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Weluerrnwer :

Premium Welding Products.

UNA COMPANIA ESAB

Es un electrodo de bajo hidrégeno, féacil de aplicar. Produce depdsitos sin porosidad. Excelente fusion, pudiéndose
operar en toda posicion. Depdsito no maquinable. Se utiliza para el relleno de defectos de fundicion y para soldaduras
de baja exigencia en hierro fundido gris. Para aplicaciones que no requieren maquinado. Para obtener una buena liga es
recomendable remover toda traza de pintura, grasa, lubricante o restos de suciedad. Se recomienda el martilleo después
de cada corddn para disminuir las tensiones residuales en los depdsitos de soldadura. No es recomendable efectuar
depdsitos de soldadura continuados, sino, cordones cortos y alternados. Para trabajos de alta responsabilidad, en
piezas de gran espesor se puede usar este electrodo con la técnica del espichado.

Clasificaciones: ASME-SFA A5.15 /AWS A5.15, ESt

Tipo de Corriente: ~ CCEP

Aplicaciones: Para unir aceros al carbono con hierro fundido, reparar monoblocks de motores y compresoras,
resanar rajaduras y sopladuras originales por problemas de fundicion, reconstruccion de dientes de
engranaje, relleno de dreas muy extensas con la finalidad de bajar los costos de reparacion en piezas
de hierro fundido, recuperacion de cajas o carcazas de bombas o motores eléctricos de hierro fundido.
Ideal base en fundiciones contaminadas (enmantequillado), antes aplicar electrodos maquinables.

CLASIFICACION

.55 .15 S 615 E°
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25:350..“.
Skg cad: 5054
| LOTE: 107 2021530623"’“ )

Condicion Limite de Fluencia Resistencia a la traccion
Como soldado 370 - 480 MPa (min) > 260 MPa

C Mn Si P S

0.1 05 0.1 0.03 (max) 0.03 (max)
Diametro Intensidad de Corriente

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

4.00 mm (5/32") 110-170A

NAZCA FERRO U 3.25mm 5.00kg LT 0505595

NAZCA FERRO U 4.00mm 5.00kg LT 0505597
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