ELECTRODO PARA SOLDADURA
DE FUNDICION

CNormas
| AWS/ASME: A5.15; SFA 5.15 DIN 8573 IS0 1071 |
ENiCI E Ni—BG 22 ECNiCl1 |

Aplicacion - Propiedades

Electrodo con alma de niquel, disefiado para la soldadura de fundicion y obtener depdsitos maquinables y libres de
poros. Soldadura y recargue de fundicion nueva o usada, fundicion con acero al carbono, con cobre o con materiales
base niquel. Suelda en todas las posiciones. Perfectamente mecanizable. Facil cebado, arco estable. Para reducir
tensiones residuales, martillear después de cada cordon.

Indicado para

Reparacion y reconstruccion de piezas en frio de:

Fundicion de grafito laminar

Funcion maleable, ductil

Fundicion gris

Union de fundicion gris con acero, recuperacion de piezas defectuosas en produccion, reparacion de culatas, bloques de motor,
carcasas de bombas, bases de maquinaria, poleas, herramientas, ...

Composicion quimica % (Valores tipicos orientativos)
| C=0.50 Si=0.10 Fe=0.60 Mn=0.20 Ni: resto

Propiedades mecanicas del metal depositado (Valores tipicos orientativos)

| 160 HB |
Material depositado mecanizable al Gtil 0 a la lima.
Secado: generalmente no requerido. Si necesario 80°C, 1h. una sola vez.

Unidades de empaquetado

2,5 3,25 4,0
350 350 350
53 32 21
145 100 120
870 600 360
50-80 80-110 100-150
W000258110 W000258111 W000258506




ELECTRODO PARA SOLDADURA
DE FUNDICION

AWS/ASME: A5.15; SFA 5.15 IS0 1071
E Ni Fe Cl EC Ni Fe Cl 1

Aplicacion - Propiedades

Electrodo basico grafitado con alma de ferroniquel, para unién y recargue de fundicién, en frio o con precalentamiento
inferior a 300°C. Depositos mecanizables y libres de poros. Mejores propiedades mecanicas que Superfonte Ni. Solda—
dura y recargue de fundicion nueva de tipo globular gris, globular grafitica, austenitica, nodular negra y nodular blanca
y de todas ellas con acero. Suelda en todas las posiciones. Facil cebado, arco estable. Soldar cordones cortos, hasta
30 mm. con poca energia. Para reducir tensiones residuales, martillear después de cada cordon.

Indicado para

Reparacion y reconstruccion de piezas en frio de:

Fundicion de grafito laminar

Funcion maleable, ductil

Fundicion gris

Unién de fundicion gris con acero.

EN-GJMB-350 (GTS 35-10); EM—GJS—350 a 400 (GGG 40); EM—GJMW-360

Composicion quimica % (Valores tipicos orientativos)
| C=1-2 Si=0.80 Fe= 43 Mn= 0.50 Ni: resto

Propiedades mecanicos del metal depositado (Valores tipicos orientativos)

400-580 >280 >6 150-170 HB
Material depositado mecanizable al Gtil o a la lima.
Secado: generalmente no requerido. Si necesario 80°C, 1h., una sola vez.
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Unidades de empaquetado

25 325 40
350 350 350
52 32 22
240(115) 160(70) 105(45)
720(690) 480(420) 315(270)
50-80 80-110 100-150
W000258510 W000258511 W000258512
W000258513 W000258514 W000258515




ELECTRODO PARA
SOLDADURA DE FUNDICION

[Normas
| AWS/ASME: A5.15; SFA 5.15 10 1071 |
ENiFe Cl ECNiFeCl1

Aplicacion - Propiedades

Electrodo basico grafitado con alma de ferroniquel, para unién y recargue de fundicion, en frio o con precalentamiento
inferior a 300°C. Depositos mecanizables y libres de poros. Mejores propiedades mecanicas que Superfonte Ni. Solda—
dura y recargue de fundicién nueva de tipo globular gris, globular grafitica, austenitica, nodular negra y nodular blanca
y de todas ellas con acero. Suelda en todas las posiciones. Facil cebado, arco estable. Soldar cordones cortos, hasta
30 mm. con poca energia. Para reducir tensiones residuales, martillear después de cada cordon.

Indicado para

Reparacion y reconstruccion de piezas en frio de:

Fundicidn de grafito laminar

Funcion maleable, ductil

Fundicion gris

Unién de fundicion gris con acero.

EN-GJMB-350 (GTS 35-10); EM—GJS—350 a 400 (GGG 40); EM—GJMW-360

Composicion quimica % (Valores tipicos orientativos)
| C=1-2 Si=0.80 Fe=43 Mn=0.80 Cu=2 Al=0.7 Ni: resto

Propiedades mecanicos del metal depositado (Valores tipicos orientativos)

400-580 >280 >6 150-170 HB

Material depositado mecanizable al Gtil o a la lima.
Secado: generalmente no requerido, si necesario 80°C, 1h., una sola vez.
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Unidades de empaquetado

25 3,25 4,0
300 350 350
68 34 23
300(135) 175(85) 120(55)
900(810) 525(510) 360(330)
50-80 80-110 100-140
W000258516 W000258517 W000258518
W000258519 W000258520 W000258521




ELECTRODO ALUMINIO

DIN 1732 WNr
EL-AISi12 3.2585

Aplicacion - Propiedades

Electrodo para union 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 100°C hasta ser usado. Si es necesario,
secar a 120°C x 2 horas.

Indicado para
G-AISI10Mg — G-AISi12 — G-AISi10Mg(Cu) — G-AISi12(Cu) — AMg1SiCu
AMgSit
3.2381 - 3.2581 — 3.2383 — 3.2583 — 3.3211 — 3.2315
Composicion quimica % (Valores tipicos orientativos)
| si=12 Fe=04 Al = Resto

Propiedades mecanicas del metal depositado (Valores tipicos orientativos)

180 80 5

Secado: a 280°/ 1h., maximo 5 veces.
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Unidades de empaquetado

2,5 3,25

355 355

113 76

227 152

227 152
W000288130 W000288131






