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100% PERUANO.

Las lineas de Nazca son parte de nuestro patrimonio cultural
y un motivo de orgullo nacional. Esa misma identidad por
lo nuestro, nos inspiré a crear la nueva linea de Electrodos

Revestidos Nazca, un producto 100% nacional fabricado
en nuestra planta de produccion Soldexa y desarrollado
pensando en las necesidades del soldador peruano, que
al igual que nuestras lineas, estan hechos para resistir las
condiciones mas adversas.



PARA TODAS LAS INDUSTRIAS.

Desde un proyecto en casa de carpinteria metalica, a
diferentes industrias y hasta las mas grandes obras de
infraestructura, Soldexa tiene una linea completa para todas
tus necesidades y estan siempre listos para acompanarte en
cualquiera de tus desafios de soldadura.

UNA MARCA DE CONFIANZA.

Nazca Electrodos, desarrollada y producida por Soldexa - Una
Compania ESAB vy lider del mercado peruano en soldadura.

Pregunta ya en tu distribuidor de confianza por los electrodos NAZCA, la marca del soldador peruano.
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ELECTRODOS ACERO AL
CARBONO Y BAJA ALEACION



ELECTRODOS (SMAW) SOU.E\«I
ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

UNA COMPANIA ESAB

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA SOFT 6012

T 2 Nas Tz &

J‘ﬁ 4G

Electrodo rutilico con muy buena operatividad en toda posicién y cordones de excelente acabado. Puede utilizarse con
transformador cuya tension de vacio (OCV) resulte > 50 V.

‘ Clasificaciones: ‘ ASME-SFA 5.1/ AWS AS5.1: E6012

Tipo de Aleacion: Acero Bajo Carbono
Tipo de Corriente: CCEN, CA

Aplicaciones: Construccion Naval, tuberias, estructuras metdlicas livianas, maquinaria agricola, construccion de
carrocerfas de vehiculos en general, vagones, carpinteria metélica, etc.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacion
Como soldado 408 MPa 495 MPa 22%
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado 20°C 50 J (min)

C Mn Si S P Otros
0.09 0.32 0.29 0.021 - -
Diametro Intensidad de Corriente

2.50 mm (3/32") 60 - 100 A

3.25 mm (1/8") 80-150 A

4.00 mm (5/32") 100 - 200 A

5.00 mm (3/16") 150 - 290 A

Informacion para pedidos

NAZCA SOFT 6012 2.50mm 5.00x25.00kg CJ 0505487
NAZCA SOFT 6012 3.25mm 5.00x25.00kg CJ 0505488
NAZCA SOFT 6012 4.00mm 5.00x25.00kg CJ 0505489
NAZCA SOFT 6012 5.00mm 5.00x25.00kg CJ 0505490
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ELECTRODOS (SMAW)

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA SOFT 6013

T =% N T%

PB
-Lﬁ ac /E

ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

SOLDEXA

UNA COMPANIA ESAB

Electrodo rutilico para uso general en todas las posiciones de soldadura. Caracteristicas de manejo facil, arco estable,
pocas salpicaduras, escoria de facil remocion. Es de facil encendido y reencendido. Produce cordones de soldadura con

un excelente acabado.

Clasificaciones: SFA/AWS A5.1:E6013

ENISO 2560-A: E38 0 RC 11

Aprobaciones: ABS: 1

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

Tipo de Corriente: | CCEP, CCEN, CA

Aplicaciones:

Construccion Naval, tuberias, estructuras de acero, fabricacion en general y laminas galvanizadas.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién

Limite de Fluencia

Resistencia a la traccion

Elongacion

Como soldado

400 MPa

510 MPa

28% (en 27)

Condicién

Temperatura

Impacto

Resultado Charpy

Como soldado 0°C

70J

C Mn

Composicion Quimica (%)

Si

0.08 0.42

0.30

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
2.50 mm (3/32") 60- 100 A

3.25 mm (1/8") 80-150A

4.00 mm (5/32") 100 - 200 A

5.00 mm (3/16") 150 - 290 A

Informacion para pedidos

NAZCA SOFT 6013 2.50mm 5.00x25.00kg CJ 0505491
NAZCA SOFT 6013 3.25mm 5.00x25.00kg CJ 0505492
NAZCA SOFT 6013 4.00mm 5.00x25.00kg CJ 0505493
NAZCA SOFT 6013 5.00mm 5.00x25.00kg CJ 0505494
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ELECTRODOS (SMAW)

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

NAZCA SOFT 6013S

PA

L% =%

N i

TS kg

SOLDEXA

UNA COMPANIA ESAB

Electrodo rutilico de doble revestimiento para uso general en todas las posiciones de soldadura. Caracteristicas de
manejo facil, arco estable, pocas salpicaduras, escoria de facil remocion. Es de facil encendido y reencendido. Produce
cordones de soldadura con un excelente acabado. Se recomienda emplear bajos amperajes para soldar planchas
delgadas. La remocién de escoria es sumamente facil. Para disminuir el recalentamiento Usese el electrodo por “arrastre”.

Clasificaciones:

SFA/AWS A5.1:E6013

Tipo de Corriente:

CCEPR, CCEN, CA

Aplicaciones:

Planchas delgadas, estructuras de acero, muebles metdlicos, soldadura de Ultimo pase para obtener
un excelente acabado, fabricacion de vigas, maquinaria agricola e industrial.

Condicién

Propiedades Mecanicas Tipicas

Limite de Fluencia

Resistencia a la traccién Elongacion

Como soldado

400 MPa

510 MPa

28% (en 2")

Resultado Charpy

Condicion

Temperatura

Impacto

Como soldado

0°C

70J

Composicion Quimica (%)

(9]
=
5
@

0.08

0.42

0.30

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
2.50 mm (3/32") 60-90A

3.25 mm (1/8") 100- 150 A

4.00 mm (5/32") 150 - 200 A

Informacion para pedidos

NAZCA SOFT 6013S 2.50mm 5.00x25.00kg CJ 0505495
NAZCA SOFT 6013S 3.256mm 5.00x25.00kg CJ 0505496
NAZCA SOFT 6013S 4.00mm 5.00x25.00kg CJ 0505497
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ELECTRODOS (SMAW)

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

NAZCA PLUS 6010

L% =%

Ns Tz “(=

SOLDEXA

UNA COMPANIA ESAB

Es un electrodo celuldsico para todas las posiciones de soldadura para uso general en aceros comunes. Adecuado para
trabajos como implementos agricolas, tanques de vehiculos, etc, y para aplicaciones en vertical ascendente en tuberias
de bajo carbono o galvanizadas.

Clasificaciones:

AWS A5.1 / ASME-SFA 5.1: E6010

Tipo de Corriente:

CCEP, CCEN, CA

Aplicaciones:

Estructuras, Tuberfas, Construccion Naval, Recipientes a Presion y Tanques

Condicién

Propiedades Mecanicas Tipicas

Limite de Fluencia

Resistencia a la traccion

Elongacion

Como soldado

393 MPa (min)

483 MPa (min)

24% (min)

Resultado Charpy

Condicién Temperatura

Impacto

Como soldado -30°C

45J

Composicion Quimica (%)
C Mn Si

Otros

0.09 0.32 0.29

0.021 0.015

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
2.50 mm (3/32") 60 - 80 A

3.25 mm (1/8”) 80-120A

4.00 mm (5/32”) 100-170A

5.00 mm (3/16") 140-200 A

Informacion para pedidos

NAZCA PLUS 6010 2.50mm 5.00x25.00kg CJ 0505476
NAZCA PLUS 6010 3.25mm 5.00x25.00kg CJ 0505477
NAZCA PLUS 6010 4.00mm 5.00x25.00kg CJ 0505478
NAZCA PLUS 6010 5.00mm 5.00x25.00kg CJ 0505479
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ELECTRODOS (SMAW)

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

NAZCA PLUS 6011

LGS =2 N Tz &

SOLDEXA

UNA COMPANIA ESAB

Es un electrodo celuldsico para todas las posiciones de soldadura. Produce un arco fuerte y facil de controlar con alta
penetracion. Su depdsito del metal de soldadura es de alta calidad y pasara los requisitos de radiografia. Soldadura de
aceros de bajo carbono tales como: ASTM A-36, A-53 Grado B, A106 Grado B, A-131 Grado A, etc.

Clasificaciones: ASME-SFA 5.1 / AWS A5.1: E6011

Aprobaciones: ABS:3;LR:3

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

Tipo de Corriente: CCEP/CA

Aplicaciones:

Estructuras, Tuberfas, Construccion Naval, Recipientes a Presion y Tanques

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia

Resistencia a la traccion

Elongacién

Como soldado 485 MPa (min)

520 MPa (min)

25% (min)

Resultado Charpy

Condicion Temperatura

Impacto

Como soldado -30°C

45J

Composicion Quimica (%)
C Mn Si

0.10 0.68 0.21

0.012

0.010

Informacion Técnica Adicional

Diametro

Intensidad de Corriente

1.60 mm (1/16")

30-40A

2.50 mm (3/32") 60-80A
3.25 mm (1/8") 80- 120 A
4.00 mm (5/32") 100 - 170 A
5.00 mm (3/16") 140 - 200 A

Informacion para pedidos

NAZCA PLUS 6011 1.60mm 2.00kg LT 0505483
NAZCA PLUS 6011 2.50mm 5.00x25.00kg CJ 0505461
NAZCA PLUS 6011 3.25mm 5.00x25.00kg CJ 0505462
NAZCA PLUS 6011 4.00mm 5.00x25.00kg CJ 0505463
NAZCA PLUS 6011 5.00mm 5.00x25.00kg CJ 0505486
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ELECTRODOS (SMAW) SOU.E\«I
ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

UNA COMPANIA ESAB

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA TUB 6010

L 2 Nas TE ‘& =&

Es un electrodo celuldsico de gran penetracion para todas las posiciones de soldadura con corriente continua,
especialmente para vertical descendente.

Clasificaciones: ASME-SFA 5.1 / AWS A5.1: E6010

Tipo de Corriente: | CCEN

Aplicaciones: Tuberifas, oleoductos, mineroductos, gasoductos.

Propiedades Mecanicas Tipicas
Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la tracciéon Elongacion

Como soldado 393 MPa (min) 470 - 500 MPa (min) 28-33% (en 27)

Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto
Como soldado -30°C 40-60J

Composicion Quimica (%)
Cc Mn Si
0.08 0.40 0.20

Informacién Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
2.50 mm (3/32") 60-80A

3.25mm (1/8") 75-130A

4.00 mm (5/32") 100 - 190 A

Informacion para pedidos

NAZCA TUB 6010 2.50mm 20.00kg LT 0505476
NAZCA TUB 6010 3.25mm 20.00kg LT 0505477
NAZCA TUB 6010 4.00mm 20.00kg LT 0505478
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ELECTRODOS (SMAW) SOU.E\«I
ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

UNA COMPANIA ESAB

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA TUB 7010

L 2 Nas TE ‘& =&

Es un electrodo celuldsico para aceros de baja aleacion, de gran penetracion, alta resistencia para todas las posiciones
de soldadura, especialmente para vertical descendente.

Clasificaciones: ASME-SFA 5.5/ AWS A5.5: E7010-P1
ENISO 2560-A:E422ZC 21

Tipo de Corriente: | CCEP

Aplicaciones: Tuberifas, oleoductos, mineroductos, gasoductos, APl 5L, X52 a X60.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la tracciéon Elongacion
Como soldado 480 MPa (min) 530 - 600 MPa 23-25% (en 27)

Resultado Charpy
Condicion Temperatura Impacto
Como soldado -30°C 40-60J

Composicion Quimica (%)
Cc Mn Mo Ni Si
0.08 0.45 0.30 0.40 0.13

Informacién Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
3.25 mm (1/8") 65-120A

4.00 mm (5/32") 90- 180 A

5.00 mm (3/16") 150 - 240 A

Informacion para pedidos

NAZCA TUB 7010 3.25mm 20.00kg LT 0505507
NAZCA TUB 7010 4.00mm 20.00kg LT 0505508
NAZCA TUB 7010 5.00mm 20.00kg LT 0505509
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ELECTRODOS (SMAW)

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

NAZCA HIERRO 7024

PA

w M7

SOLDEXA

UNA COMPANIA ESAB

Electrodo de polvo de hierro de alta velocidad con recubrimiento grueso para altas tasas de deposicion en soldadura
horizontal y en filete. Presenta una buena soldabilidad y propiedades mecanicas superiores. Produce cordones con
catetos iguales en filetes, eliminando asi el exceso de soldadura. El depdsito de soldadura tiene una acabado excelente y

escoria autolimpiante.

Clasificaciones: SFA/AWS A5.1, E7024

Tipo de Corriente: CCEP, CCEN, CA

Aplicaciones:

Soldaduras de filete y solapado horizontales de alta velocidad en aceros de bajo carbono y algunos
aceros de baja aleacion, como equipos de construccion y movimiento de tierras, carrocerias de
camiones, barcos, barcazas y vagones.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion

Limite de Fluencia

Resistencia a la traccion Elongacion

Como soldado 460 MPa (min)

550 MPa (min) 26% (en 2")

Resultado Charpy
Condicion Temperatura Impacto
Como soldado 0°C 60 J

Composicion Quimica (%)
Cc Mn

Si

0.09 0.70

0.40

Informacién Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
3.25 mm (1/8") 130-170A
4.00 mm (5/32") 180-230 A
5.00 mm (3/16") 250 - 340 A

Informacion para pedidos

NAZCA HIERRO 7024 3.25mm 20.00kg LT 0505504
NAZCA HIERRO 7024 4.00mm 20.00kg LT 0505505
NAZCA HIERRO 7024 5.00mm 20.00kg LT 0505506

14

www.soldexa.com.pe



ELECTRODOS (SMAW) SOU.E\«I
ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

UNA COMPANIA ESAB

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA PRO 7018

LT FE2 KNs Tz 4%

Electrodo basico de bajo hidrégeno con excelentes caracteristicas de soldabilidad, fiable para aplicaciones generales

y exigentes para aceros estructurales o aceros de bajo carbono. NAZCA PRO 7018 es un electrodo para cualquier
posicién que ofrece un arco estable y suave con propiedades mecanicas fiables y homogéneas. Ideal para todas las
soldaduras que tenga que realizar, desde el primer pase, en juntas con pase de respaldo, al relleno independientemente
del grosor o las condiciones de soldadura del trabajo. Posee baja absorcion de himedad.

Clasificaciones: ASME-SFA 5.1 / AWS A5.1: E7018
Aprobaciones: ABS: 3Y; LR: 3Y

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

Tipo de Corriente: CCEP

Aplicaciones: Construccion Civil, Energia, Aplicaciones industriales y Fabricacién General, Metalmecénica pesada y
Liviana, Astilleros y Offshore

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 420 MPa (min) 520 - 580 MPa 25% (min)
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado -30°C 88J

Composicion Quimica (%)

C Mn Si P S
0.05 1.12 0.31 0.020 0.020

Informacioén Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
2.50 mm (3/32") 65-105A

3.25 mm (1/8") 90-150 A

4.00 mm (5/32") 120-195A

5.00 mm (3/16") 185-270A

6.30 mm (1/4") 210-280 A

Informacion para pedidos

NAZCA PRO 7018 2.50mm 5.00x25.00kg CJ 0505464
NAZCA PRO 7018 3.25mm 5.00x25.00kg CJ 0505465
NAZCA PRO 7018 4.00mm 5.00x25.00kg CJ 0505466
NAZCA PRO 7018 5.00mm 5.00x25.00kg CJ 0505501
NAZCA PRO 7018 6.30mm 25.00kg LT 0505503
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ELECTRODOS (SMAW) SOU.E\«I
ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

UNA COMPANIA ESAB

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA PRO 7018-1

PA PC + PF == PE 7¢ PF

e == RS IS EEE

Electrodo basico de bajo hidrégeno con excelentes caracteristicas de soldabilidad, para toda posicién que ofrece un
arco estable, suave y aporta un metal de alta calidad con excelentes propiedades mecanicas para aplicaciones donde
se requieran tratamientos térmicos de alivio de tensiones prolongados. Posee baja absorcion de himedad. El metal

depositado cumple con los requisitos de tenacidad al impacto a -45 °C, incluso después de un tratamiento térmico para
aliviar tensiones.

Clasificaciones: ASME-SFA 5.1 / AWS A5.1: E7018-1 H4R

Tipo de Corriente: CCEP, CA

Aplicaciones: Construccion Civil, Energia, Aplicaciones industriales, Metalmecanica pesada, Offshore, esferas y
tanques de gas natural.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacién
Como soldado 500 MPa 570 MPa 29% (en 27)
Condicion Temperatura Impacto

Como soldado -45°C 140 - 160 J

Alivio de tensiones -45°C 100-140J

Composicion Quimica (%)

i . Limite Combinado
c Mn |Si P S Ni Cr Mo v Mn + Ni + Cr+ Mo +V

006 120 |025 |0.020 |0.020 |Méx.0.30 |Mé&x.0.20 |Max.0.30 |Méx.0.08 |1.75

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
2.50 mm (3/32") 60-105A

3.25 mm (1/8") 110- 150 A

4.00 mm (5/32") 140-195 A

5.00 mm (3/16") 195 - 265 A

Informacién para pedidos

NAZCA PRO 7018-1 2.50mm 5.00kg LT 0505513
NAZCA PRO 7018-1 3.26mm 5.00kg LT 0505514
NAZCA PRO 7018-1 4.00mm 5.00kg LT 0505515
NAZCA PRO 7018-1 5.00mm 5.00kg LT 0505516
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ELECTRODOS (SMAW) SOU.E\«I
ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

UNA COMPANIA ESAB

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA FORT 8018

PA PC + PF == PE 7¢ PF

LR 2 KE TS A&

Electrodo basico de bajo hidrégeno cuyo deposito de soldadura contiene 1% de Niquel. Se utilizan principalmente

para soldar aceros de alta resistencia a la traccion en el rango de resistencia a la traccion de 70-80 ksi (483-552 MPa),
especialmente donde se requiere tenacidad a temperaturas tan bajas como -40 °C. El precalentamiento esta en funcion
al tipo y espesor del material a soldar.

Clasificaciones: SFA/AWS A5.5 : AWS A5.5 : E8018-C3

Tipo de Corriente: CCEP

Aplicaciones: Construccion de puentes, fabricacion industrial y general, equipo mavil, petroquimica, tuberia,
generacion de energia, astilleros. Aceros COR-TEN en sus diferentes grados. Aceros N-A-XTRA 30,
N-A-XTRA 75; HSB 77 V. Aceros tipo T1; T1A; T1B en ciertas aplicaciones

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 510 MPa (min) 585 MPa 20% (min)
Resultado Charpy

Condicion Temperatura Impacto

Como soldado -40°C 154 J

Composicion Quimica (%)
C Mn Si Ni Cr Mo P S
0.045 1.08 0.31 0.91 0.06 0.12 0.01 0.01

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
2.50 mm (3/32") 70-105A

3.25 mm (1/8") 90-160 A

4.00 mm (5/32") 130-220A

5.00 mm (3/16") 200 - 300 A

Informacion para pedidos

NAZCA FORT 8018 2.50mm 20.00kg LT 0505517
NAZCA FORT 8018 3.25mm 20.00kg LT 0505518
NAZCA FORT 8018 4.00mm 20.00kg LT 0505519
NAZCA FORT 8018 5.00mm 20.00kg LT 0505520
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ELECTRODOS (SMAW)

SOLDEXA

UNA COMPANIA ESAB

ELECTRODOS PARA ACERO AL CARBONO Y BAJA ALEACION

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA FORT 11018

PA PC + PF == PE A¢ PF
LR 2 KE TS A&
Electrodo basico de bajo hidrégeno electrodo con un contenido de humedad muy bajo y adecuado para la soldadura

de aceros de alta resistencia y baja aleacion, a temperatura ambiente o con precalentamiento moderado. El
precalentamiento estd en funcion al tipo y espesor del material a soldar.

Clasificaciones: SFA/AWS A5.5 : E11018-G

Tipo de Corriente: CCEP

Aplicaciones: Aceros Tipo T1 A, T1 B, barras de construccién ASTM A615 Gr 70, base de

recubrimiento protector en aplicaciones especiales.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion

Limite de Fluencia

Resistencia a la traccién

Elongacion

Como soldado

780 MPa (min)

830 MPa (min)

20% (min)

Resultado Charpy
Condicion Temperatura Impacto
Como soldado -40°C 60 J

Composicion Quimica (%)
C Mn Si

Ni Cr Mo

0.05 1.61 0.36

2.40 0.40 0.40

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
3.25 mm (1/8") 100 - 150 A
4.00 mm (5/32") 135-200 A
5.00 mm (3/16") 180-260 A

Informacion para pedidos

NAZCA FORT 11018 3.25mm 20.00kg LT 0505521
NAZCA FORT 11018 4.00mm 20.00kg LT 0505522
NAZCA FORT 11018 5.00mm 20.00kg LT 0505566
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ELECTRODOS
ACERO INOXIDABLE



ELECTRODOS (SMAW) SOU.E\«I
ELECTRODOS PARA ACERO INOXIDABLE

UNA COMPANIA ESAB

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA NOX 308L

T % NS T%

J‘E 4G

Electrodo rutilico para soldar aceros tipo 19Cr10Ni. También es adecuado para soldar aceros estabilizados de
composicion similar, excepto cuando se debe cumplir con la resistencia a la deformacion total del material base.

Clasificaciones: ASME-SFA A5.4 /AWS Ab.4, E308L-16
ENISO3681-A:E199LR22

Contenido de Ferrita |3 - 10

Tipo de Corriente: CCEP

Aplicaciones: Aceros inoxidables no estabilizados, del tipo: AISI 301, 302, 304, 308, 301L, 302L, 304L y 308L. Para
soldar cierto tipo de uniones en aceros disimiles. Cama cojin (base) para la aplicacion posterior de
recubrimientos protectores. Reconstruccion de equipos de minerfa, como los bordes de cucharones
de draga, palas, lapices, etc. Ideal para la soldadura de piezas de acero al manganeso. Construccion
de tanques, tuberfas, ductos, empleados en la industria cervecera, lechera, textil y papelera. Industria
quimica o petroquimica, donde no se presenta corrosion excesiva.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 430 MPa (min) 560 MPa (min) 34% (min)

C Mn Si Ni Cr S Ferrita FN
0.022 0.72 0.42 9.6 19.7 0.012 &
Diametro Intensidad de Corriente

1.60 mm (1/16") 35-45A

2.00 mm (5/64") 35-65A

2.50 mm (3/32") 60-90A

3.25mm (1/8") 90-125A

4.00 mm (5/32") 120-180A

5.00 mm (3/16") 160 - 280 A

NAZCA NOX 308L 1.60mm 2.00kg LT 0505537

NAZCA NOX 308L 2.00mm 2.00kg LT 0505538

NAZCA NOX 308L 2.50mm 4.00kg LT 0505459

NAZCA NOX 308L 3.25mm 4.00kg LT 0505460

NAZCA NOX 308L 4.00mm 5.00kg LT 0505539

NAZCA NOX 308L 5.00mm 5.00kg LT 0505540
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aecmnssreemumsoea. ELECTRODOS PARA ACERO INOXIDABLE

NAZCA NOX 309L

ELECTRODOS (SMAW) SOLDé\Qq

UNA COMPANIA ESAB

PA PC + PF == PE
L FE NS TS
Electrodo de acero inoxidable con elevado tenor de aleantes destinado a soldadura de aceros disimiles e inoxidables con
composiciones similares. Posee excelentes caracteristicas de soldabilidad en todas las posiciones, excepto en vertical
descendiente.

Clasificaciones: ASME-SFA A5.4 /AWS A5.4, E309L-16
EN1600:E2312LR32

Contenido de Ferrita | 5 - 12

Tipo de Corriente: | CCEP

Aplicaciones: Aceros inoxidables AISI 309 L y cualquiera del tipo 18/8, donde se requiera alta resistencia. Relleno de
ejes de acero al carbono o de baja aleacion, donde se necesita, ademas de buena soldabilidad, buena
resistencia a la friccion metélica. Ideal para realizar uniones disimiles entre acero al carbono con acero
inoxidable y acero inoxidable austenitico con acero inoxidable ferritico. Union y recubrimiento de aceros
al manganeso y aceros de dificil soldabilidad. Union de aceros al manganeso con aceros de baja
aleacion o aceros al carbono. Revestimiento de torres de craqueo. Fabricacion y reparacion de cajas
para carburacion, tuberfas para conduccion de fluidos corrosivos, etc.

Propiedades Mecanicas Tipicas
Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion

Como soldado 450 MPa 590 MPa 37% (en 27)

Composicion Quimica (%)
Cc Mn Si Cr Ni Mo Ferrita FN
0.03 1.80 0.45 23.50 13.50 0.30 9

Informacioén Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
2.50 mm (3/32") 50-90A

3.25 mm (1/8") 80-120A

4.00 mm (5/32") 95-170A

Informacioén para pedidos

NAZCA NOX 309L 2.50mm 5.00kg LT 0505541
NAZCA NOX 309L 3.25mm 5.00kg LT 0505542
NAZCA NOX 309L 4.00mm 5.00kg LT 0505543
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ELECTRODOS (SMAW)

SOLDE}A

UNA COMPANIA ESAB

ELECTRODOS PARA ACERO INOXIDABLE

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA NOX 310

Le % IN% i
Electrodo austenitico de acero inoxidable, no contiene ferrita medible, desarrollado para la soldadura de aceros tipo
25Cr20Ni, AISI 310. El depdsito de soldadura del NAZCA NOX 310 exhibe el mismo andlisis quimico y resistencia a la
oxidacion que el metal de la placa base, para aplicaciones de alta temperatura hasta 1200 °C. Su contenido de 25% de
cromo y 20% de niquel le permite ser ampliamente utilizado para soldar aceros dificiles de soldar, especiaimente donde
no se puede usar precalentamiento. También se puede utilizar para soldar ciertos aceros endurecidos al aire, como
placas de blindaje, y para soldar acero inoxidable a acero no aleado.

Clasificaciones: ASME-SFA A5.4 /AWS A5.4, E310L-16

ENISO 3581-A:E2520R 12

Tipo de Corriente: CCEP

Aplicaciones: Fabricacion y reparacion de intercambiadores de calor, quemadores, tuberias, ejes, vélvulas, bombas,
estampas, cuchillas, matrices, componentes de hornos (ganchos, canastillas, guias, bastidores

y cadenas), matrices, tornillos extrusores, equipos para la industria minera, petroquimica, textil,
alimenticia, ferroviaria, fundiciones, cementeras, acerias, etc., y en caso de otras aplicaciones

especiales, consultar con Soldexa.

Propiedades Mecanicas Tipicas
Resistencia a la traccion
600 MPa

Limite de Fluencia
430 MPa

Condicién Elongacién

35% (en 2”)

Como soldado

Composicion Quimica (%)
C Mn Cr Si Ni
0.12 1.90 25.60 0.60 21.10

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
2.00 mm (5/64") 45-65A

2.50 mm (3/32") 60-90A

3.25 mm (1/8") 90-125A

4,00 mm (5/32") 125-190A

5.00 mm (3/16") 160 - 300 A

Informacion para pedidos

NAZCA NOX 310 2.00mm 2.00kg LT 0505544
NAZCA NOX 310 2.50mm 5.00kg LT 0505545
NAZCA NOX 310 3.25mm 5.00kg LT 0505546
NAZCA NOX 310 4.00mm 5.00kg LT 0505547
NAZCA NOX 310 5.00mm 5.00kg LT 0505548
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ELECTRODOS (SMAW) SOU.E\«I
ELECTRODOS PARA ACERO INOXIDABLE

UNA COMPANIA ESAB

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA NOX 312

Le 8 N&s TS
Existen trabajos que realmente desafian sus conocimientos y habilidades de soldadura. Cuando este momento llegue,
sea en el taller o en el campo, el electrodo que usted querra tener es el Nazca Nox 312. Indicado para soldadura

de aceros de composicion quimica desconocida, de dificil soldabilidad o materiales disimiles y tambien para para

sacar tornillos rotos y reparar piezas en los talleres. También empleado en otros tipos de acero inoxidable, aceros al
manganeso, aceros rapidos, aceros para herramientas, etc. Deposita un acero inoxidable resistente a la corrosién bajo
tension, con buena resistencia a la oxidacion superficial, hasta 1150 °C. Este electrodo presenta un arco suave, estable y
de facil control, con excelente remocién de escoria y 6ptimo perfil del corddn, sin socavaduras. No presenta salpicaduras
durante su deposicion.

Clasificaciones: ~ASME-SFA A5.4 /AWS A5.4, E312-16
ENISO 3581-A:E299R22

Tipo de Corriente: CCEP

Aplicaciones: Sacar tornillos rotos, reparacion de rodillos, matrices, ejes, zarandas, reparacion de brocas de
perforacion, fresas y componentes de hornos para altas temperaturas. Capa de enmantequillado,
reconstruccion, buttering, build up, y en caso de otras aplicaciones especiales, consultar con Soldexa.

Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacién

Como soldado > 620 MPa > 800 MPa 22% (en 2")

C Mn Cr Ni Mo S Ferrita FN

0.10 0.84 28.70 10.0 0.08 0.090 30 - 50

Diametro Intensidad de Corriente

2.50 mm (3/32") 60-90A

3.25 mm (1/8") 90-125A

4.00 mm (5/32") 1256-175A

5.00 mm (3/16") 160-280 A

NAZCA NOX 312 2.50mm 4.00kg LT 0505549

NAZCA NOX 312 3.25mm 4.00kg LT 0505550

NAZCA NOX 312 4.00mm 5.00kg LT 0505551

NAZCA NOX 312 5.00mm 5.00kg LT 0505552
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ELECTRODOS (SMAW) SOLM\QQ
ELECTRODOS PARA ACERO INOXIDABLE

UNA COMPANIA ESAB

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA NOX 316L

LT 82 N T=
Es un electrodo extra bajo en carbono del tipo 18Cr12Ni2,8Mo. Adecuado para el soldeo de aceros estabilizados de
composicion similar, excepto cuando ha de satisfacerse la resistencia a la fluencia del material base. Es facil de encender
y reencender, produciendo cordones de aspecto excelente y escoria autodesprendible. Soldadura de aceros AlISI 316

/ 316L. Soldadura de aceros inoxidables estabilizados de similar composiciéon cuando la temperatura de trabajo es
maxima de 350 °C. Contenido de Ferrita 3-10.

Clasificaciones: ASME-SFA A5.4 /AWS Ab.4, E316L-16
ENISO35681-A:E19123LR22

Tipo de Corriente: CCEP

Aplicaciones: Fabricacion de recipientes, ductos o tuberias que estan expuestos a los ataques quimicos por sales
0 &cidos, donde a la vez de resistencia a la traccion se requiere resistencia a la corrosion, oxidacion
y/o temperatura. La resistencia al “Pitting” hace esta aleacion Util en la industria textil, de papel,
petroquimica, farmacéutica, alimenticia, etc. Excelente comportamiento en aplicaciones criogénicas.
Como cama cojin para aplicar cierto tipo de recubrimientos protectores.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la traccion Elongacion
Como soldado 460 MPa 570 MPa 40% (en 2)
Composicion Quimica (%)

(o] Mn Si Cr Ni Mo
0.02 0.6 0.8 18- 20 12-14 2.6

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
1.60 mm (1/16") 30-45A
2.00 mm (5/64") 45-65A
2.50 mm (3/32") 60 - 90 A
3.25 mm (1/8") 90-125A
4.00 mm (5/32") 125-190A
5.00 mm (3/16") 160 - 300 A
NAZCA NOX 316L 1.60mm 2.00kg LT 0505553
NAZCA NOX 316L 2.00mm 2.00kg LT 0505554
NAZCA NOX 316L 2.50mm 4.00kg LT 0505555
NAZCA NOX 316L 3.25mm 4.00kg LT 0505556
NAZCA NOX 316L 4.00mm 5.00kg LT 0505557
NAZCA NOX 316L 5.00mm 5.00kg LT 0505558
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ELECTRODOS (SMAW)

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA CROM 410

L% =%

wew PE
| z

N

ELECTRODOS PARA ACERO INOXIDABLE

SOLDEXA

UNA COMPANIA ESAB

Es un electrodo para el soldeo de aceros martensiticos y ferritico martensiticos laminados, forjados y colados, resistentes

a la corrosion.

Clasificaciones:

SFA/AWS A5.4 E410NiMo-15
ENISO 3581-AE134B 42

Tipo de Corriente:

CCEP

Aplicaciones:

Piezas de acero colado del tipo 13Cr4NiMo. Reconstruccién de componentes de centrales
hidroeléctricas como turbinas Pelton, turbinas Francis, agujas, asientos, escudos, etc. expuestos a
desgastes por cavitacion y/o erosion. Recuperacion de piezas que han sufrido desgaste por corrosion
a causa de &cidos, asi como a las altas temperaturas, como ejes, rodillos de colada continua, bombas,

valvulas, etc.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacion

PWHT 600 °C 8h 680 MPa 900 MPa 17% (en 27)
Condicion Temperatura Impacto

PWHT 600 °C 8h 0°C 60 J

PWHT 600 °C 8h 20°C 65J

PWHT 600 °C 8h -20°C &5

C Mn Si Cr Ni Mo P S
0.04 0.60 0.40 12.20 4.50 0.60 <0.03 <0.02

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
2.50 mm (3/32") 60-95A

3.25 mm (1/8") 90-150 A

4.00 mm (5/32") 110- 190 A

5.00 mm (3/16") 140- 250 A

Informacion para pedidos

NAZCA CROM 410 2.50mm 5.00kg LT 0505569
NAZCA CROM 410 3.256mm 5.00kg LT 0505570
NAZCA CROM 410 4.00mm 5.00kg LT 0505571
NAZCA CROM 410 5.00mm 5.00kg LT 0505572
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ELECTRODOS PARA
HIERRO FUNDIDO



ELECTRODOS (SMAW) SOLDé\Qq

UNA COMPANIA ESAB

aecmnssreemumsoea.~ ELECTRODOS PARA HIERRO FUNDIDO

NAZCA NIQUEL

LS NE K=

Electrodo para la reparacion de elementos de de hierro fundido. Su revestimiento conductor facilita su empleo en
técnicas de soldadura en frio. Soldaduras de union y reparacion en piezas de fundicion gris, entre si 0 con otros metales,
tanto en frio como en caliente. También es adecuado para la rectificacion y reparacion de estos grados y para unirlos al
acero. El metal de soldadura se puede mecanizar bien.

Clasificaciones: ASME-SFA A5.15 /AWS A5.15, ENi-CI
ENISO 1071 :ECNIi-CI 3

Tipo de Corriente: CCEP

Aplicaciones: Reparacion de piezas de hierro fundido como grietas en blogues de motor, carcasas de bombas, cajas
de engranajes, bastidores, asi como defectos de fundicién. y en caso de otras aplicaciones especiales,
consultar con Soldexa.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacion

Como soldado 220 - 290 MPa (min) 241 - 310 MPa (min) 3-6 % (min)

Composicion Quimica (%)

C Mn Si Ni
0.71 014 0.11 982
Diametro Intensidad de Corriente

2.50 mm (3/32") 65-100 A

3.25 mm (1/8") 90-125A

4.00 mm (5/32") 110-180A

NAZCA NIQUEL 2.50mm 4.00kg LT 0505559

NAZCA NIQUEL 3.25mm 4.00kg LT 0505458

NAZCA NIQUEL 4.00mm 5.00kg LT 0505560
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ELECTRODOS PARA
ALUMINIO



ELECTRODOS (SMAW) SOU.E\«I
ELECTRODOS PARA ALUMINIO

UNA COMPANIA ESAB

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA ALU 4043

PA :_ pc
wia 1G 2G

Electrodo con aproximadamente 5% de silicio, que proporciona buena fluidez durante el proceso de soldadura, y por
esta razon puede usarse en soldaduras de propdsito general. Produce un depdsito de buena ductilidad y puede utilizarse
para soldar aluminios de la serie 6XXX, serie 5XXX (hasta 2,5%de Mg), y fundiciones de aleaciones de aluminio y silicio,
asi como metales base de aluminio 1100, 1350 (EC), y 3003.

Clasificaciones: SFA/AWS A5.3, E4043

Tipo de Corriente: | CA, CCEP, CCEN

Aplicaciones: Intercambiadores de calor y tanques en la industria de alimentos, reparacion de piezas de aluminio en
motores, culatas, carcazas, porongos para la industria lechera, etc. En la industria naviera es usado
para la fabricacion de cabinas y camaras de refrigeracion.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Limite de Fluencia Resistencia a la traccién Elongacién

Como soldado > 90 MPa (min) 180 MPa (min) 15% (en 2”)

Composicion Quimica (%)

Si Al

5.00 Resto

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente Precalentamiento

3.25 mm (1/8”) 80-110A 100 - 200 °C

Informacion para pedidos
NAZCA ALU 4043 3.25mm 2.00kg LT 0505598
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ELECTRODOS

RECUBRIMIENTO PROTECTOR



ELECTRODOS (SMAW)

aecmnssreemumsoea.  ELECTRODOS - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

NAZCA DUR 400

LS =% N&

Electrodo basico para piezas desgastadas en baja aleacion o acero fundido. Posee buenas caracteristicas de soldeo,
su depdsito produce superficies tenaces, maquinables y de dureza intermedia, permitiendo resistir impactos severos y

abrasion moderada.

Tipo de Corriente: CA o CCEP

Aplicaciones:

Recuperacién de material ferroviario: zapatas de freno, rieles, agujas y cruces, friso de piso y rueda.
Tren de rodaje de maquinaria; rodillos, ruedas guia, pasadores, eslabones. Piezas desgastadas en
acero de baja aleacién o acero fundido. Ejes, cilindros, herramientas de forja, engranajes grandes, etc.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Dureza

Sin tratamiento 28 - 40 HRe
280 - 400 HB
280 - 400 HV

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
3.25 mm (1/8") 100- 140A
4.00 mm (5/32") 140-190A
5.00 mm (3/16") 190 - 260 A

Informacion para pedidos

NAZCA DUR 400 3.25mm 5.00kg LT 0505576
NAZCA DUR 400 4.00mm 5.00kg LT 0506577
NAZCA DUR 400 5.00mm 5.00kg LT 0505578
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ELECTRODOS (SMAW) SOLM\QQ
ELECTRODOS - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

UNA COMPANIA ESAB

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

NAZCA DUR 610

LG ==

El electrodo es especialmente adecuado para revestir piezas expuestas a diferentes formas de desgaste abrasivo y por
impacto. Sus depdsitos no son maquinables, pero si pueden ser forjados o templados.

Tipo de Corriente: | CA>70V/CCEP

Aplicaciones: Revestimiento tipo ajedrez en cucharones y dientes de excavadoras, recuperacion de piezas para
trituradoras, molinos y mezcladores, sinfin de alimentadores, masas azucareras, chapas de desgaste
para revestimiento duro en partes de maquinas expuestas al desgaste por minerales, piedra, arena,
suelo, coque, etc.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Dureza
Como soldado (Resistente al calor a 500 °C) 55 HRc

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
3.25 mm (1/8") 110 - 140 A
4.00 mm (5/32") 145-190 A
5.00 mm (3/16") 180 - 260 A

Informacion para pedidos

NAZCA DUR 610 3.25mm 5.00kg LT 0505579
NAZCA DUR 610 4.00mm 5.00kg LT 0505580
NAZCA DUR 610 5.00mm 5.00kg LT 0505581
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ELECTRODOS (SMAW) Saw\@
memmomamanes  ELECTRODOS - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

UNA COMPANIA ESAB

NAZCA DUR 1000HT

| PA !_ pc

wia 1G 2G

Electrodo que deposita carburos de cromo primarios en una matriz austenitica, por lo que, se recomienda aplicar 2
pases para que el relleno no se desprenda. Los depdsitos de soldadura son uniformes con excelente apariencia y

remocion de escoria. El depdsito de soldadura es no maquinable, pero puede ser forjado y templado, presenta una alta
resistencia a la compresion. Las fisuras transversales son de alivio de tensiones.

Tipo de Corriente: | CCEP

Aplicaciones: Industria minera, siderdrgica, construccion, ladrillera, cementera, agricola y todas aquellos sectores
donde los materiales estan expuestos a desgaste abrasivo severo. Para ollas, moldes y bordes

de cucharas de fundicion, que sufren desgaste por abrasion o erosion de escorias 0 metal liquido
a temperaturas elevadas. Dientes de cuchardn, sinfines y tornillos , equipo de trituracion, paletas
mezcladoras, molino de martillos, cubos de draga, ufias de palas, bombas de arena, aletas de
ventiladores, etc.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Resistencia a la Resistencia al Resistencia a la Dureza
abrasion impacto compresion
Como soldado Excelente Moderado Muy alta 58 - 62 HRc

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
3.25 mm (1/8") 120-175A
4.00 mm (5/32") 150 - 250 A
5.00 mm (3/16") 180 - 300 A

Informacion para pedidos

NAZCA DUR 1000HT 3.25mm 5.00kg LT 0505583
NAZCA DUR 1000HT 4.00mm 5.00kg LT 0505585
NAZCA DUR 1000HT 5.00mm 5.00kg LT 0505586
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ELECTRODOS (SMAW) Saw\@
memmomamanes  ELECTRODOS - RECUBRIMIENTO PROTECTOR

UNA COMPANIA ESAB

NAZCA DUR Mn

| PA :_ pc

wls 1G 2G

Electrodo basico cuyo déposito de soldadura permite recubrir aceros al carbono y aceros al manganeso que requieran
resistencia al desgaste al trabajo en frio. El deposito de soldadura contiene entre 12 — 14% Manganeso. El material
depositado posee una estructura austenitica de gran tenacidad, que le permite absorber los golpes durante el trabajo.
Requiere estar expuesto a impacto severo para que la superficie se autoendurezca y llegue a una dureza final de 55
HRC. Garantizar el minimo aporte de calor y cuidar que la pieza no sobrepase los 250°C (riesgo de cristalizacion). Es
susceptible al fisuramiento en caliente, riesgo que se incrementa por las elevadas contracciones que presenta este
material. Para espesores gruesos, es necesario el empleo de cordones alternados, alivio de tensiones mecanico y de ser
necesario soldar en tinas de agua para extraer el calor aportado.

Tipo de Corriente: CA=70V/CCEP ‘

Aplicaciones: Dientes de excavadora, conos y placas de trituradora, railes, zapatas de freno, también utilizado para
soldar aceros al manganeso entre s o con acero al carbono.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Resistencia a la abrasion Resistencia al impacto Dureza Dureza
(Sin tratamiento) (Autoendurecido)
Excelente Excelente 20 - 28 HRe 55 HRc

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
3.25 mm (1/8") 100 - 140 A
4.00 mm (5/32") 135-200 A
5.00 mm (3/16") 180-270A

Informacion para pedidos

NAZCA DUR Mn 3.256mm 5.00kg LT 0505573
NAZCA DUR Mn 4.00mm 5.00kg LT 0505574 ‘
NAZCA DUR Mn 5.00mm 5.00kg LT 0505575 ‘
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NAZCA DUR Nb

LG =% LT

Electrodo que deposita carburos de cromo y Niobio en una matriz austenitica, que incrementa su resistencia al impacto.
El depdsito de soldadura es un recubrimiento protector de excelentes caracteristicas, de facil aplicacion en posicion
plana e inclinada ascendente. También es aplicable en posicion horizontal. Posee muy poca escoria y es de facil
remocion. Se recomienda aplicar sélo 2 capas. Las fisuras transversales son de alivio de tensiones.

Tipo de Corriente: CCEP

Aplicaciones: Industria minera, siderurgica, construccion, ladrillera, cementera, agricola y todas aquellos sectores
donde los materiales estan expuestos a desgaste abrasivo extremadamente severo, con impactos
moderados, hasta temperaturas que no excedan los 450°C. Recuperacion de tornillos de extrusion,
conos de trituradoras y chancadoras, palas de mezcladoras, fabricacion de ladrillos refractarios,
ladrillos comunes y cemento. tornillos transportadores, paletas, ventiladores, etc.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Resistencia a la Resistencia al Resistencia a la Dureza
abrasion impacto compresion
Como soldado Excelente Moderado Muy alta 60 - 62 HRc ‘

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
3.25 mm (1/8") 120-175A
4.00 mm (5/32") 150 - 250 A
5.00 mm (3/16") 180-300A

Informacion para pedidos

NAZCA DUR Nb 3.25mm 5.00kg LT 0505587
NAZCA DUR Nb 4.00mm 5.00kg LT 0505588
NAZCA DUR Nb 5.00mm 5.00kg LT 0505589
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NAZCA ZUCAR

LG =% LT

Electrodo especial de alto rendimiento y facil reencendido, desarrollado para la reparacion de masas de trapiches en la
industria azucarera. El material depositado es una aleacion muy resistente a la abrasion, corrosion e impacto moderado.
Presenta buena soldabilidad, un arco de soldadura potente y de buena estabilidad, incluso en superficies irregulares y

en movimiento. Buena adherencia al metal base en condiciones drdsticas como son presencia de agua, bagazo, jugo de
cafa, etc. Ampliamente utilizado en la industria de la cafa de azlcar, se aplica sobre la masa de los molinos de trapiches
mejorando su vida Util y dejando un depdsito de botones dispersos uniformemente con una superficie aspera, la cual

le permite incrementar del arrastre de la cafa evitando que ésta patine y de esta manera aumentar la velocidad de giro,
como consecuencia, se obtiene un incremento de la produccion durante la molienda de cafa.

Tipo de Corriente: | CCEP

Aplicaciones: Soldadura de relleno de trapiches de hierro fundido gris en la industria azucarera, también se puede
emplear para el relleno de martillos de molino, desfibradores de cafa, etc.

Propiedades Mecanicas Tipicas

Condicién Resistencia a la Resistencia al Resistencia a la Dureza
abrasion impacto corrosion
Como soldado Excelente Moderada Moderada 52-57 HRc

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
3.25 mm (1/8") 120- 140A
4.00 mm (5/32") 140-220A

Informacion para pedidos
NAZCA ZUCAR 3.25x450mm 5.00kg LT 0505590
NAZCA ZUCAR 4.00x450mm 5.00kg LT 0505591
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aecmnosreemumsoea. ELECTRODOS - HERRAMIENTA - CORTE Y BISELADO

NAZCA CORTE
L = K T U

Electrodo desarrollado para ranurado, corte y biselado en toda posicién para todos los metales: acero comun, acero
aleado, acero inoxidable, hierro fundido y no ferroso a excepcion del cobre puro. Especialmente adecuado para

eliminar material de pases de raiz. Indispensable en ranuras intermitentes y en lugares que carecen de aire comprimido.
Sus principales ventajas son su facil aplicacion, mayor rendimiento, no requiere equipo especial, mayor eficiencia y
productividad en comparacién con otros procesos. Cumple parcialmente la funcion de corte, para mayor rendimiento en
la funcion de corte usar: NAZCA SUPER CUT.

Tipo de Corriente: | CCEP

Aplicaciones: Biselado, ranurado, corte, perforacién, desbaste, preparacion de chaflén, eliminacion de fisuras y
preparacion de éreas agrietadas.

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
3.25 mm (1/8”) 130-180A
4.00 mm (5/32") 170-250 A
5.00 mm (3/16") 230-300A

Informacion para pedidos

NAZCA CORTE 3.25mm 20.00kg LT 0505527
NAZCA CORTE 4.00mm 20.00kg LT 0505529
NAZCA CORTE 5.00mm 20.00kg LT 0505531
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NAZCA SUPERCUT

Electrodo desarrollado para corte y perforacion de todos los metales ferrosos y no ferrosos. Para cortar usarlo como si
estuviera cortando con un serrucho manteniendo un angulo de 45° entre el electrodo y la pieza. Para perforar mantener
el electrodo perpendicular a la superficie empujando y jalando en la direccion de perforado. Los cortes y perforaciones
quedan limpios y con buen acabado.

Tipo de Corriente: CCEP o CA

Aplicaciones: Corte, perforacion de materiales dificiles de cortar por oxicorte como Hierro fundido, acero inoxidable,
niquel y aleaciones, aluminio y aleaciones, cobre y aleaciones, etc. Realizar muescas, remocion de
defectos. descabezado de pernos y remaches. Hacer agujeros, etc.

Informacion Técnica Adicional

Diametro Intensidad de Corriente
3.25 mm (1/8”) 110-150A

4.00 mm (5/32") 170-230A

5.00 mm (3/16") 200-280A

NAZCA SUPERCUT 3.25mm 5.00kg LT 0505527

NAZCA SUPERCUT 4.00mm 5.00kg LT 0505529

NAZCA SUPERCUT 5.00mmx450mm 25.00kg LT 0505531
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ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A CARACTE R iSTI CAS D E L P ROC Eso

DESCRIPCION DEL PROCESO

La soldadura de arco eléctrico con electrodo revestido (Shielded
Metal Arc Welding - SMAW), también se conoce como soldadura
manual de arco eléctrico (manual Metal Arc - MMA). Se realiza con
el calor de un arco eléctrico mantenido entre dos partes metdlicas,
el extremo de un electrodo metalico revestido y la pieza de trabajo
/ metal base. El calor producido por el arco eléctrico es suficiente
para fundir el metal base, el alma del electrodo y el revestimiento.
Cuando las gotas de metal fundido se transfieren a través del

arco al charco de fusién, estan protegidas de la atmdsfera por los
gases producidos durante la descomposicion del revestimiento.
La escoria liquida fluctia hacia la superficie del charco de fusion,
donde protege el metal de soldadura de la atmdsfera durante la

solidificacion.
Revestimiento
Gases de proteccion fundido
Metal de i Revestimiento
soldadura Penetracion

Ndcleo del electrodo
Escoria

Gota de metal
de aporte

Metal de
soldadura fundido

CARACTERISTICAS

El proceso de soldadura con electrodo revestido es el mas ampliamente utilizado. Tiene la mayor flexibilidad entre
todos los procesos de soldadura ya que la mayoria de los metales pueden ser unidos o recubiertos por la soldadura.
Hay una gran variedad de electrodos revestidos, facilmente encontrados en el mercado, cada electrodo conteniendo
en su revestimiento la capacidad de producir los propios gases de proteccion dispensando el suministro adicional de
gases, necesario en otros procesos de soldadura. Los electrodos revestidos se pueden utilizar en todas las posiciones
(plana, vertical, horizontal, sobre cabeza), como en practicamente todos los espesores de metal base y en areas de
acceso limitado. También se utiliza para recubrimientos duros, corte y ranurado (SMAC). Es mas simple en términos de
necesidades de equipos con un costo de inversion relativamente bajo.
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B Proceso de Soldadura de baja inversion
B No hay necesidad de suministro de gases

B Baja productividad
B Necesidad de cuidados especiales con algunos

®m Flexibiidad de aplicacion electrodos

) ) B Volumen de gases y humos generados en el proceso
B Gran variedad de consumibles 9 Y 9 P

B Algunos equipos también se pueden utilizar
para otros procesos

APLICACIONES

La soldadura con electrodo revestido se utiliza en la fabricacion y montaje de diferentes equipos y estructuras, tanto

en talleres y en el campo, siendo particularmente interesante en este Ultimo caso. Se puede utilizar en gran nimero de
materiales, como aceros de bajo carbono, baja aleacién, media aleacion y alta aleacién, acero inoxidable, hierro fundido,
aluminio, cobre, niquel y aleaciones de estos.

Diferentes combinaciones de metales disimiles también pueden ser soldadas con electrodo revestido. Los metales de
bajo punto de fusién como plomo, estano y cinc y metales muy refractarios o muy reactivos, como el titanio, el zirconio,
el molibdeno y el niobio no son soldables por este proceso.

SELECCION DEL ELECTRODO ADECUADO

MUCHOS FACTORES DEBEN SER CONSIDERADOS CUANDO SE SELECCIONA EL
ELECTRODO ADECUADO PARA UNA DETERMINADA APLICACION

Metal base Condiciones de Servicio Posicion de soldadura

B Plana, Horizontal, sobre
cabeza, vertical (ascendente y
descendente).

Composicién quimica.

B Altas/bajas temperaturas.

Propiedades Mecanicas:
- Limite de Resistencia a la
traccion, fluencia

B Aplicaciones y tipos de desgaste.
B Dureza final deseada.

- Elongacion B Atmdsfera corrosiva, resistencia a
- Requerimientos de la corrosion
tenacidad.

B Requerimientos de tenacidad

B Necesidades de consumibles de
bajo hidrégeno difusible.

Equipos disponibles

B Rectificador (CC)

| |nversor (CC)

B Transformador (CA)
B Generador (CA o CC)

Formato de la junta

B Consumibles de alta
penetracion para juntas
con pequena abertura y sin
bisel. Consumibles de baja
penetracion para chapas de
pequeno espesor y juntas
de gran apertura.

Costes de soldadura Equipos disponibles

B Mano de obra e indirectos, tasa
de deposicion, eficiencia, costo
de los electrodos.

Normas y certificaciones

B |as especificaciones de
fabricacion pueden restringir los
tipos de electrodos para una
aplicacion dada. Para ciertas
aplicaciones hay necesidad de
certificacion del consumible por
érganos clasificadores.

B En la soldadura de aceros con diferentes niveles de resistencia mecanica,
el consumible debe ser seleccionado para proporcionar un depdsito de
resistencia compatible con el acero de menor resistencia. El procedimiento
de soldadura (precalentamiento, aporte térmico, tratamiento térmico,
etc.) debe calcularse de acuerdo a los estandares y especificaciones de
fabricacion aplicables. Para aplicaciones especiales, consultar con el servicio
post-venta de Soldexa.
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CLASIFICACION DE LOS ELECTRODOS REVESTIDOS

Existen diferentes tipos de electrodos revestidos, variando de acuerdo con el material a ser soldado y su aplicacion. La
especificacion mas utilizada para clasificar los electrodos revestidos es la parte C del codigo ASME seccion Il (American
Society of Mechanical Engineers), que sigue las definiciones de la AWS (American Welding Society - Sociedad Americana
de Soldadura). La clasificacion y fabricacion de acuerdo con el tipo de consumible, propiedades mecanicas, posiciones
de soldadura, tipo de revestimiento y composicion quimica del metal depositado.

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A CARACTE R iSTI CAS D E L P ROC Eso

Aceros al ASME SFA / AWS A5.1

carbono

Indica electrodo revestido

Indica el limite minimo de resistencia a la traccion, en
KSi, del metal depositado producido de acuerdo con el
procedimiento de preparacion de esta especificacion

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

1

Indica electrodo disefiado para cumplir con los
requisitos de aplicaciones militares

L Indica que el electrodo cumple los requisitos de
prueba de absorcién de humedad
Indica que el electrodo cumple los requisitos de

prueba de hidrégeno difusible

333
z

D
-
I
N
o

Designa que el electrodo (E7016, E7018 o E7024) cumple con los
requisitos para mejorar la tenacidad y la ductilidad. En el caso de
E7024 (requisitos de prueba complementarios opcionales

Aceros de baja
aleacion

ASME SFA / AWS A5.5

Indica electrodo revestido

Indica el limite minimo de resistencia a la traccion
en KSi del metal depositado producido de acuerdo
con el procedimiento de preparacion de esta
especificacion

I

Indica posicién de soldadura, tipo de
recubrimiento y corriente de soldadura adecuada.
E (XXX YY -X Indica la cor 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 (X)XX YY M1 requisitos de aplicaciones mili (mayor i
E (X)XX YY M -HZ y alargamiento)
E (X)XX YY M1 -HZ . L
E 0OXX YY -X -HZ R— Indica que el electrodo cumple los requisitos de

prueba de absorciéon de humedad.

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

Aceros ASME SFA / AWS A5.4
inoxidables

Indica electrodo revestido

Indica la composicion quimica del metal
depositado sin diluir producido por el electrodo
en soldadura SMAW

— Indica funcionalidad (posicién de soldadura, tipo

de revestimiento y tipo de corriente adecuada)

:
3

Aleaciones

de m’quel ASME SFA/ AWS A5.11 (Aleaciones de niquel)

ASME SFA / AWS A5.15 (Hierro fundido)

Hierro Fundido Indica electrodo revestido

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

1
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E6010 - Resistencia a la traccion del metal depositado, minima de 60ksi (~ 430MPa). Soldadura en todas las posiciones
en corriente CCEP, pudiendo también soldar en CCEN. Revestimiento tipo celuldsico ligado con silicato de sodio.

E6011 - Resistencia a la traccion del metal depositado, minima de 60ksi (~430MPa) . Soldadura en todas las posiciones
en CCEP y CA.

E6013 - Resistencia a la traccion del metal depositado, minima de 60ksi (~ 430MPa). Soldadura en todas las posiciones
en corrientes CA, CCEN o CCEP. Revestimiento tipo rutilico ligado con silicato de potasio.

E7018 - Resistencia a la traccion del metal depositado, minima de 70ksi (~ 490MPa). Soldadura en todas las posiciones
recomendado en corriente CCEP. Revestimiento tipo basico de bajo hidrégeno y polvo de hierro ligado con silicato de potasio.

POSICIONES DE SOLDADURA SEGUN ISO Y AWS

SOLDADURA A TOPE EN PLANCHA

vS= A A

Plana Horizontal Sobre cabeza Vertical ascendente Vertical descendente
PA/1G PC/2G PE/4G PF/3G PG/3G

SOLDADURA DE FILETE EN PLANCHAS

4 9=

Plana Horizontal Sobre cabeza Vertical ascendente Vertical descendente

PA/1F PB/2F PD/4F PF/3F PG/3F
SOLDADURA A TOPE EN TUBERIAS

Plana Horizontal Vertical ascendente Vertical descendente H-L045/6G

PA/1G PC/2G PH/5G PJ/5G

& &

Tubo girando Tubo fijo con Tubo fijo con Tubo fijo con eje Tubo fijo con eje
con eje eje vertical, eje horizontal, en horizontal, a 45°, soldando
horizontal, soldando en soldando en soldando en en progresion
soldando en la horizontal progresion progresion ascendente
posicién plana ascendente descendente
SOLDADURA DE FILETE DE TUBERIA EN PLANCHA
Plana Horizontal Sobre cabeza Vertical ascendente Vertical descendente
PA/2F PB/2F PD/4F PH/5F PJ/5F
— T e
Dl '\ l
Tubo girando Tubo fijo con eje Tubo fijo con Tubo fijo con eje Tubo fijo con eje en
con eje en vertical eje en vertical, en horizontal, horizontal, soldando
horizontal, soldando en la soldando en en progresion
soldando en la posicion sobre progresion descendente
posicién plana cabeza ascendente
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ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

En cuanto a las designaciones para las posiciones de soldeo principales cabe destacar la creacion de tres nuevas
designaciones (PH, PJ y PK) correspondientes a la posicion de soldeo de la unién circumferencial de tubos fijos (estas
designaciones ya se utilizaban en la anterior edicién pero estan reservadas Unicamente para las posiciones inclinadas).
Véase la siguiente tabla a modo de control de cambios correspondiente sélo a este Ultimo parrafo comentado.

Posicidn principal en tubo fijo NO inclinada 1ISO 6947:1993 EN ISO 6947:2011
Vertical ascendente (unién longitudinal) - PF
Ascendente (union circumferencial) PH
Vertical descendente (union longitudinal) G PG
Descendente (unién circumferencial) PJ
Orbital (unién circumferencial) - PK

PA
BW, FW Plana
PT

Plana Flat

PB | Horizontal Horizontal | Horizontal

PT vertical vertical vertical
PC . . )

BW,Fw | Horizontal Horizontal Horizontal
P,T

Horizontal Horizontal
bajo techo | overhead

PD Horizontal
pT sota sostre

PE
BwW,Fw | Sota sostre Bajo techo | Overhead
P,T
PF i ;
ey | Vertical Vertical Vertical up
pT | ascendent ascendiente
PG Vertical Vertical Vertical
BW, FW

pr | descendent descendiente down

BW Ascendent Ascendiente | Upwards

Bw | Descendent Descendiente | Downwards
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Posicion Croquis explicativo

H-L045

J-L045
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PB

PC

PD

PE

PF
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Defecto Falta de penetracion
Ejemplo
- Junta con apertura incorrecta - Ensamble correcto de la junta
(menor) - Corriente de soldadura de acuerdo con el
Causa - Corriente de soldadura baja Soluciones | procedimiento
- Velocidad de soldadura alta - Velocidad de Soldadura de acuerdo con el
procedimiento
Defecto Inclusion de escoria
Ejemplo
- Limpieza deficiente entre pasadas - Limpieza cuidadosa entre pasadas
- Intensidad de corriente de soldadura - Intensidad de corriente de soldadura de acuerdo con
Causa baja Soluciones | el procedimiento
- Manipulacién incorrecta del - Utilizar técnica “empuje” con angulo de avance
electrodo correcto
Defecto Falta de fusion
Ejemplo
- Direccion incorrecta del arco - Dirigir el arco eléctrico directamente a las caras
- Intensidad de corriente de del bisel
soldadura baja . - Ajustar la intensidad de corriente de soldadura de
Causa . . . Soluciones e
- Superficie del bisel sucia o acuerdo con el procedimiento
oxidada - Limpiar adecuadamente la junta antes de la
soldadura
Defecto Socavado
Ejemplo
- Intensidad de corriente de - Ajustar la intensidad de corriente de soldadura de
soldadura elevada acuerdo con el procedimiento
Causa - Altura incorrecta del arco eléctrico | Soluciones |- Corregir la altura del aro eléctrico
- Velocidad de soldadura muy alta - Utilizar velocidad de soldadura de acuerdo con el
procedimiento
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ELECTRODOS PREMIUM SOLDE ‘A

ALMACENAMIENTO Y MANEJO DE
ELECTRODOS REVESTIDOS

Se deben tomar ciertas precauciones en el almacenamiento y el manejo de los electrodos revestidos:

ALMACENAMIENTO

B Almacenar los electrodos en locales secos.
B Mantelos en los envases originales cerrados, en la posicion de transporte, sobre caminos de madera o estantes.

RESECADO

B Aplicable a los electrodos basicos.

B Para electrodos de hierro en polvo, rutilicos, hierro fundido, inoxidable, aluminio, cuando sea necesario.
B Para los electrodos celuldsicos debe evitarse.

B En todo momento seguir las recomendaciones de AWS A5.1.

Tipo de electrodo Temperatura efectivaen el Tiempo real en la temperatura

paquete de electrodos (°C) efectiva (h)

Basicos 325+ 25 1,56+0,5

Hierro en polvo 135+ 15 1,56+£05

Rutilicos 135+ 15 1,6+05

Hierro Fundido 80+ 10 1,6+05

Inoxidables Rutilicos 275+ 25 1,56+05

Inoxidables Basicos 225+ 25 1,6+05
Aluminio* 120+ 10 1,0

* Los electrodos envasados al vacio dispensan el resecado, siempre que el embalaje no esté abierto por mds de 12 horas.

MANIPULACION

B En ambientes climatizados controlados.
B Distribucion Central y / o Sectorial.

Temperatura (°C) en hornos portatiles y

Tipo de electrodo de manutencién

Basicos 130 £ 10
Hierro en polvo 40+ 10
Rutilicos 40+ 10
Hierro Fundido 60 + 10
Inoxidables 110+ 10
Aluminio 60+ 10
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Para obtener mas informacion sobre los
consumibles NAZCA, visite el sitio web
www.soldexa.com.pe

NRIZLE

ELECTRODOS PREMIUM SOLDE XA
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