
ELECTRODO PARA SOLDADURA 
DE FUNDICIÓN

SUPERFONTE Ni-e

Normas
AWS/ASME: A5.15; SFA 5.15 DIN 8573 ISO 1071

E Ni Cl E Ni-BG 22 EC Ni CI 1

Aplicación - Propiedades
Electrodo con alma de níquel, diseñado para la soldadura de fundición y obtener depósitos maquinables y libres de 
poros. Soldadura y recargue de fundición nueva o usada, fundición con acero al carbono, con cobre o con materiales 
base níquel. Suelda en todas las posiciones. Perfectamente mecanizable. Fácil cebado, arco estable. Para reducir 
tensiones residuales, martillear después de cada cordón.

Indicado para
Reparación y reconstrucción de piezas en frío de:
Fundición de grafito laminar 
Función maleable, dúctil
Fundición gris
Unión de fundición gris con acero, recuperación de piezas defectuosas en producción, reparación de culatas, bloques de motor, 
carcasas de bombas, bases de maquinaria, poleas, herramientas,…

Composición química % (Valores típicos orientativos)
C= 0.50 Si=0.10 Fe= 0.60 Mn= 0.20 Ni: resto

Propiedades mecánicas del metal depositado (Valores típicos orientativos)
160 HB

Material depositado mecanizable al útil o a la lima.
Secado: generalmente no requerido. Si necesario 80ºC, 1h. una sola vez.

Posiciones de soldadura Corriente de soldadura

Unidades de empaquetado
 Diámetro (mm.) 2,5 3,25 4,0
 Longitud (mm.) 350 350 350
 Pzas. Kg. 53 32 21
 Pzas. Paquete 145 100 120
 Pzas. Caja 870 600 360
 Parámetros (A) 50-80 80-110 100-150
 Código W000258110 W000258111 W000258506
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ELECTRODO PARA SOLDADURA 
DE FUNDICIÓN

SUPERFONTE NiFe

Normas
AWS/ASME: A5.15; SFA 5.15 ISO 1071

E Ni Fe Cl EC Ni Fe CI 1

Aplicación - Propiedades
Electrodo básico grafitado con alma de ferroníquel, para unión y recargue de fundición, en frío o con precalentamiento 
inferior a 300ºC. Depósitos mecanizables y libres de poros. Mejores propiedades mecánicas que Superfonte Ni. Solda-
dura y recargue de fundición nueva de tipo globular gris, globular grafítica, austenítica, nodular negra y nodular blanca 
y de todas ellas con acero. Suelda en todas las posiciones. Fácil cebado, arco estable. Soldar cordones cortos, hasta 
30 mm. con poca energía. Para reducir tensiones residuales, martillear después de cada cordón. 

Indicado para
Reparación y reconstrucción de piezas en frío de:
Fundición de grafito laminar 
Función maleable, dúctil
Fundición gris
Unión de fundición gris con acero.
EN-GJMB-350 (GTS 35-10); EM-GJS-350 a 400 (GGG 40); EM-GJMW-360

Composición química % (Valores típicos orientativos)
C= 1-2 Si=0.80 Fe= 43 Mn= 0.50 Ni: resto

Propiedades mecánicos del metal depositado (Valores típicos orientativos)
Resistencia

Tracción (N/mm2)
Límite 

Elástico (N/mm2)
Alargamiento A5 (%) Dureza

400-580 >280 >6 150-170 HB

Material depositado mecanizable al útil o a la lima.

Secado: generalmente no requerido. Si necesario 80ºC, 1h., una sola vez.

Posiciones de soldadura Corriente de soldadura

Unidades de empaquetado
 Diámetro (mm.) 2,5 3,25 4,0
 Longitud (mm.) 350 350 350
 Pzas. Kg. 52 32 22
 Pzas. Paquete (vacío) 240(115) 160(70) 105(45)
 Pzas. Caja (vacío) 720(690) 480(420) 315(270)
 Parámetros (A) 50-80 80-110 100-150
 Código W000258510 W000258511 W000258512
 Código al vacío W000258513 W000258514 W000258515
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ELECTRODO PARA
SOLDADURA DE FUNDICIÓN

SUPERFONTE BM

Normas
AWS/ASME: A5.15; SFA 5.15 ISO 1071

E Ni Fe Cl E C Ni Fe CI 1

Aplicación - Propiedades
Electrodo básico grafitado con alma de ferroníquel, para unión y recargue de fundición, en frío o con precalentamiento 
inferior a 300ºC. Depósitos mecanizables y libres de poros. Mejores propiedades mecánicas que Superfonte Ni. Solda-
dura y recargue de fundición nueva de tipo globular gris, globular grafítica, austenítica, nodular negra y nodular blanca 
y de todas ellas con acero. Suelda en todas las posiciones. Fácil cebado, arco estable. Soldar cordones cortos, hasta 
30 mm. con poca energía. Para reducir tensiones residuales, martillear después de cada cordón. 

Indicado para
Reparación y reconstrucción de piezas en frío de:
Fundición de grafito laminar 
Función maleable, dúctil
Fundición gris
Unión de fundición gris con acero.
EN-GJMB-350 (GTS 35-10); EM-GJS-350 a 400 (GGG 40); EM-GJMW-360

Composición química % (Valores típicos orientativos)
C= 1-2 Si=0.80 Fe= 43 Mn= 0.80 Cu = 2 Al = 0.7 Ni: resto

Propiedades mecánicos del metal depositado (Valores típicos orientativos)
Resistencia

Tracción (N/mm2)
Límite 

Elástico (N/mm2)
Alargamiento A5 (%) Dureza

400-580 >280 >6 150-170 HB

Material depositado mecanizable al útil o a la lima.
Secado: generalmente no requerido, si necesario 80ºC, 1h., una sola vez.

Posiciones de soldadura Corriente de soldadura

Unidades de empaquetado
 Diámetro (mm.) 2,5 3,25 4,0
 Longitud (mm.) 300 350 350
 Pzas. Kg. 68 34 23
 Pzas. Paquete (vacío) 300(135) 175(85) 120(55)
 Pzas. Caja (vacío) 900(810) 525(510) 360(330)
 Parámetros (A) 50-80 80-110 100-140
 Código W000258516 W000258517 W000258518
 Código al vacío W000258519 W000258520 W000258521
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ELECTRODO ALUMINIO

ALCORD 12Si

Normas
DIN 1732 WNr
EL-AlSi12 3.2585

Aplicación - Propiedades
Electrodo para unión y recargue de aleaciones 5%-6%-12% Si. Recomendado para relleno de cavidades, soldadura 
de grietas. Recomendado el secado de los electrodos. Al abrir, mantener a 100ºC hasta ser usado. Si es necesario, 
secar a 120ºC x 2 horas.

Indicado para

Aceros DIN G-AlSi10Mg - G-AlSi12 - G-AlSi10Mg(Cu) - G-AlSi12(Cu) - AlMg1SiCu
AlMgSi1

Aceros WNr 3.2381 - 3.2581 – 3.2383 - 3.2583 - 3.3211 - 3.2315                              

Composición química % (Valores típicos orientativos)
Si = 12  Fe = 0.4  Al = Resto

Propiedades mecánicas del metal depositado (Valores típicos orientativos)
Resistencia

tracción (N/mm2)
Límite 

elástico (N/mm2)
Alargamiento A5 (%) Resiliencia Charpy V

180 80 5

Secado: a 280º / 1h., máximo 5 veces.

Posiciones de soldadura Corriente de soldadura

Unidades de empaquetado
Diámetro (mm.) 2,5 3,25
Longitud (mm.) 355 355
Pzas. Kg 113 76
Pzas. Paquete 227 152
Pzas. Caja 227 152
Código W000288130 W000288131
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