones mecanicas. Su depdsito es libre de
poros. Ideal para soldaduras de tuberias de caldero y tuberias de alta presion.

Clasificaciones: AWS A5.2 / ASME SFA 5.2: R45 (RODFIL A1C)
AWS A5.2 / ASME SFA 5.2: R60 (RODFIL A2C)

Aprobaciones: NAKS/HAKC 1.2MM

Tipo de Aleacion: ‘ Cobre y aleaciones

Propiedades mecanicas tipicas

Condicion ‘ Limite de fluencia ‘ Resistencia a la traccion ‘ Elongacion
RODFIL A1C

Como soldado > 260 MPa 310 - 345 MPa >25%
RODFIL A2C

Como soldado >310MPa 414 - 443 MPa >25%
Teste Charpy

Condicion ‘ Temperatura ‘ Impacto
RODFIL A1C

Como soldado 20°C >304

RODFIL A2C

Como soldado ‘ 20°C ‘ >50J

Composicion quimica (%)

c si Mn P s Ni
RODFIL A1C

012 0.0 050 0025 (méx) 0020 (méx) -
RODFIL A2C

0.14 0.6 100 0025 (méx) 0.020 (méx) 045

Informacion para pedidos

RODFIL A1C 2.50mm 4.54kg 0901246
RODFIL A1C 3.20mm 4.54kg 0901294
RODFIL A2C 2.40mm 4.54kg 0901295
RODFIL A2C 3.20mm 4.54kg 0901247
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CONSUMIBLES PARA REPARACION Y MANTENIMIENTO ﬁ
OFW - OXIACETILENICA - ACERO AL CARBONO A
OK Gasrod 98.70

Producido por ESAB

OK Gasrod 98.70 es una varilla de soldadura recubierta de cobre con aleacion de 1.0Mn para la soldadura por gas de
aceros sin alear en aplicaciones como tanques y tuberias.

‘ Clasificaciones: ‘ SFA/AWS A5.2: R60 ; EN 12536: Oll ‘

‘ Tipo de Aleacion: ‘ Manganeso ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 300 MPa 390 MPa 20 %

Composicion quimica (%)
C Si Mn
0.1 0.2 1.0

Informacion para pedidos
OK GASROD 98.70 2.50mm 5.00kg 810782
OK GASROD 98.70 3.00mm 5.00kg 810783
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CONSUMIBLES PARA REPARACION Y MANTENIMIENTO ﬁ

OFW - OXIACETILENICA - COBRE Y ALEACIONES

RODFIL Serie 200/700

Producido por Soldexa

Los productos RODFIL Serie 200, son aleaciones de Cobre en Varillas para soldar con el proceso de soldadura oxigas

(BRAZING).

Propiedades Mecanicas Tipicas

Producto Resistenciaala |Elongacion |Dureza Temp. Trabajo | Intervalo fusién | Conductividad
traccion eléctrica

RODFIL 201 250 N/mm2 5% - 732°C 732-815°C 3 Sm/mm2

RODFIL 202 265 N/mm2 20% - 710 °C 705 -815°C 7 Sm/mm?2

RODFIL 203B | 255 N/mm2 8% = 720 °C 715-815°C 5 Sm/mm?2

RODFIL 204 250 N/mm2 5% - 710 °C 710-740°C 2.5 Sm/mm2

RODFIL 210 350 N/mm2 35% 110HB 900 °C 890 - 900 °C 15 Sm/mm2

RODFIL 210R

RODFIL211R | 448 N/mm2 25% 96 HB 890 °C 890 - 954 °C 15 Sm/mm2

RODFIL 700 - - 180 HB 910 °C 890 - 920 °C -

RODFIL 700R 220 HB

Analisis Quimico de Metal Depositado (%)

Producto AWS A58/ Ag Zn Si Mn Sn P Ni Cu
Clasificacion
RODFIL 201 BCu P-6 2 - - - - 7 - Resto
RODFIL 202 BCu P-5 15 - - - - 5 - Resto
RODFIL 203B BCu P-3 5} - - - - 6 - Resto
RODFIL 204 BCu P-2 2 - - - - 7.2 - Resto
RODFIL 210 RBCuzn-A 2 Resto 0.10 - <050 - - 58.0
RODFIL 210R 0.50 61.0
RODFIL 211R RBCuzZn-C - Resto 0.04 0.01 0.08 - - 56.0
0.15 0.50 1.10 60.0
RODFIL 700 RBCuzn-D - 1.0 0.20 - - - 11.0 46-50
RODFIL 700R
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Informacion Técnica Adicional

Producto

Caracteristicas y Aplicaciones

Presentacion

RODFIL 201

Combina algunas de las propiedades de BCuP-2 y BCuP-3. Tiene
la capacidad de rellenar juntas con amplias separaciones en el
rango inferior de la temperatura de trabajo. En el extremo superior
de su rango de trabajo es mas fluido. En las juntas se recomiendan
separaciones de 0.06-0.13 mm.

Varilla: 2.00 / 2.50 mm

RODFIL 202

Aleacién de cobre fésforo al 15% de plata para soldadura autégena y
TIG, autofundente sobre cobre. Para uniones que trabajen sometidas
a vibracién, fatiga térmica o baja temperatura (hasta 150 °C). Se
puede aplicar sobre tuberias de cobre con poco ajuste, tuberias

de cobre para gases, control de instrumentacion, sistemas de
refrigeracion, repearacién de contactores, arracdores eléctricos y
bobinas de induccion. No se recomienda sobre aceros o aleaciones
de niquel.

Varilla: 2.50 / 3.25 mm

RODFIL 203B

Aleacién de cobre fésforo al 5% de plata para soldadura autégena 'y
TIG, autofundente sobre cobre. Para uniones que trabajen sometidas
a temperaturas de hasta 150 °C. Aleacion especialmente desarrollada
para unir cobre con cobre, cobre con latén, cobre con bronce y latén
con latén. Sus principales aplicaciones estan en la industria de la
refrigeracion y aire acondicionado.

Varilla plana:
1.60mm x 1.27mm
3.25mm x 1.27mm

RODFIL 204

Aleacion econdmica de cobre fésforo para soldadura oxigas y TIG,
auto fundente sobre cobre. No contiene Ag. Para uniones que
trabajan hasta 200 °C. Presenta buena fluidez y capilaridad.

Varilla: 2.50 / 3.256 mm

RODFIL 210
RODFIL 210R

Varilla de bronce especial para unién y recargue por proceso de
soldadura oxigas de aplicacion universal. Presenta buena fluidez y es
insensible al sobrecalentamiento.

Varilla: 2.50/ 3.25/ 4.0 / 5.0 mm
Varilla Revestida:
2.50/3.25/4.0mm

RODFIL 211R

Varilla de bronce especial para union y recargue por proceso de
soldadura oxigas de aplicacion universal. Sobre aceros, aleaciones
de cobre, aleaciones de niquel, y aceros inoxidables. Tiene una

alta resistencia a la traccién y buena ductilidad. Los depdsitos no
presentan poros y son a pruebas de fugas de agua, aceite y lineas de
gas. El depdsito solidifica rapidamente. Se requiere precalentamiento
en algunas aplicaciones.

Varilla Revestida:
2.50/3.25mm

RODFIL 700
RODFIL 700R

Varilla patentada de bronce al niquel para unién y recargue sobre
bronces, aceros y hierros fundidos. Resistente al desgaste friccion
metal- metal y agua de mar. Su depdsito es tenaz y maquinable.

Varilla:
2.50/3.25/4.0/5.0 mm
Varilla Revestida:
3.25/4.0/5.0mm
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Informacion para pedidos

RODFIL 201 2.00mm 1.00kg 0900754
RODFIL 202 1.60mm (gr) 0901315
RODFIL 202 2.30mm (gr) 0901535
RODFIL 202B 3.20mm (gr) 0901407
RODFIL 2038 1.60mm (gr) 0901187
RODFIL 2038 2.00mm 1.00kg 0900753
RODFIL 2038 2.50mm (gr) 0901110
RODFIL 203B 3.20mm 1.00kg (flat) 0900543
RODFIL 204 2.50mm 1.00kg 0901185
RODFIL 204 3.25mm 1.00kg 0900045
RODFIL 210 2.50mm 1.00kg TB 0501437
RODFIL 210 3.25mm 1.00kg BL 0900046
RODFIL 210 4.00mm 1.00kg BL 0900047
RODFIL 210R 2.50mm 1.00kg TB 0501440
RODFIL 210R 3.25mm 1.00kg TB 0501441
RODFIL 210R 4.00mm 1.00kg TB 0501442
RODFIL 210R 5.00mm 1.00kg TB 0501443
RODFIL 700R 3.25mm 1.00kg TB 501485

RODFIL 700R 4.00mm 1.00kg TB 501486

RODFIL 700R 5.00mm 1.00kg TB 501487
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CONSUMIBLES PARA REPARACION Y MANTENIMIENTO ﬁ

OFW - OXIACETILENICA - PLATA Y ALEACIONES

RODFIL Serie 300

Producido por Soldexa

Los productos RODFIL Serie 300, son aleaciones de Plata en Varillas y Laminas para soldar con el proceso de soldadura
oxigas (BRAZING).

Propiedades Mecanicas Tipicas

Producto Resistenciaala |Elongacion |Dureza Temp. Trabajo | Intervalo fusién | Conductividad
traccion eléctrica
RODFIL 303 380 - 450 N/mm2 | 25% 125 HB 810 °C 690 - 810 °C 10.6 Sm/mma2
RODFIL 305 382 - 471 N/mm2 | 30% - 680 °C 600 - 690 °C 15 Sm/mm2
RODFIL 307 400 - 480 N/mm2 | 25% - 640 °C 610 - 680 °C 15 Sm/mm2
RODFIL 308 340 -390 N/mm2 | 17% - 780 °C 779°C 46.1 Sm/mm?2
RODFIL 308L
RODFIL 310 350 - 400 N/mm2 | 29% - 640 °C 620 - 640 °C 11 Sm/mm2
RODFIL 314 330 - 490 N/mm2 | 25% 110HB 650 °C 620 - 660 °C 7 Sm/mm2
RODFIL 315 410 - 510 N/mm2 | 25% - 620 °C 620 - 635 °C 13.5 Sm/mm2
RODFIL 315L

Analisis Quimico de Metal Depositado (%)

Producto Clasificacion Ag Zn Si Cd Sn P Cu
AWS A5.8 | DIN 8513

RODFIL 303 - L-Ag20 |20.00 35 0,10 = = 7 Resto
RODFIL 305 BAg-2a |L-Ag30Cd |30.00 21 0,30 21 - 5 Resto
RODFIL 307 BAg-2 |L-Ag34Cd | 34.00 Resto - 18 - 6 25
RODFIL 308 BAg -8 L-Ag72 |72.00 - - - - 7.2 Resto
RODFIL 308L

RODFIL 310 BAg - 1a | L-Ag 50 Cd|50.00 17,5 - 17,5 - = Resto
RODFIL 314 BAg-7 | L-Ag55Sn | 56.00 17 0,30 - 5 - Resto
RODFIL 315 BAg-1 |L-Ag45Cd  45.00 18 = 23 = = Resto
RODFIL 315L
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OFW - OXIACETILENICA - PLATA Y ALEACIONES

RODFIL Serie 300

Producido por Soldexa
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Informacion Técnica Adicional

trabajo. Presenta buena penetracion en uniones embonadas.

Producto Caracteristicas y Aplicaciones Presentacion
RODFIL 303 Aleacién econdmica al 20% de plata, libre de cadmio. Es insensible al | Varilla:1.60 / 2.50 / 3.25 mm
recalentamiento y presenta coloracion semejante al bronce. Longitud : 500mm
Envase minimo: 0.25 kg aprox.
RODFIL 305 Aleacion al 30% de plata, de baja temperatura de trabajo. Presenta | Varila:1.60 / 2.50 / 3.25 mm
buenas caracteristicas de fluidez y capilaridad. Longitud : 500mm
Envase minimo: 0.25 kg aprox.
RODFIL 307 Aleacion al 34% de plata, presenta buena capilaridad y se Varilla plana:
recomienda su Uso para uniones que trabajen hasta 150°C. Ideal 1.60mm x 1.27mm
para la industria de refrigeracion. 3.25mm x 1.27mm
RODFIL 308 Aleacion al 72% de plata, de elevada conductividad eléctrica, libre Lamina: 308L
RODFIL 308L de zinc y cadmio, con buenas caracteristicas de fluidez. Ideal parala | Espesor: 1/2/3 mm
reconstruccion de contactos eléctricos. Ancho y largo, bajo pedido.
Envase minimo: Variable.
RODFIL 310 Aleacién al 50% de plata, con pequefio intervalo de fusién lo que -
disminuye la posibilidad de la volatizacién de los elementos aleantes.
Ideal para soldar rotores de jaula de ardilla.
RODFIL 314 Aleacion al 56% de plata, libre de cadmio, disefiada especialmente -
para la industria alimenticia; presenta buena fluidez. Su coloracion es
semejante al acero inoxidable.
RODFIL 315 Aleacion al 45% de plata, de extraordinaria fluidez y capilaridad, con | Lamina: 3151
RODFIL 315L pequefio intervalo de fusidn, es la aleacién de menor temperatura de | Espesor: 0.2 mm

Ancho y largo, variable.

Envase minimo: 0.25 kg aprox.

esab.com
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RODFIL Serie 300
Producido por Soldexa

Informacion para pedidos

RODFIL 300 2.50mm 1.00kg 0900530
RODFIL 301 1.60mm 1.00kg 0900394
RODFIL 301 3.25mm 1.00kg 0900299
RODFIL 302 3.25mm 1.00kg 0900300
RODFIL 303 1.60mm 0.25kg BL 0900048
RODFIL 303 2.50mm (gr) 0901117
RODFIL 303 3.25mm 0.25kg BL 0900050
RODFIL 305 1.60mm (gr) 0901119
RODFIL 305 2.00mm (gr) 0901446
RODFIL 305 2.50mm (gr) 0901120
RODFIL 305 3.25mm (gr) 0901121
RODFIL 307 1.60mm (gr) 0901122
RODFIL 307 2.50mm (gr) 0901123
RODFIL 307 3.25mm (gr) 0901108
RODFIL 315 1.60mm (gn) 0900529
RODFIL 315 2.50mm (gn) 0901133
RODFIL 315 3.25mm (gr) 0900590
RODFIL 315 L 0.20mm 1.00gr 0900504
RODFIL 310 2.50mm (gr) 0901129
RODFIL 310 3.25mm (gr) 0901297
RODFIL 310 6.30mm 5.00kg 0900063
RODFIL 314 1.60mm (gn) 0901085
RODFIL 314 2.00mm (gr) 0901130
RODFIL 314 2.50mm (gr) 0901131
RODFIL 308 1.60mm (gr) 0901124
RODFIL 308 2.50mm (gr) 0901125
RODFIL 308 3.25mm (gr) 0901126
RODFIL 308 L 1.00mm (gn) 0901127
RODFIL 308 L 2.00mm (gr) 0900499
RODFIL 308 L 3.00mm (gr) 0901128
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CONSUMIBLES PARA REPARACION Y MANTENIMIENTO ﬁ
OFW - OXIACETILENICA - ESTANO Y ALEACIONES A
RODFIL Serie 600

Producido por Soldexa

Aleaciones de estano, plomo y plata en varillas y pastas metdlicas para proceso de soldadura blanda (SOLDERING) y oxigas.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Producto Resistencia | Dureza Temp. Intervalo Peso Conductividad eléctrica
a la traccion Trabajo fusion Especifico

RODFIL 611, |45 MPa 15 HB 221°C 220-240°C 7,3 g/cm3 7,5 Sm/mm?2

RODFIL 611P

RODFIL 630 - | 27,5 MPa 11HB - 183-235°C | 9,3 g/cm3 6,2 Sm/mm2

40/60

RODFIL 630 - | 28,5 MPa 12 HB - 183-215°C |8,9 g/cm3 6,7 Sm/mm?2

50/50

RODFIL 630 - 29,5 MPa 13HB - 183-190°C | 8,5g/cm3 7,1 Sm/mm2

60/40

RODFIL 612P | 29 MPa 13HB 185°C 183-187°C |8,5g/cm3 7,0 Sm/mm2

RODFIL 614P | - - 232 °C 187-232°C | 7,3g/cm3 -

Analisis Quimico de Metal Depositado (%)

Producto Clasificacion Ag Sn Pb
DIN 1707

RODFIL 611, RODFIL 611P L-SnAg 5 8=-6 Resto =
RODFIL 630 - 40/60 L- PbSn 40(Sb) - 39.5-40.5 Resto
RODFIL 630 - 50/50 L- PbSn 50(Sb) - 50 Resto
RODFIL 630 - 60/40 L- Sn 60 Pb(Sb) - 59.5 - 60.5 Resto
RODFIL 612P L- Sn 60 Pb - 59.5 - 60.5 Resto
RODFIL 614P L-Sn99,9 - 99.9 -
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RODFIL Serie 600

Producido por Soldexa
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Informacion Técnica Adicional

Producto Caracteristicas y Aplicaciones
RODFIL 611, Soldadura blanda libre de Cadmio y Plomo con muy buenas propiedades de fluidez y humectacion.
RODFIL 611P La soldadura permanece brillante, ain después de largo uso del objeto soldado.

Aplicaciones: Soldadura en acero, acero inoxidable, cobre y aleaciones de cobre. Industria
alimenticia, construccion de aparatos eléctricos, artesania y joyeria. Sellado de grietas en hierro
fundido después de obturar con RODFIL 612 P.

RODFIL 630 - 40/60
RODFIL 630 - 50/50
RODFIL 630 - 60/40

Aleaciones para soldadura blanda con buena fluidez y capilaridad.

Aplicaciones: Aleaciones de estafo-plata para uniones en acero, acero inoxidable, cobre y
aleaciones, sometidas a pequefos esfuerzos. Fabricacion de radiadores, montaje de tuberias,
industria automotriz, soldadura de mallas, industria eléctrica y electronica.

RODFIL 612P

Contiene un fundente corrosivo y altamente activo. Las superficies estafiadas son lisas y brillantes,
ofrecen una buena proteccién contra la corrosion.

Aplicaciones: Estafiado y soldadura blanda de cobre, latén, acero comun, acero inoxidable,
fundicion gris y niquel. Construccion de carrocerfas, estafiado de cubiertas de cojinetes, estafiado
de ldminas de cobre, obturacion de grietas de fundicion antes de sellar con RODFIL 611.

RODFIL 614P

Contiene polvo de estafio puro (libre de plomo) en mezcla con un fundente muy activo y corrosivo.
Las superficies estafiadas permanecen brillantes y ofrecen buena proteccion a la corrosion.
Aplicaciones: Estanado y soldadura blanda de cobre, laton, acero comun, acero inoxidable. Usado
en la industria alimenticia y en artesania.

Informacion Técnica Adicional

Producto Presentacion Notas

RODFIL 611 ©3,15x 0,5 kg Utilizar fundentes FLUX 600 / 600c / 600Sn

RODFIL 611P Envase de 1 kg Puede diluirse en agua

RODFIL 630 - 40/60 @3,15x0,5kg Utilizar fundentes FLUX 600 o FLUX 600c
26,30 x 5,0 kg

RODFIL 630 - 50/50 @1,60x0,5kg Utilizar fundentes FLUX 600 o FLUX 600c
@3,15x0,5kg
@6,30x5,0kg

RODFIL 630 - 60/40 @1,60x0,5kg Utilizar fundentes FLUX 600 o FLUX 600c
@3,15x0,5kg
@6,30x5,0kg

RODFIL 612P Envase de 1 kg Puede diluirse en agua

RODFIL 614P Envase de 1 kg Puede diluirse en agua
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OFW - OXIACETILENICA - ESTANO Y ALEACIONES

RODFIL Serie 600
Producido por Soldexa

Informacion para pedidos

RODFIL 611 3.15mm 0.50kg 0900072
RODFIL 630 40/60 3.15mm 0.50kg 0900073
RODFIL 630 40/60 6.30mm 5.00kg 0900074
RODFIL 630 50/50 1.60mm 0.50kg 0900075
RODFIL 630 50/50 2.50mm 0.50kg 0901504
RODFIL 630 50/50 3.25mm 0.50kg 0900076
RODFIL 630 50/50 6.30mm 5.00kg 0900077
RODFIL 630 60/40 0.80mm 0.32kg 0901336
RODFIL 630 60/40 1.00mm 0.32kg 0901205
RODFIL 630 60/40 1.60mm 0.50kg 0900079
RODFIL 630 60/40 2.00mm 0.50kg 0901444
RODFIL 614P 0.50kg FC 0.50kg 0900207
RODFIL 630 60/40 3.15mm 0.50kg 0900363
RODFIL 630 60/40 6.30mm 5.00kg 0900078
RODFIL 630 93/7 9.50x508mm 1.00kg 0900954
RODFIL 630 95/5 3.20mm 0.50kg 0900769
RODFIL 612P 1.00kg FC 0901464
RODFIL 614P 1.00kg FC 0501484
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OFW - OXIACETILENICA - HIERRO FUNDIDO

RODFIL 110

Producido por Soldexa
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Varilla de fierro fundido para soldadura autégena de hierro fundido gris y maleable. Aleacion de fundicion gris al

silicio. Igual color y estructura que el material base. Soldadura maquinable y libre de poros. Fuente de calor: Soplete
oxiacetilénico de llama neutra. Fundente Utilizado: FLUX 200 ¢ ALL-STATE BRAZO FLUX. Aplicaciones: Unidn y recargue
de la fundicién gris 6 maleable, y uniones de fundicidn gris con acero. Para soldar bloques de motor, elementos de
maquina, bancadas, carters, ruedas dentadas, defectos de fundicion.

Clasificaciones: AWS A5.15-90: RCI
Tipo de Aleacion: Aleacién de cromo, niquel, cobre.
Tipo de Corriente: CC+/CA

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Resistencia a la traccién Dureza

Como soldado 245 - 294 MPa > 200 HB

Composicion Quimica (%)

Cc Mn Si P Otros

3.30 0.50 3.00 0.60 (méx.) Resto Fe.

Informacion para pedidos

RODFIL 110 5.00mm 1.00kg LT 0900042
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OFW - OXIACETILENICA - HIERRO FUNDIDO

Stoodite 6

Producido por Stoody

LS L7 =%

Stoodite 6 proporciona resistencia a muchas formas de degradacion quimica y mecanica en un amplio rango de
temperaturas. La aleacion de cobalto mas utilizada, los atributos de Stoodite 6 incluyen excelentes propiedades
antiaglomerantes auto-acopladas, dureza a alta temperatura y alta resistencia a la erosion por cavitacion. Certificacion
segun la especificacion AWS - A5.21 ERCoCr-A para barra desnuda.

Clasificaciones: | AWS A8.21 ERCOCH-A, MIL R-17131C Amd 1, Type MIL-RCOCHA-1 |

‘ Tipo de Corriente: ‘ AC/DC ‘

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia | Resistencia a la traccion | Elongacion Dureza
Como soldado - - - 40 - 48 HRc (2 capas)

Composicion Quimica (%)
C Si Mn Mo Ni Cr w Fe Co
1.2 1.2 0.05 0.1 2.0 29 4.7 21 59.65

Informacion Técnica Adicional

Diametro Corriente Tension
3.2mm 90-120A 20-40V

Informacion para pedidos
STOODITE 6 3.20mm 2.27kg (11361100) 0810665
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OFW - OXIACETILENICA - RECUBRIMIENTO PROTECTOR y 4
RODFIL 726a

Producido por Soldexa

LG 2%

Electrodos de recargue a base de cobalto para abrasion, corrosion y temperatura.

Clasificaciones: | AWS A5.13/ ASME SFA 5.21: ERCOCr-C |

‘ Tipo de Aleacion: ‘ Cobalto

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Intervalo de fusion Dureza
Como soldado 1250 - 1300 °C 54 - 58 HB

Informacion Técnica Adicional

Producto Caracteristicas y Aplicaciones

RODFIL 726 a Varilla de base cobalto para soldadura oxigas o TIG (GTAW) de recargue. Ideal para aplicaciones
donde hay abrasion o erosién severa, junto con calor y/o corrosion con impactos moderados. No
magquinable.
Aplicaciones: Varilla : 3,20 mm, 4.00 mm y 5.00 mm.

Informacion para pedidos
RODFIL 726a 5.00mm 1.00kg LT 0900035
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OFW - OXIACETILENICA - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

RODFIL 728

Producido por Soldexa

Varillas con carburos de tungsteno para soldadura oxigas de recargue. Composicion basica: 60 — 65% de carburo de
tungsteno (WC) distribuidos sobre una matriz de bronce al niquel.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Temp. Trabajo Dureza del carburo de tungsteno
Como soldado 910°C 70 - 75 HRc

Informacion Técnica Adicional

Producto Caracteristicas y Aplicaciones

RODFIL 728 Particulas de carburo de tungsteno de distinta granulometria con una inmejorable resistencia
al desgaste abrasivo, las cuales estan distribuidas sobre una aleacion especial resistente a la
corrosion. Aplicaciones: Recargue superficial de herramientas para perforacién en la mineria e
industria petrolera: estabilizadores, fresas conicas y planas, coronas, barrenos, etc.

Informacion Técnica Adicional

Producto Presentacion Notas

RODFIL 728 Segun tamarfio de particulas: Esmerilar la superficie de trabajo y depositar una capa base
RODFIL 728 2/4 : 2-4 mm. de 1 6 2 mm. de espesor de RODFIL 700 R, sobre la cual se
RODFIL 728 4/6 : 4-6 mm. procede a aplicar inmediatamente el recargue RODFIL 728.
RODFIL 728 6/8 : 6-8 mm. Usar llama ligeramente oxidante.

Informacion para pedidos

RODFIL 728 2/4 2/4 5.20kg 0900080
RODFIL 728 4/6 4/6 5.00kg 0900081
RODFIL 728 6/8 6/8 (gr) 0900490
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PASTA DECAPANTE

SOLDINOX

Producido por Soldexa

SOLDINOX es una pasta decapante (pasivante) incolora exenta de cloruros y de acido clorhidrico para la limpieza

de cordones de soldadura y superficies adyacentes sobre aceros inoxidables, aleaciones de cobre-niquel, niquel y
aleaciones, etc. 1 kg de SOLDINOX resulta suficiente para tratar entre 80m a 150m lineales de cordones de soldadura
abarcando las zonas adyacentes en un ancho de 5 cm, o un area entre 5m2 a 8m2.

Instrucciones para su uso

1. Leer las recomendaciones de seguridad antes de usar SOLDINOX.

2. Los cordones y las superficies tratadas deben ser adecuadamente lavadas con abundante agua.

3. Agitar o remover el SOLDINOX para lograr una consistencia homogénea.

4. Aplicar con un pincel o brocha plana sobre el cordén de soldadura o la superficie a decapar.

5. Adicionalmente, se puede utilizar un cepillo (de fibras naturales, sintéticas o metélicas) para remover los residuos de la pasta.

6. El soplado con una unidad de alta presion es particularmente efectivo.

Tiempos de reaccion recomendados (a 20°C)

a. Aceros inoxidables y resistentes a los &cidos: 15 - 60 minutos.

b. Aleaciones de cobre-niquel: 5 - 20 minutos.

c. Niquel y aleaciones de niquel: 5 - 20 minutos.

Peligro: SOLDINOX contiene acido fluorhidrico y existe un serio riesgo de envenenamiento si se inhala o se ingiere esta
sustancia, o si se permite entrar en contacto con la piel o con los ojos puede originar quemaduras severas.

Recomendaciones de seguridad

Mantener el envase perfectamente cerrado y almacenarlo en un lugar fresco y convenientemente ventilado.

Evitar todo contacto con la piel, ojos y ropas.

Lavar répida y cuidadosamente con agua cualquier salpicadura sobre la piel o los ojos.

Durante el trabajo emplear guantes, lentes y ropas protectoras.

Asegurarse que exista una ventilacion adecuada o utilizar una méscara de proteccion eficiente.

Lavarse las manos inmediatamente después de concluir el trabajo.

Utilizar limo para neutralizar la pasta decapante cuando haya salpicado sobre el piso u otros objetos, y lavarlos con abundante agua.

Si el operario no se siente bien, llevarlo al doctor y mostrarle esta hoja descriptiva.

Informacion para pedidos
SOLDINOX 2.00kg 0900085
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