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Electrodos Revestidos para Aceros al Carbono

Polaridad g?g";e(t;:]mx) C?R:ﬁ;)m Posiciones

L

Electrodo celuldsico de alta penetracion, ideal para soldadura de raiz. Capaz 2,50 x 350 60-80
de ser empleado en cualquier posicion, excelente desempenio en aplicaciones 3.25 X 350 80-140
verticales y sobrecabeza. Principales aplicaciones: tuberia, estructuras, tanques, 4.00 X 350 100-180
reparaciones y en materiales hase oxidado o con residuos de aceite o pintura 5.00 X 350 120-250

ELECTRODO Caracteristicas y Aplicaciones

Electrodo celulésico de alta penetracion con capacidad para ser utilizado con
. ’ L 2.50 X 350 60-80
corriente alterna. Puede ser empleado en cualquier posicion sobre acero conta-
) ) . : CA o CC+ 3.25 X 350 80-140
minado, oxidado o pintado. Uso general en aceros estructurales de bajo carbo- : w
no. Sus principales aplicaciones son en cordones de raiz y soldadura de filete. A 1085t 'E
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Electrodo rutilico de uso general en aceros comunes. Posee un arco suave con 2.00X°300 40-80 @ E
escoria facil de remover, sencillo de encender y re-encender dando lugar a una 2.50 X 300 60-100 =l B ”
excelente apariencia de la soldadura. Las aplicaciones tipicas son carpinteria metali 3.25 X 350 80-150 E

ca, soldadura de filete de perfiles, soldadura de espesores delgados en general y en 4,00 X 450 105-205 1] A =
todas aquellas aplicaciones donde es importante la calidad de terminacion. 5.00 X 450 155-300 @ Eﬁj

Electrodo basico de bajo hidrdgeno especial para estructuras y equipos bajo el efecto @ E
de fuerzas dindmicas. Trabaja con corriente alterna'y con aceros de baja aleacion 2.50 X 350 70-110 e
con contenido de azufre y fosforo altos. Apto para utilizar en cafierias o contenedores ~ CA 0 CC+ 3.25 X 350 100-140 E
sometidos a presion. Indicado para la soldadura de fundiciones de higrro cuando no se 4.00 X 450 140-180 @ m

requiere un depasito mecanizable o el material base esta muy contaminado. dLL

Electrodo bésico de arco suave y estable, permitiendo una soldadura limpia y un- @ E
) . : ; ; . ) 2.50 X 350 85-105 V) i e
forme. El manejo operativo es sencillo gracias a la fluidez del material depositado, el
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LEAR 18 cual es muy resistente a fisuras. ldeal donde los esfuerzos de tension a la soldadura 3.25 X350 10150 E

son inevitables. Su aplicacion abarca desde estructuras, recipientes y tuberias a A gl o
maguinaria bajo esfuerzos mecanicos a bajas temperaturas (-40°C). SALYREY s @ m

Electrodo rutilico de alta eficiencia. Logra altas tasas de deposicion por ser pro-
ceso SMAW, con bajo nivel de salpicadura y escoria de facil desprendimiento,
permitiendo altas velocidades de trabajo. Se logra la mejor eficiencia del mismo
aplicandolo en soldaduras largas y en multiples pasadas, ideal para soldadura
de filete. Ademas, presenta excelente desempefo en soldadura horizontal.

2.5X350 85-125

3.25 X 350 130-155 M
4.00 X 450 170-235 WG oo PO
5.00 X 450 250-310

Electrodos para Corte y Chaflanado

Diametro x Corriente

ELECTRODO Caracteristicas y Aplicaciones Polaridad Largo (mm) (Amp) Posiciones

Electrodo de corte indicado para biselar, cortar y agujerear todos los metales.
Presenta un arco preciso y tiene un revestimiento que
soporta grandes corrientes de soldadura. Permite al operador
trabajar en todas las posiciones.

3.25 X350 90-300
4.00 X 450 140-350
5.00 X 450 160-400

CHANFRO

Electrodos para Fundiciones de Hierro

- - . Diametro x Corriente .
ELECTRODO Caracteristicas y Aplicaciones Polaridad Largo (mm) (Amp) Posiciones
Electrodo base niquel ideal para reparaciones de fundicion gris. La dureza del
material depositado se encuentra alrededor de 175 Brinell, sin embargo el
material se presenta maleable y facil de maquinar. Disefiado para un excelente
comportamiento en multiples pasadas.

2.50 X 300 70-80
CAOCC+  3.25X350 80-100 E
400 X 450 1 10_1 20 PANG PB/2F PC/2G

REPTEC
CAST 1

E Ni-Cl

Electrodo base niquel balanceado con hierro para soldadura de fundicion gris, fundi- 250 X 300 70-100

cién maleable y fundicién nodular. £ material depositado es dctily de color simiar ) o 5iocy ae 90-150 E E
al de la fundicion. Debido a su composicion bimetélica permite utilizar mayores valo- 4.00X 450 100-180 PG PBaF  PCG

res de corriente logrando a su vez una mejor tasa de deposicion.

REPTEC CAST

31
E NiFe-CI




