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Material de aporte para soldadura

Clasificacion de electrodos segun la AWS para proceso SMAW para aceros al carbono

E-60 10

Resistencia a la tensién minima 60,000 Ib/pulg2

Todas posiciones

Tipo de corriente y recubrimiento C.D P.I. (porta electrodo al positivo) * Ver tabla 1

Para electrodo de baja aleacion

r——C . 00 18-B

Electrodo l ]

Resistencia a la tensién minima 90,000 Ib/pulg2

Todas posiciones

Tipo de corriente C.A. C.D. P.I.

Composicion estandar del depdsito * Ver tabla 2

Tabla 1.Tipos de recubrimiento y corriente

DIGITO TIPO DE CORRIENTE PARA SOLDAR POSICION
RECUBRIMIENTO
0 Sodio celulosa CDPI 1. Toda posicion
1 Potasio celulosa CA o CDPI 2. Plano y filete horizontal
2 Sodio titanio CA o CDPD 4. Toda posicion mas vertical descendente.
3 Potasio titanio CA o CD ambas polaridades
4 Titanio polvo fierro CA o CD ambas polaridades
5 Sodio bajo hidrégeno CDPI
6 Potasio bajo hidrégeno CA o CDPI CA = Coriente alterna
7 Oxido de fierro polvo Fe | CA o CDPD CDPI = Corriente directa polaridad invertida (electrodo positivo)
8 Bajo hidro’geno pOIVO Fe CA o CDPI CDPD= Corriente directa polaridad directa (electrodo negativo)

Tabla 2. Composicion quimica de electrodos de acero
de baja aleacion para proceso SMAW (AWS A5.5) electrodo revestido

ELECTRODO C Mn Si P S Cr Mo
CARBONO MANGANESO @ SILICIO

9016 B3 0.05a0.12 0.9 0.6 0.03 0.03 2.00 a 2.50 0.90 a 1.20
9018 B3 0.05a0.12 0.9 0.8 0.03 0.03 2.00a 2.50 0.90 a 1.20
7018 A1 0.12 0.9 0.8 0.03 003 | - 0.04 a 0.65
8018 B2 0.05a0.12 0.9 0.8 0.03 0.03 1.00 a 1.50 0.04 a2 0.65

A Electrodos para aceros al Carbono-Molibdeno. G Electrodos generales de acero de baja aleacion.

B Electrodos para aceros al Cromo-Molibdeno. M Electrodos similares a las especificaciones militares.

[} Electrodos para aceros al Niquel. P1 Electrodos para lineas de tuberia de petréleo y derivados.

D Electrodos para aceros al Manganeso-Molibdeno. w Electrodos para aceros climatoldgicos.

NM Electrodos para aceros al Niquel-Molibdeno.
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Material de aporte
para soldadura

Clasificacién de alambre segun la AWS para procesos

GMAW (soldadura de arco metalico y gas), y
FCAW (soldadura de arco con nucleo de fundente).

E-71T-1 E-70T-4
Electrodo | Electrodo |

Resistencia a la tensién Resistencia a la tensién
minima 70,000 Ib/pulg2 minima 70,000 lb/pulg2

Toda posicion

Posicién plana y horizontal

Tubular Tubular

Proteccion de gas Autoprotegido (sin proteccion de gas)

Microalambre sdlido para acero al bajo carbono

ER-70S-6

Electrodo / varilla de aporte I

Resistencia a la tension
minima 70,000 Ib/pulg2 (480 MPa)

Sélido

Composicién quimica
del depodsito * Ver tabla 3

Tabla 3. Composicion quimica del microalambre

COMPOSICION QUIMICA

CLASIFICACION GAS DE RESISTENCIA | LIMITE | RESISTENCIAAL
AWS PROTECCION | ALATENSION*  ELASTICO* | IMPACTO MINIMO* C Mn Si P S | Ni Cr Mo | Cu Otros
KSI (MPa) KSI (MPa) |  EN Joules a°C

ER70S-2 CO, 6 mezclas 70(480) 58(400) 27 @ -30°C 007 | 090140 | 040-0.70 | 0.025 | 0035 | 0.15 | 0.156 0.5 | 050 | TZrAl
ER70S-3 CO, 6 mezclas 70(480) 58(400) 27@-30°C | 006-0.15 | 090-140 | 045075 0025 0035 015 015 045 | 050
ER70S-4 CO, 6 mezclas 70(480) 58(400) — 006015 | 100150 | 065085 0025 0035 015 015 015 | 050
ER70S-6 CO, 6 mezclas 70(480) 58(400) 27@-34°C | 006015 | 1.40-185 | 080-1.15 0025 0035 0.5 015 0415 | 050
ER70S-7 CO, 6 mezclas 70(480) 58(400) 27@-34°C | 007-0.15 | 150200 | 050080 0025 0035 0.15 015 0415 | 050

* Estas caracteristicas se incrementan al utilizar mezcla para soldar.
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Material de aporte
para soldadura

Material de aporte para soldadura

=— £/ FCTRODOS
= INFRA,

Electrodos para aceros al carbono celuldsicos

CODIGO NOMBRE COMERCIAL DIAMETRO LONG. PRESENTACION CARACTERISTICAS USOS Y APLICACIONES
CLASIFICACION AWS PULGADAS-MILIMETROS
2083 3/32" 2.4 14" Cajacon 20 Kg | Alta penetracién, toda posicion, | Trabajos de fondeo y/o de raiz.
2085 INFRA 10-S 1/8" 3.2 14" | (4 bolsas de 5 kg | poca escoria, calidad radiograficay | Fabricacién de recipientes a presion,
2095 E 6010 5/32" 4 14" c/u) buena aplicacion. Utilizar C.D. P | o1 cturas, oleoductos, carrocerias y
2096 3/16" 48 14" ) paileria.
2065 1/8" 3.2 14" Caja con 20 Kg | Arco fuerte y penetrante. Calidad | Astilleros, constructoras, lineas de
*2075 INFRA 10-P 5/32" 4 14" (4 bolsas de 5 kg | radiogréfica. Utilizar C.D. P (+) | conduccion, paileria y plataformas
*2076 E 6010 3/16" 4.8 14" clu) marinas. Recomendado para aceros
al carbono.
2105 3/32" 2.4 14" Toda posicién, buen acabado, ca- | Fabricacion de estructuras ligeras y
2110 INFRA 11 1/8" 3.2 14" Cajacon 20 Kg | lidad radiografica y rendimiento  pesadas, tanques, carrocerias,
2115 5/32" 4 14" (4 bolsas de 5 kg cfu) | dentro de su género. Utilizar C.A/ | ;opertizos, recipientes a presion, he-
E 6011 C.D. P.L(+) ) ’ ) '
rreria y ventaneria.

Electrodos para aceros al carbono rutilicos

2145 INFRA 13 VD 3/32" 2.4 14" Caja con 20 Kg | Arco suave y estable, toda posi- | Balconeria, herreria, fabricaciéon de
2155 E 6013 1/8" 3.2 14" (4 bolsas de 5 kg ¢/u) | Cion, ~ buen acabado, facil | estructuras ligeras, carrocerias y
2165 5/32" 4 14" desprendimiento de escoria. Ideal | herreria artesanal.
* N " para posicién vertical descen-
2179 316 48 14 dente. Utilizar C.A./ C.D. P.l. 6 PD.
2210 EXCEL ARC 3/32" 24 14" Caja con 20 Kg Arco suave, facil encendido y reen- | Balconeria, herreria, fabricacion de
2215 E 6013 1/8" 3.2 14" (4 bolsas de 5 kg c/u) | cendido y depdsitos de buena | estructuras ligeras, punteo, industria
apariencia. Utilizar C.A. / C.D. P.I. | agricola y paileria ligera.
6 PD.
2176 PUNTA NARANJA  3/32" 2.4 14" Caja con 20 Kg | Arco suave, reencendido instanta- | Fabricacion de carrocerias, cajas de
2178 E 6013 1/8" 3.2 14" (4 bolsas de 5 kg c/u) | neo, buen acabado, ideal para ver- | volteo, depdsitos de lamina, disposi-
*2180 5/32" 4 14" tical descendente. Trabaja con | tivos agricolas, estructuras ligeras,
cualquier maquina. punteo y herreria en general.
Utilizar C.A./ C.D. PI1. 6 P.D.

Electrodos para aceros al carbono rutilicos con polvo de hierro

radiogréfica.

Buenas propiedades mecanicas,
similares al E 7018, sélo en posi-
cién plana y horizontal. Utilice
C.A./C.D.PD.6Pl

CODIGO | NOMBRE COMERCIAL DIAMETRO LONG. | PRESENTACION CARACTERISTICAS USOS Y APLICACIONES
CLASIFICACION AWS | PULGADAS-MILIMETROS
2206 INFRA 724 1/8" 3.2 14" Cajacon 20 Kg | Arco suave, alto rendimiento al | Fabricacion de tanques, maquinaria,
2207 E 7024 5/32" 4 14" (4 bolsas de 5 kg | depdsito, escoria de facil | estructuras, vigas tipo "I' y "H".
c/u) desprendimiento y calidad | Reconstruccién de ejes y flechas,

bases y cubiertas soldadas. Metal-
mecanica ligera y pesada.

Electrodos para aceros al carbono bdsicos (Bajo Hidrégeno)

2190 INFRA 718 3/32" 2.4 14" Caja con 20 Kg | Buen encendido y reencendido, | Fabricacion de maquinaria y de
2195 E 7018 1/8" 3.2 18" (4 bolsas de 5 kg calidad_ radiograﬁga,_depc’)sitos de | estructuras pesadas sujetas a cargas
2197 5/32" 4 18" c/u) alta calidad metaltrgica. dindmicas. En la industria petrolera,
2205 3/16" 4.8 18" Utilizar C.D. P.I. petroquimica, cementera, paileria y
astilleros.
* Sobre pedido
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Microalambres sélidos para aceros al carbono (Proceso GMAW)

Material de aporte
para soldadura

CODIGO NOMBRE COMERCIAL DIAMETRO PRESENTACION CARACTERISTICAS USOS Y APLICACIONES
CLASIFICACION AWS | PULGADAS-MILIMETROS
2047 INFRA 0.023" 0.6 Carrete con Alta productividad, mejor calidad me-  Procesos MIG/MAG para aceros al Carbono.
2049 talurgica del depdsito por su mayor con- | Para uso en maquinas portatiles de potencial
WELDING WIRE 0.030" 0.8 c Skg tenido de Manganeso. Atmdsfera pro- | constante modelos MM-140 y MM-180.
ER 70S-6 arrete con tectora de mezclas o COs,. Fabricaciéon de carrocerias, estructuras, paile-
AWS A5.18 5 kg Utilizar C.D. P.I. ria, muebles metélicos y herreria. Construccion
en general.
2025 INFRA 0.035" 0.9 Carrete con 15 kg | Alta productividad, alta calidad me- Procesos MIG/MAG para aceros al
2035 WELDING WIRE  0.045" 1.1 Carrete con 15 kg taIL’!rgica del depésito por su mayor con- carbono.Qonstruccién en general, her_rer[a,
2027** ER 70S-6 0.035" 0.9 Carrete con 15 kg tenido de Manganeso. Atmoésfera pro-  automotriz, carrocera, 9structuras, paileria,
2037 0.045" 11 K tectora de mezclas o COs,. muebles metalicos, tuberias y tanques.
AWS A5.18 : : Carrete con 15 kg | tjlizar C.D. P.I.
2020 INFRAPACK 0.035" 0.9 Tambo con 250 kg | Sistema de alimentacién continuo de | Ideal para incrementar la productividad en ge-
2030 ER 70S-6 0.045" 1.1 Tambo con 250 kg mlcro_alambre INFRA ER 7OS-_6, que ngral en plantas que cuentan con muchas e_sta-
permite un gran ahorro de tiempos ciones de soldadura en produccién continua
AWS A5.18 muertos evitando cambios de carretes con proceso MIG/MAG, al proporcionar una
estandar de 15 Kg. requiere por cada | fuente centralizada de suministro constante de
estacion de soldadura un cono, linea de | microalambre sélido de aporte. Evita la acumu-
alimentacién y accesorios. Ocupa un | laciéon de carretes de desperdicio y permite
espacio de piso de 1 m2. Aumenta con- | racionalizar el espacio en fabrica.
siderablemente la disponibilidad de
aporte y también su productividad.
*2055 INFRA 0.035" 0.9 Carrete con Alambre solido para proceso GMAW, | Trabaja eficientemente con transferencia por
WELDING WIRE 0.045" 1.1 15 kg. ventaja alta productividad, se utiliza con | corto circuito, se utiliza en carrocerias, industria
ER 70S-3 gas de proteccion, mezclas o CO,. Se | automotriz, metalmecanica, etc. Libre de defec-
AWS A5.18 obtienen propiedades mecaénicas igual a | tos y gran calidad radiografica.

un bajo hidrégeno.

Contamos con el Domo Kit para Infrapack; consulte la seccién de varios, en este catalogo.

Electrodos para aceros de baja aleacion

v wawaw SO DADURAS
P e /S /4

s s v ESPECINLES

** Encarretado hilo - hilo.

CODIGO

NOMBRE COMERCIAL
CLASIFICACION AWS

DIAMETRO
PULGADAS-MILIMETROS

LONG.

PRESENTACION

CARACTERISTICAS

USOS Y APLICACIONES

2218
2219

INFRA 918-B3
E 9018 B3

1/8" 3.2
5/32" 4

14"
14"

Caja con 20 Kg
(4 bolsas de 5 kg c/u)

Alta resistencia a la traccién y calidad
radiogréafica. Su composicion quimica
y bajo contenido de hidrégeno per-
miten aplicarlo con mayor seguridad y
confianza en diversos tipos de acero.
Utilizar C.D. P.I.

Soldadura de aceros de baja aleacion.
Fundiciones de forja, calderas de mediana
aleacion y tuberias de Cromo-Molibdeno.
Temperatura de servicio de hasta 600 °C.

6195

AW 90
E 9016 B3

1/8" 3.2

14"

Bote de plastico
con bolsa de 5 kg

Arco suave y estable poco chisporro-
teo, mediana penetracion, escoria de
facil desprendimiento, aleado con
Cromo-Molibdeno. Calidad radiogra-
fica. Utilizar C.D. P.l. o C.A.

Mantenimiento de fluxes, espejosy
cuerpos de calderas. Construccién de
implementos agricolas y tuberias de alta
presion. En la industria eléctrica, petrolera,
petroquimica y agroindustrial.
Temperatura de servicio de hasta 600 °C.

*6142

AW 641
E 8018 B2

1/8" 3.2

14"

Bote de plastico
con bolsa de 5 kg

Electrodo al Cr/Mo para piezas y
equipos sometidos a grandes esfuer-
zos y por su bajo contenido de
hidrégeno ideal en piezas suscepti-
bles al agrietamiento.

Dentro de los sectores metal mecanico,
calderas e intercambiables de calor hasta
500 °C, petrolera en tuberias de mediana y
alta presién, en la construccion en piezas
sujetas a altos esfuerzos mecanicos, apli-
cable con CA (corriente alterna) y CD
(corriente directa) PI (polaridad invertida).

*6768
*6769

AW 642
E 7018 A1

1/8”
5/32” 4

147
147

Caja con 20 Kg
(4 bolsas de 5 kg c/u)

Electrodo de bajo Hidrégeno al medio.
Molibdeno con adiciones de polvo de
hierro para incrementar su rendimien-
to. Recomendado para soldar en todas
posiciones con propiedades mecani-
cas elevadas y adecuado para trabajar
en altas temperaturas (hasta 500°C).

Para la industria cementera en secciones
gruesas y pesadas como muflas y placas
de soporte de hornos. En la industria de la
construccion para estructuras sometidas a
esfuerzos mecénicos severos. En la
industria petrolera en tuberias de conduc-
cién sujetas a presion. En el sector
metalmecénico en gruas, contenedores,
cajas de volteo, carrocerias y maquinaria
de aceros tipo 1030 y 1060.

NOTA: Los electrodos 7018 y 9018 pueden ser soldados con corriente alterna siempre que se cuente con una maquina de voltaje de circuito abierto minimo de 80 volts.
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Alambres tubulares para aceros al carbono (Proceso FCAW)

Material de aporte
para soldadura

CODIGO | NOMBRE COMERCIAL | DJAMETRQO | PRESENTACION CARACTERISTICAS USOS Y APLICACIONES
CLASIFICACION AWS PULG. - MM.
6002 ALAMBRE 0.030" 0.8 Carrete con Alto volumen de depdsito. Toda posicién. | Para alta produccién y capacidad de depdsito. Paileria,
TUBULAR 4.53 kg Permite su aplicacién a la intemperie. | astilleros, maquinaria industrial, construcciones estruc-
2038 E-71T-GS 0.035” 0.9 Carrete con Menos costos combinados el ahorro de | turales, agroindustria y maquinaria de movimientos de
4.53 kg gas, la alta eficiencia y velocidad. | tjgrras.
6657 AWS A5.20 0.030" 0.8 Carrete con | Atmésfera autoprotectora. Utilizar C.D.
6658 FCAW C/GAS 0.035" 0.9 CO.90t7 kg P.D.
. . arrete con
y S/GAS 0.907 kg
SELF SHIELD 4 Alto volumen de deposito. Aplicable sélo | Procesos sin atmoésferas protectoras de gas en aceros
6555 E-70T-4 3/32" 2.4 . en posicion plana u horizontal. Permite su | bajo carbono, en laminas delgadas o gruesas y tubos.
AWS A5.20 Bobinas con | aplicacion a la intemprerie. Menos costos | pjjleria, astilleros, maquinaria industrial, construcciones
Autoprotegido 22.68kg combinados el ahorro de gas, la alta efi- | ostrycturales, agroindustria y maquinaria de movimientos
%fg_cﬁtﬁ'iZ"ﬁ‘g’gﬁ*d};ﬁtm“fem autoprotec- | 4o tierras. Requiere Porta rollo Cédigo: 3362
Para toda posicion. Aplicable con proce- | Alambre tubular ideal para aplicacion en toda posicion
6665 FRONTIARC 711 0.045" 1.1 so FCAW. En pasos multiples en por el proceso FCAW. En construcciones y estructuras
6660 AWS A 5.20 1/16” 1.6 Carrete con cualquier espesor de aceros al Carbono. ' de acero bajo Carbono, como barcos, puentes, vasijas,
FCAW E-71 T-1 20 kg Muy buena soldabilidad y apariencia; maquinaria y edificios. Con protecciéon de mezclas
suelda en posicién vertical ascendente.  Argén-CO, 6 CO,. Alta resistencia mecanica, ductilidad,
Facil aplicacion practicamente sin | resistencia a grietas y acabado final.
salpicaduras y minima escoria.
Para toda posicion y vertical ascendente. = Alambre tubular ideal para aplicaciéon en vertical ascen-
6860 TUBULAR WIRE | 0.045" 1.1 Carrete con Aplicable con proceso FCAW. En pasos | dente por el proceso FCAW. En construcciones y estruc-
E-71 T-1 1/16” 1.6 14.968 kg multiples en cualquier espesor de aceros | turas de acero bajo Carbono, como barcos, puentes,
6865 AWS A 5.20 al Carbono. Muy buena soldabilidad y | vasijas, maquinaria y edificios. Con proteccién de mez-
apariencia. F&cil aplicacion practica- | clas Argén-CO, 6 CO,. Alta resistencia mecanica, ductil-
mente sin salpicaduras y minima escoria. | idad, resistencia a grietas y acabado final.

Electrodos revestidos para aceros inoxidables

A // A4

v wawaw SO DADURAS
P73

s s vy ESPECINLES

CODIGO | NOMBRE COMERCIAL DIAMETRO PRESENTACION CARACTERISTICAS USOS Y APLICACIONES
CLASIFICACION AWS PULG. - MM. LONG.

6236 AW IL 3/32" 24 12" | *Bote de plastico | Buena resistencia a la corrosion intergra- | Para aceros inoxidables tipos 302, 308,

6230 1/8" 3.2 14" con bolsa de 5 Kg nular, obteniendo una zona afectada por el | 304 y grado " L". Industrias alimentaria, viti-

6245 E 308L-16 5/32" 4 14" calor (ZAC) muy reducida, minima preci- | vinicola, siderirgica y agitadores.
pitacion de carburos. Facil encendido, | Aplicaciones generales, estructuras de
reencendido y remocion de escoria. Deja | acero inoxidable 304. Utilizado también
un cordon liso y fino, sin socavacion. | para inoxidables de la serie 200.
Utilizar C.A./ C.D. P.l.

6226 AW | MoL 3/32" 2.4 12" | Bote de plastico | Mayor resistencia a la corrosion activa | Para aceros inoxidables tipos 316, 321 y

6215 E 316L-16 1/8" 3.2 14" con bolsa de 5 Kg = por su contenido de Molibdeno. Soporta | 316L. Partes de turbinas, quemadores,

*6216 5/32" 4 14" temperaturas mayores de trabajo sin | evaporadores y camaras de combustion.
cambio en su estructura cristalina. | En la industria quimica, petroquimica,
Utilizar C.A./ C.D. P.I. papelera y paileria especializada.

6385 INOX WELD 309 1/8" 3.2 14" | sBote de plastico | Facil encendido, reencendido y minimo | Para uniones y revestimientos en aceros

*6395 E 309-16 5/32" 4 14" | con bolsa de 5 Kg | chisporroteo. Deja cordones de aparien- | disimiles 25/20 Cr Ni. Une los aceros tipo
cia lisa y fina sin socavacién. Resiste 405,420y 430. En la industria cementera,
temperaturas de trabajo hasta 900°C. de fertilizantes, fabricacion de hornos,
Utilizar C.A/ C.D. P.l. vélvulas y reparaciones en general.

*6256 AW IT 3/32" 2.4 12" *Bote de plastico | Facil encendido y reencendido, minimo | Para piezas que vayan a estar sometidas a

6265 E 310-16 1/8" 3.2 14" | con bolsa de 5 Kg | salpique. Deja cordones de apariencia | desgastes por corrosion producidos por

6140 : 5/32" 4 14" lisa y fino acabado sin socavacién.  altas temperaturas. Fabricacion de valvu-
Resiste temperaturas de trabajo hasta |2, catalizadores, intercambiadores de
1200°C. Utilizar C.A. / C.D. P.I. ca_lor y_reactoreg _En la industria petrolera,

alimenticia y quimica.

6156 AW 880 3/32" 2.4 12" | *Bote de plastico | Facilita la liga con varios tipos de acero, | Liga universal entre aceros inoxidables y

6165 TIPO E 312-16 1/8" 3.2 14" con bolsa de 5 Kg alta resistencia mecdnica y resistencia a | aceros al carbono, incluyendo los de me-

6175 5/32" 4 14" la corrosién. Utiliza C.A/C.D. P.. diana y baja aleacion. Para cualquier

*6185 3/16" 48 14" Temperatura de servicio hasta 450°C. industria que repare piezas automotrices,

’ engranes, flechas, muelles y matrices.
*6144 AW 317 LC 3/32" 2.4 12" | *Bote de plastico | Electrodo de facil aplicacién, alta Se utiliza en soldaduras de unién en
E 317 L-16 con bolsa de 5 Kg | resistencia a la oxidacion, a la corrosién | aceros inoxidables al bajo carbono de los
severa en medios &cidos y por su con- | tipos Cr(20), Ni(13), Mo(3) para soldar
tenido de Mo en ambientes que originan | aceros resistentes al ataque de productos
grietas y corrosion por picaduras en ser- | quimicos y de los tipos 316 y 317, aplicable
vicio. con CA (corriente alterna) y CD (corriente
directa), Pl (polaridad invertida).
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Electrodos revestidos para aceros inoxidables

Material de aporte
para soldadura

CODIGO

NOMBRE COMERCIAL
CLASIFICACION AWS

DIAMETRO

PULG. - MM.

LONG.

PRESENTACION

CARACTERISTICAS

USOS Y APLICACIONES

*6129

AW 68
E 347-16

1/8" 3.2

147

Bote de
plastico de 5 kg

La presencia de columbio en este electrodo
actia como estabilizador, reduciendo la
posibilidad de precipitacién inter granular
de carburos de cromo lo que trae como
ventaja el aumento en la resistencia a la
corrosién inter granular

Este electrodo se aplica para soldar aleaciones
de cromo-niquel en equipos que involucren alta
temperatura de servicio en donde el desarrollo
de ferrita alta no es deseable. C.A./ C.D. P.I.

*6137
*6133

AW 308
E 308 H-16

3/32"
1/8"

2.4
3.2

12"
147

Bote de
plastico de 5 kg

Este electrodo tiene composiciéon nominal
de 19% Cr, 10% Ni con un contenido de
carbon entre 0.04 — 0.08%, lo que le per-
mite tener valores mas altos de RT.

Este electrodo se utiliza para soldar metal base
de acero inoxidable tipo 304 H, 308 H.
Utilize C.A/ C.D. P.I.

*6141

AW 316
E 316 H-16

3/32" 2.4

12"

Bote de
plastico de 5 kg

Este electrodo tiene composiciéon nominal
de 18.5% Cr, 12.5% Ni, 2.5% Mo y carbén
controlado entre 0.04 y 0.08, la presencia
de molibdeno incrementa la resistencia al
deslizamiento a temperatura alta.

Este electrodo se utiliza para soldar aleaciones
con una composicion en el metal base tipo 316H,
tambien se aplican en aceros chapeados de la
misma composicién quimica. C.A. / C.D. P.I.

*6026
*6027

AW 653
E 309 Mo-16

3/32"
1/8"

2.4
3.2

12"
147

Bote de
plastico de 5 kg

Electrodo de acero inoxidable con un con-
tenido importante de molibdeno para aceros
de alta resistencia a la oxidacién y la co-
rrosién. Facil aplicacion, rapido encendido y
reencendido de arco dejando depdsitos de
muy buena apariencia con remocion de esco-
ria sumamente facil. utilizar CDPI o CA.

Utilizado como unién entre piezas de composicion
quimica similares o disimiles; como anclaje adecua-
do con aceros inoxidables de analisis desconoci-
dos. Su contenido de molibdeno le permite
emplearse como soldadura de aceros enchapados
tipo 316 o bien, para el recubrimiento de aceros al
carbono en los que se busque aumentar la resisten-
cia a la oxidacién. Para la fabricacién y reparacion
de moldes, dados, matrices y piezas que requieran
recubrirse y protegerse de la corrosién y donde se
deseen obtener dopésitos con dureza intermedia.

*6028
*6029

AW 6824Cb
E 309Nb-16

3/32"
1/8"

2.4
3.2

12"
147

Bote de
plastico de 5 kg

Electrodo de acero inoxidable estabilizado
con Columbio y contenido de carbono con-
trolado para aceros de alta resistencia a la
oxidacion y corrosién, aun en altas tempe-
raturas, de facil aplicacién. Utilizar CDPI o
CA.

Particularmente utilizado como liga entre materiales
de acero inoxidable con aceros disimiles.

Varillas para proceso GTAW (Acero

inoxidable)

6083 TIG WELD 308L 1/16” 1.6 36" Empaque En laminas delgadas se controla eficiente- | Buena liga en soldadura de aceros inoxidables
6084 ER 308L 3/32" 2.4 36" con 4.536 Kg mente la entrada de calor evitando dafio | tipo 302, 304 y 308. Para piezas donde existe
: metalurgico y corrosién. Utilizar C.D. P.D. corrosién activa por sustancias organicas, reac-
tivos y fermentos.
*6086 TIG WELD 309L  3/32" 2.4 36" Empaque Varilla calibrada desnuda y limpia, ideal Para reconstruccion de partes de maquinas
para la corrosién, activa a bajas tempe-  sometidas a corrosién y temperaturas, como
ER 309L con 4.536 Kg raturas, resistencia a la precipitacion y co- | turbinas, compresoras, molinos, tuberias, tan-
rrosién. Intergranular aun en metales di- | ques de proceso e intercambiadores de calor.
similes. Utilizar C.D. P.D.
6087 TIG WELD 316L  1/16" 1.6 36" Empaque Resistente a la corrosién activa por su con- | Para trabajos de soldadura en unién y reves-
6089 ER 316L 3/32" 2.4 36" con 4.536 Kg tenido de Molibdeno. Soporta temperaturas | timiento. Fabricacién de reactores, intercam-
6088 1/8" 3.2 36" : de trabajo mayores sin cambio en su estruc- | biadores de calor, tuberias, digestores y reci-
: tura cristalina. Utilizar C.D. P.D. pientes. Alta y baja presién en aceros inoxi-
dables 316, 318, 319 y grados L.

* Sobre pedido
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Alambres para aceros inoxidables sélidos (Proceso GMAW)
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Material de aporte
para soldadura

NOMBRE COMERCIAL DIAMETRO PRESENTACION CARACTERISTICAS USOS Y APLICACIONES
CODIGO CLASIFICACION AWS PULG. - MM.
6071 MIG WELD 308L 0.035" 0.9 Carrete con Carretes con orificio central estandarizado. Su | Proceso MIG para fabricacién de alta produccion en
*6078 ER 308L 0.045" 1.1 14.968 kg encarretado es limpio y perfectamente calibrado | aceros inoxidables similares de cualquier espesor. En la
conforme a normas. Utilizar C.D. P.I. industria alimenticia, petroquimica y destilacion.
6073 MIG WELD 308LSi 0.035" 0.9 Carrete con Encarretado hilo-hilo, tiene una clasificacion | Soldadura de espesores 1/8" (3.2 mm) y mayores.
*6072 ER 308LSi " 14.968 kg igual al 308L excepto por su alto contenido de | Espesores delgados, pueden ser soldados usando una
0.045 1.1 silicio, con el que se mejora la aplicacién del | placa de cobre como respaldo.
depésito, logrando cordones mas limpios, mayor | Fabricacién de alta produccién de aceros inoxidables
velocidad de aplicacién. R.T.: 75 000 Ib/pulg2 similares. Industria alimentaria, petroquimica, desti-
Elongacion: 35% Utilizar: CD Pl Gases de | lacion.
proteccion: mezclas Argén - Oxigeno, Argén- | Soldadura de metales similares como:
CO,, Argén- CO,- Hidrégeno, Argon, A.P. AISI-301, 302, 304, 304L, 305, 308, 308L y 347.
*6077 MIG WELD 309L 0.035" 0.9 Carrete con Carretes con orificio central estandarizado. Su | Proceso MIG para fabricacién de alta produccién en
*6079 ER 309L 0.045" 1.1 14.968 kg encarretado es limpio y perfectamente calibrado | aceros ippxidables similares de cualquier espesor. Para
conforme a normas. Utilizar C.D. P.I. fabricacion de autopartes. Liga universal entre inoxi-
dables de analisis desconocidos.
*6074 MIG WELD 0.035" 0.9 Carrete con Encarretado hilo-hilo, tiene una clasificacion | Soldadura de espesores 1/8" (3.2 mm) y mayores.
*6076 309LSi . 0.045" 11 14.968 kg igIL_Ja_I al SOQLI excepto por su a}lto ccl)_mer?ildo (;jel Elspesgres (;elgados, puedeig ser soldados usando una
ER 309LSi silicio, con el que se mejora la aplicacion del | placa de cobre como respaldo. o
deposito, logrando cordones mas limpios, mayor | Fabricacién de alta produccién de aceros inoxidables
velocidad de aplicacién. R.T.: 75 000 Ib/pulg? | similares. Industria alimentaria, petroquimica, desti-
Elongacién: 30% Utilizar: CD Pl Gases de | lacion.
proteccion: mezclas Argén - Oxigeno, Argén- | Soldadura de metales diferentes tales como aceros
CO,, Argén- CO,- Hidrégeno, Argén, A.P. suaves con acero inoxidable.
*6080 MIG WELD 316L 0.045" 1.1 Carrete con Depédsitos con poca salpicadura, corddn liso y | Proceso MIG para fabricacién de alta produccién en
ER 316L 14.968 kg plano. encarretado limpio y perfectamente cali- | aceros inoxidables tipo 316, 316L, 317 y 319 con
brado conforme a normas. Utilizar C.D. P.I. atmoésfera de gas. En la industria alimentaria, quimica,
farmacéutica y fertilizantes.
*6081 MIG WELD 0.035" 0.9 Carrete con Encarretado hilo-hilo, tiene una clasificacion | Soldadura de espesores 1/8" (3.2 mm) y mayores.
316 LSi 14.968 kg igual al 316L excepto por su alto contenido de | Espesores delgados, pueden ser soldados usando una
ER 316LSi silicio, con el que se mejora la aplicacion del | placa de cobre como respaldo.Fabricacién de alta pro-
Sslid depdsito, logrando cordones mas limpios, meznyor duccidén de aceros inoxidables similares.
olido velocidad ’de. apllgamor].. R-T-5 75 000 Ib/pulg Industria alimentaria, petroquimica, destilacién.
E:g;‘gcac‘;g’n"_' rr?gzﬁlagtll\"rz;c;ﬁ P%x:?gler?:szrsgéﬁ Soldadura de aceros inoxidables similares, aceros de
CO,, Argén- CO,- Hidrégeno, Argon, AP baja aleacion con aceros inoxidables austeniticos.

Electrodos para Hierros colados

NOMBRE COMERCIAL DIAMETRO
CODIGO | CLASIFICACION AWS PULGADAS-MILIMETROS | LONG. | PRESENTACION CARACTERISTICAS USOS Y APLICACIONES
6506 NILOX 3/32" 2.4 12" Bote de plastico | Utiliza un minimo de amperaje de trabajo, = Para soldar hierros colados (Gris, maleable
6510 E Ni-ClI 1/8" 3.2 14" con bolsa sin porosidad ni socavaciones. Su gran | y nodular). Maquinable para acabados de
*6515 5/32" 4 14" de 5 Kg elongacion permite absorber las tensiones | precisién. En la industria automotriz, fundi-
residuales que quedan en el interior de la | doras y areas de mantenimiento.
pieza. Utilizar C.A. / C.D. P.D.
6340 FERRONILOX 1/8" 3.2 14" Bote de plastico | Coeficiente de expansion menor, mayor | Para unir hierro colado, gris, maleable y
*6345 60 5/32" 4 14" con bolsa resistencia y ductibilidad, menor tenden- | nodular. Reparacién de motores, cuerpos o
E NiFe-ClI de 5 Kg cia a fracturar. Depdsito 60% Ni. Se puede | impulsores de bombas, cajas de engranes,
combinar con NILOX o AW 127 en | coronas, levas, dientes desgastados de
uniones criticas, como material antifric- | engranes, maza cafera, vélvulas y car-
cional. Utilizar C.A. / C.D. P.l. cazas. Maquinable.
6040 ARC WELD 127 | 1/8" 3.2 14" Bote de plastico | No maquinable. Utilizar C.A. / C.D. P.l. | Para soldar hierro colado maleable y nodu-
E St con bolsa Sella las paredes del bisel, permitiendo | lar. Ideal para usarse como aporte de mate-
de 5 Kg uniones libres de poros en hierros cola- | rial sano en fundiciones viejas, requemadas
dos. o extremadamente sucias y contaminadas.

Electrodo y varilla de aporte para Niquel y sus aleaciones

*6645

TIG 606
ER NiCr-3
Varilla desnuda

3/32" 24

36”

Tubo de cartén
con 4.53 Kg

De fabricacién y aleaciéon para metal
inconel y gran facilidad de liga con todas
las aleaciones de Niquel, inoxidables y
aceros al carbon. En general soporta altas
temperaturas con procesos TIG.

Fabricacion de intercambiadores, reactores,
bombas y vélvulas industriales. En la indus-
tria quimica, petroquimica, alimenticia,
papelera y laboratorios. Adecuado como
blindaje.

www.infra.com.mx
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Electrodo Herramienta

Material de aporte
para soldadura

6325
6330

CUT WELD

1/8"
5/32"

3.2
4

14"
147

Caja con
15 kg
(3 bolsas de
5 kg c/u)

Arco de alta potencia calorifica, rapido
desprendimiento de particulas que per-
miten fundir y separar limpiamente el
material de la zona de corte, permitiendo
una ranura limpia de impurezas. Utilizar
C.A./C.D.PIL 6 PD.

Cualquier industria que requiera cortar, bise-
lar, achaflanar y ranurar. Todo tipo de aceros
de estructura ferritica o austenitica, asi
como acero fundido, hierro colado y todos
los metales no ferrosos.

Electrodos, microalambre y varillas de aporte para Aluminio y sus aleaciones

6043 AW 2201 1/8" 3.2 14" Bote de 3 kg Buena soldabilidad, encendido y reen-  Para uniones y revestimientos en alea-
6060 E 4043 5/32" 4 14" cendido rapido, poco salpique, remo- | ciones y fundicién de los tipos Al-Si.
.. - cion de Oxidos, caracteristicas de | Paileria en aluminio, estructuras arqui-
Aluminio al Silicio uniones sobresalientes. Puede apli- | tectdnicas, fabricacion y reparacién de
carse con soplete, utilizando una flama | moldes, correccién de defectos de fundi-
Electrodo revestido ligeramente  carburante.  Buenas | cion, tanques y recipientes para la
propiedades de liga y fluidez capilar. | industria papelera y aceitera.
Utilizar C.D. P.I.
6710 TIG 4043 3/32" 2.4 36" Caja de Alta fluidez del metal de aporte y faci- | Proceso TIG/TAG. Construccién de
ER 4043 1/8" 3.2 36" 4.536 Kg lidad de liga con varias aleaciones | tuberias, valvulas, coples y conexiones,
6715 T . . comunes. Utilizar C.A. A.F. continua. intercambiadores de calor, comestibles,
Aluminio al Silicio lacteos y citricos.
*6760 MIG AW 4043 3/64" 1.2 Carrete con Produccién a alta velocidad, perfecta  Proceso MIG/MAG. Construccion de
ER 4043 7.257 kg calibracién, encarretado hilo a hilo, | tuberias, valvulas, coples y conexiones.
. _— limpieza, facilidad de liga con alea- Papelera, paileria Aluminio, estructuras
Aluminio al Silicio ciones comerciales, gas Argén A.P. o | ormamentales y artisticas, automotriz,
6464 MIG AW 4043 0.035" 09 c t mezcla Infra Alumixx. Utilizar C.D. P.I. | hulera y fundidora.
. . arrete con
ER 4043 0.453 Kg
Aluminio al Silicio
6765 MIG AW 5356 0.035" 0.9 Carrete con Se puede anodizar después de aplica- | Proceso MIG/MAG. Construccion de
6 ER 5356 3/64" 1.2 7.257 kg da la soldadura. Liga facilmente con | tanques, tuberias, muebles, cabezas y
775 T Aluminios al Manganeso. Utilizar C.D. | cubiertas de motor, motores espirales,
Alumm'O.al P.l. impulsores de bombas, valvulas y
Magnesio piezas ornamentales.
Fundentes
NOMBRE COMERCIAL
CODIGO | CLASIFICACION AWS | PRESENTACION CARACTERISTICAS USOS Y APLICACIONES
6360 | FLUX WELD 246 @ Bote con 200 g | Especial para soldaduras de Bronce y Cobre con proce- | En la industria eléctrica, maquinas-herramienta, arte-
Bronce so oxiacetilénico. Efectiva labor de limpieza para facilitar | sanal, refrigeracion y lineas de conduccion.
el flujo capilar a bajas temperaturas.
6365 FLUX WELD 800 | Bote con 350 g Espgc'iall para soldadura§ Qe plata con proceso oxi- | En la industria eléctrica, maquinas-herramienta, arte-
Plata ?cetlllenlco. De alta capilaridad y efectiva accién de sanal, refrigeracion, lineas de conduccion, etc.
impieza.

Electrodos y varillas de aporte para Cobre y sus aleaciones

6275
*6285

BRONSOMATIC A
E CuAl-A2
Electrodo revestido

1/8"
5/32"

3.2
4

14"
14"

Bote de plastico
con bolsa
de 5 Kg

Electrodo de Bronce aluminico.
Deja cordones finos con arco corto,
facilidad de liga con hierros colados
y aceros. Utilizar C.D. P.I. Usado en
posicién plana.

Para unir y revestir bronces similares
en alambiques, evaporadores, inter-
cambiadores de calor, chumaceras y
engranajes. En la industria alcoholera,
perfumeria, fabricas de explosivos,
azucarera, cervecera y laboratorios
farmacéuticos.

* Sobre pedido




Electrodos y varillas de aporte para Cobre y sus aleaciones
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Material de aporte
para soldadura

NOMBRE COMERCIAL DIAMETRO
CODIGO CLASIFICACION AWS PULGADAS-MILIMETROS | LONG. PRESENTACION CARACTERISTICAS USOS Y APLICACIONES
6295 BRONSOMATIC B | 1/8" 3.2 14" Bote de plastico Electrodo de Bronce al estafio. | Para soldadura de union de Cobre
E CuSn-A con bolsa de 5 Kg | Capacidad antifriccién, realiza | y aleaciones de Cobre, Bronces
Electrodo revestido cordones finos con arco corto. | fosforados y aleaciones al
Facilidad de liga con aceros y | Estafio, chumaceras, bujes, fle-
hierros colados. En espesores | chas, engranajes, reductores de
mayores de 1/4" precalentar a | velocidad, tuberia y paileria. En la
250°C min. utilizar C.D. P.I. industria alcoholera, perfumeria,
azucarera, cervecera y farmacéu-
tica.
*6030 AP SiL-O 3/32" 2.4 36" Caja con 15 Kg Aplicable con procesos oxi- Adecuado para la unién de lami-
*6045 Varilla desnuda 1/8" 3.2 acetilénico y oxigas. nas o tubos de Cobre a Cobre, o
BCuP-2 No requiere fundente, solo | Cobre a Latén, Bronces en sol-
limpieza en las partes a soldar.  dadura de cables eléctricos y tele-
Aleacion con muy bajo punto | fénicos, embobinados y co-
de fusién. Flama neutra. nexiones eléctricas, refrigeracion,
y aire acondicionado. En la indus-
tria artesanal, alimenticia, per-
fumeria, vinicola y alcoholera.
6705 LOW FUMING 3/32" 2.4 36" Empaque con Alta resistencia mecdanica, Para reparaciones en general, asi
6735 BRONCE RF 1/8" 3.2 36" 5Kg hasta 65,000 Lbs/pulg2, flujo como para trabajos de recu-
Varilla revestida de capilar, para alta produccién,  peracién y ensamblado, siempre
fundente facilidad de liga con cualquier | que pueda usarse el Bronce. En
RB CuZn-C metal ferroso, fundiciones y torneria, artesania, construccién
aceros templados y endureci- | de bicicletas, muebles metalicos y
dos. Flama neutra. talleres de reparacion automotriz.
5107 LOW FUMING 3/32" 2.4 36" Empaque con Alta resistencia mecanica,  Para reparaciones en general, asi
5105 BRONCE D 1/8" 3.2 36" 10 kg. hasta 65,000 Lbs/pulg2, flujo como para trabajos de recu-
5109 Varilla desnuda 5/32" 4 36” capilar, para alta produccién, | peracién y ensamblado, siempre
RB CuZn-C Usar fundente facilidad de liga con cualquier | que pueda usarse el Bronce. En
Flux Weld 246 metal ferroso, fundiciones y | torneria, artesania, construccion
aceros templados y endureci- | de bicicletas, muebles metalicos y
dos. Flama neutra mas fun- | talleres de reparacién automotriz.
dente.
*6485 MIG SILICON 0.035" Carrete con Alta productividad para traba- | Adecuado para la soldadura de
BRONZE 13.60 Kg jos en serie en lamina galva- | cobre al Silicio o Cobre al Zinc, o
Microalambre sdlido nizada o en uniones Yy estos metales base entre si.
CuSi-A recubrimientos  bronce  a | Lamina galvanizada o aluminiza-
bronce. Gas de protecciéon da. En la industria automotriz,
Argén A.P.,, Infra Alumixx mez- | azucarera, quimica y petroquimi-
cla. ca, moldes y materiales de estam-
pado y embutido.
Varilla de aporte para Plata y sus aleaciones
NOMBRE COMERCIAL DIAMETRO
CODIGO CLASIFICACION AWS PULGADAS-MILIMETROS | LONG. = PRESENTACION CARACTERISTICAS USOS Y APLICACIONES
6520 OXIWELD 600 1/16" 1.6 18" A granel Aleacion de liga universal para | Unién de metales diferentes,
BAg-2a produccién y mantenimiento; | incluyendo carburos de Tungsteno o
Usar fundente iguala el color del latén. Altos @ Vanadio, aceros aleados y aceros
Plata 30% flux weld 800 valores mecanicos y muy buena | inoxidables. Para la fabricacion de
. apariencia y flujo capilar. piezas ornamentales y muebles
Varilla desnuda metdlicos. En la industria de refri-
geracion, mantenimiento y arquitec-
ténica.
6528 OXIWELD 800 1/16" 1.6 18” A granel Altas propiedades mecanicas,  Unién de aceros con materiales de

BAg-1

Plata 45%
Varilla desnuda

Usar fundente
flux weld 800

magnifica conductividad térmica
y eléctrica. Combinada con el
fundente Flux Weld 800 fluye
con gran facilidad a temperatura
muy baja, "bafiando" espacios
capilares.

estructura fina, como el Carburo de
Tungsteno, en herramientas. Ideal
para produccién en hornos y con
sopletes 0 mantenimiento en la
industria eléctrica. En las industrias
naval, destilerias, aserraderos, mar-
molera y refrigeracion.

www.infra.com.mx
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Material de aporte
para soldadura

Electrodo para reconstruccion y recubrimiento duro

DIAMETRO
CODIGO NOMBRE COMERCIAL | PULGADAS-MILIMETROS | LONG. | PRESENTACION CARACTERISTICAS USOS Y APLICACIONES
6005 CONOMANG 5/32" 4 14" | Bote de plastico | Econdmico y de facil aplicacion en cor- En la reconstruccion de maquinaria y moli-
6000 Alto Manganeso 3/16" 4.8 14" de 5 kg dones mlltiples sin agrietamiento. Altas nos de trituracién, en aceros de alto
propiedades mecanicas. Endurece al Manganeso. En las industrias cementera,
impacto. Dureza al depdsito de 90-92 azucarera y minera.
HRB. Utilizar C.A./ C.D. P.I.
6331 NIQMANG 1/8” 3.2 14" Bote de plastico | Electrodo austenitico para soldadura de Para soldadura de unién y de revestimien-
*6332 Alto Manganeso 5/32" 4 14" de 5 kg unién y revestimiento duro en aceros alto to. Tipo Inoxidable para reconstruccion de
Niquel Manganeso, aleados, inoxidables, etc. piezas de tractor, buldézer, palas mecani-
Puede usarse como capa intermedia cas. Como colchén intermedio en recubri-
para revestimientos que trabajen a| mientos duros, maquinaria de procesos ali-
abrasion y alto impacto. Para reconstruc- menticios, molinos de granos, donde existe
cién en multiples capas. Se endurece al impacto fuerte y abrasién moderada. Para
impacto, facil aplicacién. Dureza: 88-90 unir planchas de acero alto Manganeso y
HRB al depositarse. Utilizar C.D. P.l. alto Carbono.
6010 DURWELD 122-1 |5/32" 4 14" | Bote de plastico Facil aplicacion y alto rendimiento, sopor-  Reparacion de ruedas de gruas viajeras, za-
Build-up de 5 kg ta cualquier numero de capas sin riesgo| patas, catarinas y ruedas guia. En la indus-
de desprendimiento a altos impactos. tria cementera, azucarera y minera.
Dureza de 30 a 35 HRC. Utilizar C.A. /
C.D. Pl
6015 DURMATIC H 10 1/8" 32 14" Resistencia a la alta abrasion y mediano | Recubrimiento de piezas de maquinaria
6020  Carburos de cromo | 5/32" 4 14" | Bote de plastico |impacto en aceros fundidos y aceros al pesada que trabaja en movimiento de mate-
6021 3/16" 48 14" de 5kg Manganeso. Dureza de 54-56 HRC, 3 Q%'r?s dgl/orocz':fngigitt% 3‘3‘:"3('3‘;?:%‘;5&:2 SPJS
c;alpas como méximo. Utilizar C.A. / C.D. siguiente. En la industria cementera, minera,
- azucarera y textil.
6334 DURWELD 6000 1/8” 3.2 14" Bote de Electrodo tipo CrMoVa de dureza media. Para severa abrasion e impactos combina-
*6336 | Carburo de Cromo 3/16” 4.8 14" plastico Util para revestimientos que deban dos; en canjilones, minas, mueve tierras
de 5 kg soportar alta abrasién y alto impacto, (como buldézer, alas y excavadoras). En
como minerales y arenas. Arco estable y cordones gruesos y como revestimiento
facil aplicacion. Soporta hasta tres final. En trituradoras, molinos, filos de
cordones sobrepuestos minimo transportadoras de mineral y maquinaria
agrietamiento. Dureza al depdsito: 44 a | agricola.
52 HRC. Utilizar C.D. P. I.
6339 DURWELD 6300 5/32" 4 14" Bote de Depésitos antiabrasivos expuestos al des- Recuperacion y proteccion de piezas suje-
Carburo de Cromo plastico de glagata?opror:?anci:%urlr%z _2?]fasivrzsé F;?Sdi:t:gste tas al desgaste combinado por abrasion,
Tungsteno 5 kg y Ion. Dureza a I friccién y corrosion severas. En la industria
yHng tF(’)I de 52-60 HRC, 2 capas. Utilizar C.D. ;omentera, minera, azucarera y textil.
6576 THERMALLOY 1/8" 3.2 14" Bote de Alta resistencia al impacto combinado Revestimiento de partes de maquinaria
*6577 400 5/32" 4 14" plastico de |con calor y friccion. Dureza al depdsito sometidas a esfuerzos de impacto, roce y
Ni-Mo 5 kg de 93-96 HRB. Utilizar C.A./ C.D. P.l.  presién. Recomendado para reconstruir
dados y matrices, rodillos de laminacién y
cuchillas de corte. En la industria de la
fundicion y acererias.
*6011 AW 61 5/32" 4 14" Bote de Electrodo para revestimientos duros Maquinaria de trituracion, movimiento de
*6012 1/8” 3.2 14" plastico de  sobre piezas nuevas o gastadas someti- tierra y roca. Para uso de mezcladoras de
5 kg das a severa abrasion, presién y modera- arena o materiales abrasivos, gusanos,
do impacto. Utilizar CD PI. Dureza de 55- dientes, excavadoras, levas, flechas y
60 HRC. superficies de guias de deslizamiento y tem-
peraturas hasta 200°C
*6013 AW 670 5/32” 4 14" Bote de Electrodo para revestimiento duros sobre En piezas de industria minera y cementera
*6014 3/16” 4.8 14" plastico de |piezas nuevas o gastadas sometidas a tales como poleas de cable, rodillos, piezas
5 kg esfuerzos combinados de presion, con superficies expuestas a rodamientos,
abrasiéon e impacto. Utilizar CD PI. cadenas de orugas, orillas de ruedas, moli-
Dureza de 50-55 HRC. nos de rodillos, componentes de dragas,etc.
*6022 AW 620 5/32” 4 14" Bote de Electrodo para rervestimientos duros Para la reconstruccion de piezas de trac-
*6023 3/16’ 4.8 14" plastico de |sobre piezas nuevas o gastadas someti- tores de palas, catarinas, rodillos, ruedas
5 kg das a abrasion e impacto con temperat- guia, engranes de molinos de bolas y carros
uras de hasta 350°C. Utilizar CD Pl o CA. mineros, reconstruccién de engranes de
Dureza de 50-55 HRC. molinos caferos, hornos rotatorios, cre-
malleras, etc.
*6024 AW 718S 1/8” 3.2 14" caja con 20kg Electrodo para blindaje de maza de Depdsito utilizado en los laterales de los
*5025 5/32” 4 14" (4 bolsas de molienda en la indsutria cafiera con ele-/dientes de la maza cafera, ya sea detenida
5kg c/u) mentos que forman un depdsito de alta y/o en movimiento (4-6 r.p.m.). Su acabado
resistencia a la abrasién y corrosién en|es rugoso, el cual permite un mejor arrastre
medios humedos en forma de glébulos/de cafia y mayor productividad.
pequefios. Utilizar CD PI. Dureza de 54-
57 HRC.
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Material de aporte
para soldadura

CODIGO

NOMBRE COMERCIAL

DIAMETRO
PULGADAS-MILIMETROS

LONG.

PRESENTACION

CARACTERISTICAS

USOS Y APLICACIONES

*6436

MAZABLIN 99
Carburo de Cromo

5/32" 4

18"

Caja con 20 Kg
(4 bolsas de
5 kg c/u)

No requiere una limpieza extrema,
proporciona una transferencia glo-
bular y puede aplicarse en las
mazas paradas o en movimiento.
Dureza de 53 a 58 HRC. Utilizar
C.A/C.D. Pl

Blindaje de maza de molienda en la industria
azucarera. Contiene elementos que forman
una estructura de alta resistencia a la
abrasion en medios humedos. Adherencia en
los dientes proporcionando una superficie
rugosa, la cual permite mejor arrastre de
cafa.

6375

*6101
*6102
*6103

*6104
*6106

*6108
*6109

*6111
*6112
*6113

*6114
*6116
*6117

*6118
*6119
*6120

*6121
*6122

*6124
*6126
*6127

HARDALLOY 61
Carburo de Cromo
y Vanadio

AW 720
Alto Mn
Adicién Ni

AW 720 A
Alto Manganeso

AW 7200
Alto Manganeso
Austenitico

AW 710
Carburo de cromo

AW 65
Carburo de cromo
Tungsteno y Vanadio

AW 300
Build - up

AW 600
Cr-Mn

AW 621
Cr - Mo

* Sobre pedido
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5/32" 4

1/8” 3.2
5/32” 4
3/16” 4.8

1/8”
5/32” 4

1/8”
5/32” 4

1/8” 3.2
5/32” 4
3/16” 4.8

1/8” 3.2
5/32” 4
3/16” 4.8

1/8” 3.2
5/32” 4
3/16” 4.8

1/8”
5/32” 4

1/8” 3.2
5/32” 4
3/16” 4.8

14"

147

147

147

147

147

147

147

147

Lata con
4.53 Kg

Bote de plastico
de 5 kg

Bote de plastico
de 5 kg

Bote de plastico
de 5 kg

Bote de plastico
de 5 kg

Bote de pléastico
de 5 kg

Bote de plastico
de 5 kg

Bote de plastico
de 5 kg

Bote de plastico
de 5 kg

Resistencia al trabajo y a la alta pre-
sién, moderado impacto y altas tem-
peraturas. Mantiene su dureza hasta
640°C sin cambio. Dureza al depdsi-
to de 62 HRC, 2 capas. Utilizar C.D.
P.l.

Electrodo de revestimiento basico
resistente al impacto y presién. Se
suelda facilmente en posicién plana
y horizontal, el bafo de fusién se
controla sin problemas y la escoria
se elimina facilmente. Dureza al
depdsito de 84 HRB hasta 40 HRC.

Electrodo para aceros al mangane-
so, resistente al impacto, facil de
aplicar en posicion plana y horizon-
tal. Dureza al depdsito 81 HRB
hasta 45 HRC.

Electrodo que produce depdsitos
austeniticos los cuales hacen al
depésito resistente a la fisuracion,
endurece al trabajo (impacto),
recomendado para revestir piezas
sujetas a severo impacto y presion.
Dureza al depésito 88 HRB hasta 39
HRC.

Electrodo que produce depdsitos a
base de carburos de cromo; se uti-
liza donde existe fuerte desgaste por
abrasién, siendo medianamente
resistente al impacto y a la presion:
produce depdsitos entre 55-58
HRC.

Electrodo basico que produce
depdsitos muy resistentes a la alta
abrasion, resistente al calor hasta
500° C , Propiedades de dureza al
trabajo también denominada dureza
en caliente. Dureza 60 — 64 HRC.

Electrodo tipo Build Up, electrodos
con buena magquinabilidad, durezas
38 HRC .

Electrodo basico que produce
depdsitos resistentes a la presion,
temperatura, impacto y abrasion, se
recomiendan como depésitos de
bajo costo de una sola capa.
Durezas de 55 — 58 HRC.

Electrodo recomendado para reves-
tir partes sujetas a fuerte desgaste
por abrasién e impacto, es un elec-
trodo de alto rendimiento. Durezas
de 52-57 HRC.

Proteccién de piezas mecanicas sujetas a
desgaste extremo de abrasion y temperatura
con moderado impacto. En cuchillas de
corte, matrices, molinos y trituradores como
capa final. En la industria cementera, petro-
lera y minera.

El campo de aplicacion es la industria de la
construccién que maneja equipo para
movimiento de tierra. Util en la reconstruc-
cién de piezas gastadas de acero al man-
ganeso, como dientes de dragas y excavado-
ras, cucharones, martillos de molinos, mue-
las y conos de quebradora .CD PI

Se utiliza en equipos para movimiento de tie-
rra, la reconstrucciéon de dientes de dragas y
excavadoras, equipo para la construccion
etc. Utilice CD PI

Su principal campo de aplicacion es la indus-
tria del cemento, equipo pesado que mane-
ja grava , arena y minerales, la aplicacion
debe efectuarse con la temperatura lo mas
baja que se pueda. CD PI

Se utiliza para revestir superficies de guias
de deslizamiento, dientes de excavadora,
cucharones, gusanos transportadores vy
diversas partes de maquinaria. Se debe
depositar con cordones largos, con arco
corto y sin oscilacion. CD PI

Se aplica en piezas de maquinas como
gusanos transportadores, trituradoras, mez-
cladoras, amasadoras etc. CD PI

Se aplica en piezas que requieren de deposi-
tos de mediana dureza y resistente ala com-
presién, como es el caso de poleas, grias
viajeras. CD PI

Su aplicacién es en superficies de rodamien-
to, cilindros de laminacién, molinos de rodi-
llos, gusanos quebradoras. Cuando el mate-
rial sea sensible al agrietamiento, se
recomienda un precalentamiento entre 200 —
250 °C —CD PI

Electrodo recomendado para revestir cade-
nas y zapatas de tractores, palas mecanicas,
reconstruccion de martillos, muelas y rodillos
de quebradoras, en piezas gruesas se
recomienda un precalentamiento para ate-
nuar tensiones internas. CD PI




Tabla general de amperajes

para electrodos revestidos didmetros / amperes

Material de aporte
para soldadura

ACEROS AL CARBONO 24mm (3/32%)  32mm(1/8% | 40mm(5/32%) | 48mm (3/16 )

INFRA10 - S 60 - 80 80 - 120 110 - 160 140 - 190

INFRA 10 - P 75- 115 110 - 155 140 - 185

INFRA 11 50 - 85 80- 125 120 - 165 145 - 190

INFRA 13 VD 55-90 85 - 130 125 - 165 150 - 190

INFRA EXCELARC 55 - 90 90 - 130

INFRA PUNTA NARANJA 55-90 85 - 130 125 - 165

INFRA 724 100 - 150 140 - 190 190 - 230

INFRA 718 70 - 100 90 - 140 130 - 170 160 - 200

ACEROS DE BAJA ALEACION

INFRA 918-B3 70 - 110 90 - 135 125 - 170 165 - 200

AW 90 90 - 130 125 - 165

AW 641 90 - 135 125 - 170

AW 642 95 - 145 130 - 170

ACEROS INOXIDABLES Voltajes y amperajes sugeridos
AW I-L 50 - 75 70 - 100 95 - 130 130 - 180 alambres tubulares (FCAW)

AW I-Mo-L 50 - 80 75- 105 100 - 135 130 - 165

AW I 60-85 80-105 95 - 135 130 - 165 DIAMETRO | CORRIENTE | VOLTAJE
AW 880 50- 75 75- 105 95 - 130 125 - 160 ALAMBRE PILG. | AMPERES Y%
INOX WELD 309 55 - 80 80 - 100 95 - 130 o 130160 Y
AW 68 50 - 80 75- 105 100 - 135 130 - 165 : 160 - 180 o5 28
AW 308 50-75 70 - 100 95 - 130 125 - 160 180 - 200 26 - 29
AW 316 50 - 80 75- 105 100 - 135 130 - 165 200 - 220 27 - 30
AW 317 LC 50 - 75 70 - 100 95 - 130 220 - 240 27-30
AW 653 50 - 80 70 - 105 1/16 200 - 240 25-28
AW 6824Cb 50- 75 70 - 100 240 - 260 25 - 28
HIERROS COLADOS 260 - 280 26-29
NILOX 70 - 90 85 - 105 110 - 140 3/32 300 - 380 26 - 32
FERRONILOX 60 65 - 90 80 - 105 110 - 150

AW 127 70 - 90 80 - 120 110 - 150

ELECTRODO HERRAMIENTA

CUT WELD 150 - 250 200 - 300 220 - 350 Voltajes y amperajes sugeridos
ALUMINIO alambres sélidos proceso GMAW
AW 2201 70 -100 90 - 125

COBRE Y ALEACIONES DIAMETRO v A
BRONSOMATIC A 90 - 130 125 - 165 DE ALAMBRE

BRONSOMATIC B 90 - 130 120 - 165

RECUBRIMIENTOS DUROS 0.023 (0.6) 16-22 120 - 140
CONOMANG 110 - 150 140-175 170 - 200 0.030 (0.8) 16-22 120 - 140
DURWELD 122 -1 140 - 170 0.035 (0.9) 18- 24 160 - 180
DUR MATIC H-10 100 - 140 130 - 180 170 - 210 0.045 (1.1) 20-26 190 - 220
THERMALLOY 400 110 - 140 120 - 170

DUR WELD 6000 90 - 140 120 - 160 150 - 200

DUR WELD 6300 140 - 190 160 - 220

NIQMANG 90 - 130 130 - 180

MAZABLIN 99 120 - 160 150 - 180

AW 720 90 - 130 120 - 160 150 - 190

AW 720 A 100 - 130 120 - 160 150 - 190

AW 7200 90 - 130 120 - 160 145 - 190

AW 710 100 - 140 130 - 170 160 - 200

AW 65 110 - 150 140 - 190 180 - 230

AW 300 90 - 130 140 - 180 160 - 210

AW 600 90 - 140 130 - 180 170 - 210

AW 621 100 - 150 140 - 190 180 - 230

AW 61 100 - 140 130 - 170

AW 670 130 - 170 160 - 200

AW 620 140 - 190 180 - 230

AW 7185 140-190 190 - 240
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Precauciones en el manejo y conservacion de productos EISA

Material de aporte

Material de aporte
para soldadura

CONDICION
CONVENCIONALES  DEHERRO  mones ACEROS INOXIDABLES BRONCE Spopucto
< <b 3
Q olg 8
z 8 EE2
Q a %) 8|z = g_ g
3k <yl 3t g e, 23585
Cuidad . g8 g§$%s§5=§8n55§§gg'§§éF. idad
@ S £ € = =
uidados 8% -235¢| R |283%28282332828%8%33|8¢§C, Fnalida
Estibas 2" arriba del suelo I © 060 0/0 00000000 0 0|0 e e Etarhumedad
Estibas 2" alejadas delapared '@ @ @ @@ ©¢ 6| © (0 0o © 0(0 © ¢ ¢ ¢ 06 06 0 0 @ 0 0 o o Fuitarhumedad
Cama formada por 4 tambos Almacenamiento
adecuado
Cama formada por 8 cajas o 0o 0o 0 0 0 o ° ° ° @ | Aimacenamiento
adecuado
Cama formada por 9 cajas Almacenamiento
adecuado
Cama formada por 10 cajas ° ° o 0o 060606 060606 06 0 0le e @ | Aimacenamiento
adecuado
Estiba maxima 1 cama Almacenamiento
adecuado
Estiba méxima 3 camas ° ° o 06 060606 060606 0 0 0o e @ | Aimacenamiento
adecuado
Estiba méxima 8 camas Almacenamiento
adecuado
Estiba maxima 10 camas o 0o 0 0 0 0 o ° ° ° @ | Almacenamiento
adecuado
Abrir empaque hasta su uso o 060606000 © (060600000 000000 0 0 e e e |FByiarhumedad
Exposicion max. 3 hrs.intemperic | ¢ @ o o © © ® ° ° ° PRIy @ | Evitar humedad
Temperatura de almacenamiento ¢ '@ @ @ ®© @ 6| © |© © © 6|0 © © ¢ o © © @ @ © 0|0 o0 o Fviarhumedad
hasta 60°C (empaques cerrados)
Horneo de secado de 120 a150°C o 0o o PY PR @ | Evitar humedad
1hor. si hay mas de 40% H.R.
Exp. de 2 a 4 hrs. a la intemperie ° e 0o 0 o ° Evitar humedad
Temperatura de mantenimiento ° e 0o 0 o @ | Evitar humedad
de 70°C a 180°C (emp. abierto)
Horneo de secado de 260°C a ° o 0o 0 o ° Evitar humedad
420°C por 1 a 2 horas
Temperatura de mantenimiento o 0606 0606060600 0 @ @ | Evitar humedad
de 65°C a 93°C (emp. abierto)
Horneo de secado de 120°C a o 0606 0606060600 0 o @ | Evitar humedad
230°C durante 1 hora
Horneo de secado de 175°C a Evitar humedad
205°C durante 1 hora
Manejar cuidadosamente y o 0o 0 0 0 0 o ° © 060 06,0006 06060606 06 06 0 00 ele Proteccién del producto
sin golpear el producto
No rodar ni girar el producto Correcta alimentacion

* Cémo usar esta tabla:

1- Identifique el producto deseado.
2- Analice las caracteristicas del mismo que se encuentran a la izquierda.

3- Ubique si éstas caracteristicas son indispensables o recomendables y el por qué.
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Material de aporte
para soldadura

Material de aporte

ALUMI- HIERROS  ELECTRODO MICRO-  CONDICION

NIO  COLADOS HERRAMIENTA REVESTIMIENTOS DUROS ALAMBRE PRODUCTO
T
2 1588 g ¥ 23
5 o |g5Z g8 Sx 13
= | 2. 8 |2dEdd _23%2.%8. o2 8RS
x g & = Z )
Cuidados § SE = ; %§§§§§E§§§§;§§§§§;§§§§§5Finandad
z [EE = O [0cB@BaBIFEZ233333333333|[=2 2 < &
Estibas 2" arriba del suelo o (000 o 6000 eecec0c0c00c0000000 0 o o Evitar humedad
Estibas 2” alejadas de la pared o e 0 @ ° 0000000000600 00000000l 0 o Evitar humedad
Cama formada por 4 tambos ° @ | Almacenamiento
adecuado
Cama formada por 8 cajas PY @ Almacenamiento
adecuado
Cama formada por 9 cajas ° @ | Almacenamiento
adecuado
Cama formada por 10 cajas o oo I I I I I I e | Almacenamiento
adecuado
Estiba maxima 1 cama ° @ | Almacenamiento
adecuado
Estiba maxima 3 camas o (000 e 00 0000000000000 00 00 @ | Almacenamiento
adecuado
Estiba maxima 8 camas ° @ Almacenamiento
adecuado
Estiba méaxima 10 camas ° @ | Almacenamiento
adecuado
Abrir empaque hasta su uso o 000 o 0000000000000 00000 0 o o Bvitar humedad
Exposicion max. 3 hrs. intemperie ) © 0000000000000 0000000 0 o o  FBvitar humedad
Temperatura de aimacenamiento | ¢ @@ @ © |® ® @ © © o o o 0000 eooeooeoe e o e FEvitar humedad
hasta 60°C (empaques cerrados)
Homeo de secadode 1202150°C | o |@ @ ® e0e0 0000000000000 0000 e | Evitar humedad
1hor. si hay mas de 40% H.R.
Exp.de2 a4 hrs. alaintemperie ¢ ° ° Evitar humedad
Temperatura de mantenimiento Evitar humedad
de 70°C a 180°C (emp. abierto)
Horneo de secado de 260°C a Evitar humedad
420°C por 1 a 2 horas
Temperatura de mantenimiento | o 00000 0000000000000 00 @ | Evitar humedad
de 65°C a 93°C (emp. abierto)
Horneo de secado de 120°C a oo oo 0000000000000 @ | Evitar humedad
230°C durante 1 hora
Horneo de secado de 175°C a ° o0 0 @ | Evitar humedad
205°C durante 1 hora
Manejar cuidadosamente y e 0600 o (060000 co00e0cc0000000000 e o o Proteccién
sin golpear el producto del producto
No rodar ni girar el producto o o Correcta alimentacién
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