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MAQUINAS Y ACCESORIOS

* Equipos Inverter

* Equipos para la soldadura MIG-MAG

» Transformadores de soldadura

* Rectificadores de corriente continua

* MAquinas corriente alterna y continua TIG pulsado
* Equipos de Alta Frecuencia HF

* Equipos de corte por plasma

» Estufas y hornos de secado de electrodos

» Aspiradores de humo

—
NUINL
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e Antorchas de soldadura MIG y TIG

* Antorchas refrigeradas

* Pinzas portaelectrodos y de masa

« Pantallas manuales, de cabeza y electronicas
» Electrodos de arco aire

» Discos de corte y desbaste ELECTRODOS
* Sprays anti proyecciones

e Sprays para galvanizados en frio

» Pastas de soldadura en frio

e Pasta decapante de INOX

e Accesorios para antorchas de soldadura

» Piquetas, cepillos metélicos, etc.

» Ropa de proteccion para la soldadura
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ACEROS

SN-40

Electrodo celuldsico de alta penetracién para ldaslura de aceros
de bajo y medio contenido en carbono. Especialmendieado para
la soldadura de tuberia en vertical descendent Astable y gran
capacidad de penetracion.

APLICACIONES

Construccion de tanques y calderas, lineas deiaigheonstruccion y
reparacion naval, recipientes a presion, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=47-56 Kg/mm?2

E= 40-42 Kg/mm?

A=~ 26%

EIH# = — = 4

MODO DE EMPLEO

Corriente continua. No es necesario el precalemtatiomi Soldar con
arco corto, inclinando ligeramente el electrodamitlar la escoria
antes de efectuar una nueva aportacion.
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ACEROS

SN-52

Electrodo super rutilo universal para aceros nadis. Cordones de
bello aspecto. Soldadura facil en todas posiciohestension de
encendido es muy alta, lo que permite su empletoéa clase de
maquinas de soldar.

APLICACIONES

Construccion de maquinas y calderas, cerrajerigjpieates,
bastidores, cisternas, tuberias, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=48-50 Kg/mm?2

E= 40-45 Kg/mm?

A=~ 25%

Dureza 150-160 Brinell

EIE; = + S

MODO DE EMPLEO

Corriente alterna o continua. No es necesario etghentamiento.
Soldar con arco corto, inclinando ligeramente ettebdo. Eliminar
la escoria antes de efectuar una nueva aportacion.



COLore:
SULNOR

ACEROS

SN-52 GR

Electrodo de gran rendimiento ( 180 % ), para ldastura de chapas
gruesas en trabajos de responsabilidad. El arcougsestable y el
cebado y recebado sencillo. Se maneja facilmemteskcoria es muy
fluida, la cual se elimina muy bien, quedando urdéno liso y de

bello aspecto. La soldadura tiene buena resistamifra fisuras y
poros. No hay peligro de mordeduras y tiene pooagepciones.

APLICACIONES

Construcciones metalicas con chapas de gran espsstitaduras de
gran responsabilidad.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=52-55 Kg/mm?2

E= 45-48 Kg/mm?

A=~ 25-28%

AN = 4|~ (= — [~

MODO DE EMPLEO

Corriente alterna o continua. Polo negativo. El araje aconsejado
para @ 3.25 es de 140-150 Amp., para @ 4.0 de 28AInp. y para
@ 5.0 es de 260-270 Amp.

COLors:
SULNOR

ACEROS

SN-55

Electrodo universal para todos los aceros dulcelivgrsos. Esta
concebido para la soldadura en todas las posicigngsne unas
caracteristicas similares a la de un electrodocbasiluy apreciado
por los soldadores debido a su facil soldabilicetliso en materiales
Mmuy sucios o impregnados de pintura.

APLICACIONES

Soldaduras de mantenimiento, construcciones, mtigs, bastidores,
cisternas, cerrajeria, obras publicas, soldadugakmnizado, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 55 Kg/mm?2

E= 48 Kg/mm?

A=~ 22%

BTl [=2 =~ [= [~

MODO DE EMPLEO

Corriente alterna o continua. Soldar con arco ¢cedando se trate de
piezas con riesgo de torsiones. Soldar con el noin@mperaje
posible.

10



COLore:
SULNOR

ACEROS

SN-/0

Electrodo bésico para mantenimiento y produccion digble

recubrimiento. Se diferencia del electrodo convemal por su facil
soldabilidad en todas posiciones. Particularmemdecado en juntas
altamente solicitadas y caldereria de alta calidad.

APLICACIONES

Estructuras y construcciones metalicas, piezas auimas, sinfines
de transporte, soldaduras de bridas, chapas de laceinadas,etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 53-55 Kg/mm?2

E= 40-45 Kg/mm?

A=~ 30%

EIE; = + S

MODO DE EMPLEO

Mantener un arco corto y el electrodo casi vertiSal puede usar en
corriente alterna o continua, polo positivo. Pa@nservar las

caracteristicas mecanicas mas elevadas y para dacida
radiografiadas, secar siempre a 300° C durantegdshBsta aleacion
es facilmente mecanizable.

11

COLors:
SULNOR

ACEROS

SN-/75

Electrodo super basico de doble recubrimiento ad@ppara aceros
aleados y al carbono, con un depdsito de tenactiachdo. Alta

resistencia a la figuracion y O6ptimas caractedstianecanicas.
Excelente soldabilidad en todas las posiciones.

APLICACIONES

Material rodante, chasis, remolques, recipient@sesaion, calderas,
armazones, cisternas, soldadura de acero colado, et

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 55-59 Kg/mm?2

E= 40-50 Kg/mm?

A=~ 34%

Dureza ~ 180 HB

EIE; —_- + Y

MODO DE EMPLEO

Mantener un arco corto y el electrodo casi vertiSal puede usar en
corriente alterna o continua, polo positivo. Pa@nservar las

caracteristicas mecanicas mas elevadas y para decdga
radiografiadas, secar siempre a 300° C duranted hBsta aleacion
es facilmente mecanizable y tiene una buena ec@ndmimano de

obra, debido a su facil aplicacion por los soldador

12



ACEROS SOLNOR

SN-/018

Electrodo con recubrimiento basico. Muy buenas ipdaxdes

mecanicas a bajas temperaturas. Gran resisteneadiguracion y

elevadas resiliencias. Excelente soldabilidad €agdas posiciones,
excepto vertical descendente. Escoria de faciliefioion. Indicado

para aceros de alto contenido en carbono.

APLICACIONES

Estructuras de gran rigidez, caldereria media pqmesrecipientes a
presion, construccion naval, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=56-58 Kg/mm?2

E= 50-52 Kg/mm?

A=~ 29%

EIH = 4 |~

MODO DE EMPLEO

Mantener un arco corto y el electrodo casi vertiSal puede usar en
corriente alterna o continua, polo positivo. Paraldaduras
radiografiadas secar a 400 °© C durante una hora.

13

ACEROS SOLNOR

SN-77
Electrodo indicado para la soldadura de los acessstentes a la
corrosion atmosférica, asi como para los aceros@PRTEN A-B-

C. Muy apropiado para trabajos con grandes espesore

APLICACIONES

Aceros CORTEN A-B-C, aceros débilmente aleados wgrosc
resistentes a la corrosion atmosférica.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=50-60 Kg/mm?2

E= 40-43Kg/mm?2

A=~ 23-25%

T EE

MODO DE EMPLEO

Corriente continua polo positivo, manteniendo woanuy corto y el
electrodo casi vertical, para conservar las caratisas mecanicas
mas elevadas. Se recomienda usar los electrodas d®eos,
precalentandolos a 300° C durante 2 horas.

14
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ACEROS

SN-/8

Electrodo indicado para la soldadura de los acdeograno fino y
mejorados, de alto limite elastico. Resistencia relewada en la
soldadura de los aceros al carbono y de baja yamaldiacion.
Recubrimiento de muy bajo contenido en hidrogeno.

APLICACIONES

Armazones de acero, brazos y chasis de bulldogetdaduras de
tipo T1 y T1-A, depdésitos y conducciones para gdspsdos y
soldadura de los aceros de corte, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 74-80 Kg/mm?2

E= 62-72 Kg/mm?

A=~ 22-25%

e

MODO DE EMPLEO

Corriente continua polo positivo, manteniendo woanuy corto y el
electrodo casi vertical, para conservar las cargtisas mecanicas
mas elevadas. Se recomienda usar los electrodas d®eos,
precalentandolos a 300° C durante 2 horas.

15
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ACEROS

SN-/8 CR

Electrodo con recubrimiento basico para la soldadde aceros
resistentes a la termofluencia con una temperatiteabajo de hasta
600 ° C. Alta resistencia a la figuracion. El metapositado posee
unas caracteristicas mecanicas muy elevadas.

APLICACIONES

Depdsitos a presion, tuberias, calderas, acerosdgban resistir
temperaturas de hasta 600 ° C, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 60 Kg/mm?2

E= 51 Kg/mm?2

A=~ 22-25%

EeE:

MODO DE EMPLEO

Corriente continua polo positivo, manteniendo woanuy corto y el
electrodo casi vertical, para conservar las caratisas mecanicas
mas elevadas. Es aconsejable precalentar la piealdar entre 200 °©
y 350 ° C. Se recomienda usar los electrodos biecoss
precalentandolos a 300° C durante 2 horas.

16



COLore:
SULNOR

ACEROS

SN-93

Electrodo de una excelente resistencia a la fighmadéncluso sobre
aceros autotemplables o al manganeso, incluidoadesos hasta el
14% de Mn. Indicado para recargues duros, debidsu agran
resistencia al desgaste y a los choques con meSBta temperaturas
de 900° C. Aleacion austenitica, de elevado camtern Cromo,
Nickel y Manganeso.

APLICACIONES

Union y recargues de piezas de excavadoras conmai@scy dientes.
Capa de agarre para recargues duros, railes ysagnjderrocarril,
Gtiles de perforacion, canteras, minas, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 60-65 Kg/mm?2

E= 40-45 Kg/mm?

A=~ 45%

Dureza~ 190-210 HB

5 EER

MODO DE EMPLEO

Soldar con un arco lo méas corto posible, mantewiezidelectrodo
casi vertical y quitando la escoria antes de déguosina segunda
capa, adaptando siempre el diametro del electrbdspesor de la
pieza. En algunos materiales evitar un enfriamiegpado.

17

ACEROS SOLNOR

SN-97

Electrodo de un alargamiento muy elevado y exceleesistencia
mecanica para la soldadura en todas las posici@wesetidas a
grandes esfuerzos mecanicos, debido a su graicieladt Ideal para
la soldadura de Fe con Inox y la unidon de acerosidables del tipo
Cr, Ni, Mo, etc.

APLICACIONES

Puentes en vehiculos, chasis, cuchillas, dientesade, etc. En
trabajos publicos, debido a su estructura austeriiritica, es ideal
para la soldadura de Hierro con Inox.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 62-68 Kg/mm?2

E= 40-45 Kg/mm?

A=~ 45%

EIH = 4 |~

MODO DE EMPLEO

Mantener un arco corto y el electrodo casi vertitlar la menor
intensidad posible para obtener una disolucion mmniy quitar
siempre la escoria antes de depositar una segapda c

18



COLore:
SULNOR

ACEROS

SN-99

Electrodo altamente aleado para los aceros difériten soldables y
no identificados. Resistencia mecanica elevadasiAla resistencia a
la figuracién. El metal depositado es muy tenazgistente a los
choques. Arco muy estable sin proyecciones.

APLICACIONES

Matrices, utillajes, chasis, ensamblajes y reparaade piezas de
acero al Manganeso, bandejas vibratorias en lasindu del
hormigon, unidén de aceros, diferentes cilindrogéuticos, capas de
base antes de un recargue duro, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 85-90 Kg/mm?2

E= 65-70 Kg/mm?

A=~ 25-28%

Dureza ~ 220 HB

SEEI

MODO DE EMPLEO

Soldadura arco medio. Electrodo ligeramente indiing&En general
Nno es necesario un precalentamiento a no ser queatsede un
recargue voluminoso sobre un acero templable Oterumable.
Precalentamiento entre 200° y 400° C. Para lososcespeciales
seguir las indicaciones de los proveedores delrabbase.

19

COLors:
SULNOR

ACEROS

SN-109

Electrodo especial revestido basicamente sobrease le Niquel
para la unién de blindaje y recargues de los aceldstiles

dificilmente soldables y diferentes entre si. A resistencia a la
figuracion en caliente. Indicado para las aleagoe tipo inconel
nimonic y la unién de piezas de gran espesor. Resia a la

traccion y alargamiento muy elevado.

APLICACIONES

Moldes de inyeccion, cambiadores de calor, unieacargues de los
aceros de gran resistencia en frio, matrices dedgsadimensiones,
etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=70-75 Kg/mm?2

E= 45 Kg/mm?2

A=~ 45%

Dureza ~ 200-220 HB

5 EER

MODO DE EMPLEO

Corriente alterna o continua polo positivo, margadbd arco corto.
El precalentamiento es necesario dependiendo dadrialaque se
vaya a soldar, pero siempre debe ser uniforme pai@r las
tensiones de la pieza.

20



COLore:
SULNOR

ACEROS

SN-840

Electrodo de muy buena soldabilidad para la unitosyecargues de
los aceros disimilares de composicion desconodiimpa de base
antes de recargues duros. Recargues contra lacaXidya corrosion.

Soldaduras heterogéneas entre los aceros del tio3A2 y aceros
18 Cr 8 Ni, estabilizados o no.

APLICACIONES

Cuchillos, brazos, gruas, union y recargues deoaceon medio y
alto contenido en carbono, aceros de herramierdasyos al
Manganeso, carcasas de aceros moldeados, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= >80 Kg/mm?2

E= 66 Kg/mm?

A=~ 25%

Dureza ~ 240 HB

SOEES

MODO DE EMPLEO

Limpiar la superficie a soldar o achaflanar laszage grandes.
Mantener un arco corto y casi vertical, y soldam poca intensidad
las piezas que no deban ser sobrecalentadas. ¢rafhanar puede
usar nuestro electrodo SN-19.

21

COLore:
SULNOR

FUNDIDOS

SN-310

Electrodo con muy buena union sobre fundicionesasyquemadas
0 empapadas en aceite. Minimo riesgo de tensiodegodmaciones.
Mecanizable solo a muela.

APLICACIONES

Soldaduras de unién para ensamblajes sometidasrt@guensiones,
recargue de piezas de hierro fundido, capa de ehgaren
fundiciones sucias, quemadas 6 impregnadas ereacejia de base
para reparaciones importantes, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 35-40 Kg/mm?2

A=~ 28-30%

Dureza ~ 450-500 HB

bR = 4|~ (= — [~

MODO DE EMPLEO

Corriente alterna o continua. Limpiar la pieza dadao Pueden
ayudarse del electrodo de descarnar SN-19, puesta ge limpiar,
deja una ranura de agarre muy buena. Reducir lasiotes al
minimo para limitar la aportacion de calor. Deparsttordones cortos
y martillear inmediatamente para obtener un agam&ximo.

Depositar cordones finos efectuando un movimiendadplar vy

proteger la pieza de un enfriamiento demasiadaloapibrusco.

22



COLore:
SULNOR

FUNDIDOS

SN-330

Electrodo especial de nueva concepcion, con nueeobierto de
Cobre. El electrodo tiene una muy buena union alectis y mejores
propiedades de rociado. Soldabilidad excelente, qumocas
proyecciones. Buena mecanizacion.

APLICACIONES

Tapaderas de ventilacion, carteres, bloques, reijdara retoques de
colado indicados para la interconexién de fundiai@n fundicién
granitica, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 38-45 Kg/mm?2
Dureza~ 190 HB

AN = 4|~ [= — [~

MODO DE EMPLEO

Soldar con arco corto y un ligero movimiento peadydara piezas
delicadas a la figuracion. Calentar entre 200° @ 25, depositando
cordones cortos y batiendo inmediatamente. Protagasldadura de
un enfriamiento rapido.
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COLore:
SULNOR

FUNDIDOS

SN-340

Electrodo para la soldadura en frio del hierro fdado hierro
fundido con acero. Alta resistencia mecéanica. Adangnto y
resistencia a la traccion elevada. Excelente siidath y
mecanizacion.

APLICACIONES

Carteres, blogques de motor, elementos de refueszoscero sobre
hierro fundido, pistones de compresion, reparacomnetoque de
fallos de colada,etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 35 Kg/mm?2

E= 26 Kg/mm?

Dureza~ 170 HB

bR = 4|~ (= — [~

MODO DE EMPLEO

Soldar con arco medio y un ligero movimiento peadul
manteniendo el electrodo casi vertical. Soldar eamperaje bajo,
sobre piezas que puedan dilatarse. Soldar sinrupt@ones y sin
batir. Sin embargo, para cierto tipo de piezasgntal entre 200° y
250° C, depositando cordones cortos y batiendo drateamente,
dejando enfriar hasta poder tocar con la mano aldgedepositar un
nuevo cordoén.

24



COLore:
SULNOR

FUNDIDOS

SN-350

Electrodo de Niquel indicado principalmente parsdiaadura en frio
de la fundicion. Este electrodo es muy apreciadolgmsoldadores,
debido a su buena soldabilidad en todas las posisjodejando
cordones lisos y de bello aspecto. Arco muy estgblée facil
mecanizacion, incluso en las zonas de transicion.

APLICACIONES

Soldadura de paredes delgadas, piezas de maquietss, carteres,
cajas de caucho, bloques de motores, tapaderasemtdagion,
soldadura de reparacién y mantenimiento en general.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 35-38 Kg/mm?2

A ~18-20%

Dureza ~ 150-160 HB

-

714 =+’\, = — |

7

—

MODO DE EMPLEO

Soldar con arco corto y sin oscilaciones. Para agiedelicadas,
reducir amperaje depositando cordones cortos Y illeando
inmediatamente, dejando enfriar antes de sucesieodones. La
aparicion de nuevas fisuras es poco probable. Eo da seguir
saliendo, practicar taladros en los extremos ddéidasas y proteger
la pieza de un enfriamiento rapido.
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COLore:
SULNOR

FUNDIDOS

SN-370

Electrodo muy especial con base Niquel, bimetalipara la
soldadura de la fundicion gris, fundicién esfergidesi como las
uniones de las fundiciones aleadas entre si y estaaceros. Debido
a sus altas propiedades, esta aleacion tiene um é&uganche en
cualquier tipo de fundicién.

APLICACIONES

Almazones y carteres, cuerpos de bombas de valvylade
reductores, bancadas, ruedas dentadas 6 dondeesit@@na buena
resistencia. Aleacion mecanizable.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 55 Kg/mm?2
Dureza~ 170 HB

EIE; =+’\u = — |

MODO DE EMPLEO

Soldar con arco medio y electrodo casi vertical. ddaveniente
limpiar la pieza a soldar, o segun el espesor &uteaf con nuestro
electrodo SN-19. Soldar con la menor intensidadbpogara reducir
las tensiones. Depositar cordones cortos y batiedhatamente. Para
ciertos tipos de piezas precalentar a 200° C y dejaiar lentamente.

26



COLore:
SULNOR

FUNDIDOS

SN-380

Electrodo especial de nueva creacion con alto ptajede Niquel.
Recubrimiento no conductivo. Excelente control delo en todas
posiciones, incluida la posicion ascendente. Bueeeanizacion.

APLICACIONES

Ideal para las aplicaciones en soldaduras de Idiféicieso, donde es
inevitable el contacto con el revestimiento delceto. Indicado

para unir todos los tipos de hierro fundido conreeg fundido con

fundido. Indicado para la soldadura de fundicias de mala calidad
y para piezas impregnadas de grasa 0 aceite.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 35-42 Kg/mm?2
Dureza~ 180 HB

bR = 4|~ (= — [~

MODO DE EMPLEO

Limpiar la pieza a soldar. Pueden ayudarse detrethr de descarnar
SN-19, pues a parte de limpiar, de una ranura deeguy buena.
Reducir las tensiones al minimo para limitar laregmeon de calor.
Depositar cordones cortos y martillear inmediatamerara obtener
un agarre maximo. Depositar cordones finos efediamn
movimiento pendular y proteger la pieza de un anfiénto rapido 0
brusco.
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INOXIDABLES

SN-308 L

Electrodo para la soldadura de aceros inoxidalges 18 Cr 8 Ni
estabilizados 6 no. Temperatura de servicio deah&s0 °C. Muy
buena soldabilidad. Facil cebado y reencendidoo Baptenido en
Carbono.

APLICACIONES

Silos, fregaderos, cubas para lecherias, reciggentésternas,
tuberias, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=58-60 Kg/mm?2

E= 40-45 Kg/mm?

A=~ 38%

SEE I

MODO DE EMPLEO
Limpiar y desengrasar la pieza a soldar, mantepiemdarco corto y
débil amperaje. Electrodo casi vertical. Para raotapir la soldadura,
alargar el arco llevandolo hacia atras y limpianbia escoria antes
de depositar un nuevo cordon. Utilizar siempretedelos bien secos.
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INOXIDABLES

SN-316 L

Electrodo para la soldadura de los aceros inoxggaigho 18 Cr 8 Ni
3 Mo, estabilizados 6 no. Temperatura de trabajdakta 450 °C.
Excelente soldabilidad. Muy bajo contenido en CadboFacil

cebado y reencendido.

APLICACIONES

Industria quimica, textil, celulésica, cervecerisaambres de
turbinas, construcciones en medios salinos, rejgaracy
mantenimiento de cubas, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=55-60 Kg/mm?2

E= 40-45 Kg/mm?

A=~ 34%

EIH = 4 |~

MODO DE EMPLEO

Soldar con arco corto y débil amperaje. Electroals wertical. Para
interrumpir la soldadura alargar el arco llevandbkcia atras, y
limpiar bien la escoria antes de depositar una ayasada. Para la
limpieza, utilizar cepillo de acero Inox. Utilizéss electrodos bien
secos.
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INOXIDABLES

SN-201

Electrodo para la union de los aceros Inox tipo $@B08, con un
bajo contenido en Carbono. Resistencia a la fighimacon pocas
proyecciones y muy buena soldabilidad en todasplasiciones.
Excelente re-encendido.

APLICACIONES

Silos, fregaderos, cubas para lecherias, reciggentésternas,
tuberias, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 60 Kg/mm?2

E= 45 Kg/mm?

A=~ 38%

Dureza ~ 160-180 HB

EIE; —_- + N

MODO DE EMPLEO

Limpiar y desengrasar la pieza a soldar, mantepiemdarco corto y
débil amperaje. Electrodo casi vertical. Para ratapir la soldadura,
alargar el arco llevandolo hacia atras y limpianbia escoria antes
de depositar un nuevo cordon. Utilizar siempretedelos bien secos.
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INOXIDABLES

SN-205

Electrodo con un bajo contenido en Carbono paranian de los
aceros inoxidables con o sin Molibdeno. Electrodo muy facil

soldabilidad en todas las posiciones. Cordonestle &ispecto y con
pocas proyecciones. Buena resistencia a la corrastérmolecular
hasta 400° C.

APLICACIONES

Industria quimica, textil, celulésica, cerveceriamlambres de
turbinas, construcciones en medios salinos, rejgaracy
mantenimiento de cubas, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 60 Kg/mm?2

E= 45 Kg/mm?

A=~ 38%

Dureza ~ 170-190 HB

EIE; —_- + N

MODO DE EMPLEO

Soldar con arco corto y débil amperaje. Electroa wertical. Para
interrumpir la soldadura alargar el arco llevandbkcia atras, y
limpiar bien la escoria antes de depositar una ay@asada. Para la
limpieza, utilizar cepillo de acero Inox. Utilizéss electrodos bien
Secos.
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INOXIDABLES

SN-206

Electrodo con una gran resistencia a la corrosidoxigacion a
temperaturas elevadas, hasta 1100° C. Concebi@olgarorrosion
por gases sulflricos reductores y empleando compa oefractaria
sobre aceros de construccion.

APLICACIONES

Capa protectora sobre hornos incandescentes, radapes de calor,
rejillas, quemadores de hornos, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 58-65 Kg/mm?2

E= 40-44 Kg/mm?

A=~ 18-22%

Dureza~ 210 HB

EIH = 4 |~

MODO DE EMPLEO

Utilizar amperaje minimo. Arco corto, electrodo icesrtical. Para
interrumpir la soldadura, alargar el arco llevandwcia atras.
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INOXIDABLES

SN-208

Electrodo concebido para la unién y recargue seloeros INOX
refractarios de estructura austenitica, con bueggstencias a altas
temperaturas, hasta 1200 ° C, teniendo graneasiata la traccion
y buena soldabilidad.

APLICACIONES

Calderas de fusion, conducciones de escape de hyaoidlas y
bandejas para tratamientos térmicos, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 60-70 Kg/mm?2

E= 42 Kg/mm?

A=~ 35-40%

Dureza ~ 180-210 HB

EIE = 4|~

MODO DE EMPLEO

Arco corto, con el electrodo casi vertical. Pargenmumpir la
soldadura alargar el arco llevandolo hacia atraklasdo siempre
con el minimo amperaje posible y usando siemprelkstrodos bien
secos. Limpiar bien la escoria antes de depogitaisagunda capa.
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INOXIDABLES

SN-218

Electrodo concebido para la unién y recargue seloeros INOX
refractarios de estructura austenitica, de iguahpasicion, con
temperaturas de servicio de hasta 1200 °C.

APLICACIONES

Calderas de fusion, conducciones de escape de hyraoidlas y
bandejas para tratamientos térmicos, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 62-65 Kg/mm?2

E= 42-45 Kg/mm?

A=~ 34%

Dureza ~ 180-195 HB

SOEES

MODO DE EMPLEO

Arco corto, con el electrodo casi vertical. Paraenmmpir la
soldadura alargar el arco llevandolo hacia atréklasdo siempre
con el minimo amperaje posible y usando siemprelEstrodos bien
secos. Limpiar bien la escoria antes de depogii@isagunda capa.
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INOXIDABLES

SN-285

Electrodo especialmente concebido para la soldasludescendente
de los aceros INOX al CrNiMo y CrNi, AiSi304 - 3041347 — 316

— 316 L — 318, etc. Arco muy regular y de facil ttoh lo cual nos da
una alta velocidad de depdsito. Minimas proyecagneordones de
bello aspecto.

APLICACIONES

Aceros inoxidables con temperaturas de serviciaaes 120 °C a
400°C.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 60-65g/mm?
A=~ 34 %

EIH = 4 |~

MODO DE EMPLEO

Se puede utilizar un equipo de corriente alteroardinua. Electrodo
conectado al polo positivo, regulando la intensidad arreglo al
diametro del electrodo y al tamafio de la piezapgyrando llevar el
arco muy corto.
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RECARGUES

SN-60

Electrodo especialmente concebido para el recadguaceros de
herramientas y aceros rapidos. Igualmente indicgdoa la
fabricacion de herramienta de corte a partir deosceébilmente
aleados o no aleados, manteniendo el corte in@usamperaturas

elevadas.
APLICACIONES

Utiles de corte, matrices, punzones, troquelegllaeg, hileras, Gtiles
de forja, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
e Temperatura de recocido: 850-900° (
* Temperatura de temple: 1000-12000P C
* Aceite 0 aire

Dureza ~ 620-680 HB

U

mEEIS

MODO DE EMPLEO

Eliminar el metal fatigado 6 fisurado para obtemea superficie
sana. Soldar con arco corto, electrodo vertical.shiorecalentar las
piezas en aceros de bajo contenido en Carbono.sida@pal menos
dos 6 tres capas para aceros templables 0 autetielegl Depositar
unas capas previas con el electrodo SN-99. Preaat@anto para
herramientas templadas entre 300° y 500° C, orskegundicaciones
del suministrador de acero.
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RECARGUES

SN-61

Electrodo con un rendimiento del 140 % indicad@apmrecargue de
herramientas de alta velocidad y materiales decha gran cantidad
de Tugsteno ofrece una soldadura de gran calidddmétal
depositado tiene excelentes propiedades para pldgntratamientos
térmicos.

APLICACIONES

Cuchillas de corte en caliente, brocas, fresagriesiores, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS

Dureza~ 62 HRC
Dureza después de tratamiento térmic65-68 HRC

mEEIS

MODO DE EMPLEO

Es necesario el precalentamiento entre 400 y 500 E€
recomendable un enfriamiento lento. Se aconsejaragocido
después del enfriamiento. Utilizar un arco cortoely minimo
amperaje posible.
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RECARGUES

SN-62
Electrodo de excelente resistencia a golpes, clsoguabrasion.
Tiene una alta tenacidad y la posibilidad de varggsas sin fisuras.

Buena soldabilidad y escoria facil de eliminar.

APLICACIONES

Dientes de excavadoras y de gruas, niveladorazagpige maquina
para trabajos de canteras, hélices para el traesger cemento y
arena, hojas de cangilones, palas mezcladorasroegin, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza ~ 50-60 HRC

SO EES

MODO DE EMPLEO

Eliminar el metal fatigado 6 figurado. Se puede keaupel electrodo
para descarnar SN-19 para obtener una superfitipidi y sana.
Utilizar un arco corto y el minimo amperaje paraitar la mezcla
con el material base. No precalentar nunca losoaassn contenido
del 12-14% de Manganeso. Cuando el metal sea wo &aplable 6
autotemplable es conveniente efectuar un recangawop
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RECARGUES

SN-64

Electrodo de excelente resistencia al desgastel@ebisu elevado
contenido de carburos de Cromo. Excepcional resistea la
corrosiéon y abrasion ocasionada por el cementoaaigravilla, etc.
Coeficiente de frotamiento muy bajo. Buen agarréresoacero
colado, acero al Manganeso, etc. Soldabilidad ertel dejando
cordones lisos y brillantes.

APLICACIONES

Dientes de excavadoras y de gruas, chapas de tiedgaléces para
el transporte de cemento y arena, hojas de camgila@rboles de
bombas centrifugas, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza~ 59-62 HRC

mEEIS

MODO DE EMPLEO

Corriente alterna 6 continua, polo positivo. Maeter! electrodo
casi vertical. Usar un amperaje reducido y arcaocpara limitar la
mezcla con el material base. Para recargues espssasonsejable
una capa base con SN-99, SN-840, SN-97 6 SN-93.
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RECARGUES

SN-66

Electrodo de excelente soldabilidad para el re@amdg proteccion
antidesgaste sobre todos los aceros. Resistencep@anal a la
abrasion por minerales duros. Pese a su gran dutierse un
excelente comportamiento a los choques y golpesiépdose
emplear para los aceros de herramientas, acerasamceros al
carbono, aceros aleados y al Manganeso, y se pasdentar la
dureza después de un tratamiento térmico.

APLICACIONES

Martillos de machacadoras, cilindros de presionentdis de
excavadoras, Utiles de corte, matrices, punzonesndeuticion,
utillajes, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza ~ 55-58 HRC
Dureza después de tratamiento térmic62-65 HRC

SEEIS

MODO DE EMPLEO

Corriente alterna 0 continua. Utilizar un arco ooyt el mas débil
amperaje posible para limitar la mezcla con el mesége para los
aceros templables 6 autotemplables. Precalentas 890° y 550° C,
salvo si el metal estd compuesto por un 12-14% dagsineso, en
Cuyo caso, no se calentaran nunca. En piezas deegpgsor seguir
las instrucciones del suministrador del acero base.
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SN-68

Aleacion muy especial de nueva concepcion, espeerdk
desarrollada para la soldadura y recargue de pisaawetidas a
corrosion extrema, fuertes choques con esfuerzosodgpresion
combinado con abrasion y friccibn, metal sobre mneton
temperaturas elevadas hasta 1100° C.

APLICACIONES
Herramientas de corte en caliente, recubrimientpieleas en aceros
al carbono que deban resistir a la oxidacion yosidn, cuchillas de
corte en caliente, asientos de valvulas, estanepas,

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 70 Kg/mm?2

E= 40 Kg/mm?2

A=~ 10%

Dureza~ 190-210 HB

Después de trabajado: 410 HB

1 [=
2 R e of i

MODO DE EMPLEO
Soldar con el electrodo casi vertical, arco coebminando el
material fatigado, hasta obtener una superficia.darecalentamiento
recomendado en funcion del metal base y del esplesta pieza a
soldar, adaptandose siempre a las prescripciorigsraleedor. No
precalentar jamas un acero de 12-14% de Mangagesontrolar
durante la soldadura que la temperatura de la piezalcance los
250° C.
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SN-69

Electrodo especialmente concebido para los recargie una
resistencia extrema a la abrasion, incluso a testyraxs elevadas.
Cordones lisos y uniformes. Compuesto de grandahtile carburos
de Cromo y Vanadio. Rendimiento muy elevado, ssidieos de
escoria, pudiéndose emplear sobre todo tipo desgeraceros al
Manganeso.
APLICACIONES

Alambres de ventiladores, sombreros de hornos,atiofines de
extrusién, palas mezcladoras, amasadoras de fandii y
ceramicas, martillos de machacadoras, parrillas, et

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 12 pasada: 58 HRC

22 pasada: 62-67 HRC
Mecanizacion: mediante esmerilado

Ej = 4 |~

MODO DE EMPLEO

Eliminar el material fatigado o fisurado hasta akteuna superficie
sana y limpiar la zona a recrecer. Precalentamieggomendado de
250° a 300° C, a excepcion de los aceros de 12di¥anganeso,
en cuyo caso no se deben precalentar nunca. Cwhmdetal base
sea un acero templable 6 autotemplable, efectuaeaargue previo
con SN-99, SN-840, SN-97 6 SN-93, en caso de gai& fun acero
del 12-14% de Manganeso.
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RECARGUES

SN-TUSGDUR

Aleacion especialmente concebida para el recubmimide piezas
que requieran una maxima resistencia a la abraBgta. compuesta
de gran cantidad de carburos de Tusgteno, siendoarsante
resistente a la erosion y abrasion, incluso bajbuencia de
temperaturas elevadas.

APLICACIONES

Industrias del cemento, palas mezcladoras, sinfadesextrusion,
sombreros de hornos altos, utiles de perforaciomytitho de
machacadoras,etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
* Dureza después de la 22 pasada: 9 Mohs
» Mecanizacién mediante esmerilado

» Aleacion disponible para la soldadura con
ARCO ELECTRICO Y AUTOGENA

Elj = 4 |~

MODO DE EMPLEO

Soldar con poca intensidad, arco corto, avanzaraio lentitud.
Inclinar ligeramente el electrodo y eliminar la @s& antes de
proceder a una nueva pasada.

Cuando se requiera un recrudecimiento de mas depdsadas,
efectuar capa base y capas intermedias.
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COBALTOS

SN-6001

Electrodo especial para recargue de piezas someetdduerte
desgaste por corrosion y abrasion. Indicado pacaidn de metal
con metal. Buena resistencia a las temperaturasmadds y en
ambientes corrosivos. Resistencia a los choquekdé&moderados.
También disponible en gran rendimiento ( 160 %N;6001 A.

APLICACIONES

Asientos de valvulas, piezas expuestas a las §ispadieres, guias de
laminacion, cojinetes y ejes de bombas, rascaddeaslquitran,

piezas mecanicas de turbina de vapor, tornilloeexteusiéon para
caucho y plastico,etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 53-57 HRC

Corriente CA 6 CC: +

Rectificable con muela

Elj = 4 |~

MODO DE EMPLEO

Eliminar todo rastro de Oxido o grasa de la pigi@izar un arco
largo para evitar la mezcla con el metal base gtede un ligero
movimiento pendular. Limpiar y cepillar antes dg@akdtar un nuevo
cordon.
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COBALTOS

SN-6006

Electrodo especial para recargue que posee unanadesistencia a
la corrosion y al desgaste a temperaturas elevaliase buen
comportamiento a los choques y a las variacionggmeeraturas y
esta indicado para el desgaste por abrasion ¢ pwiahetal.
También disponible en gran rendimiento ( 160 %N;6006 A.

APLICACIONES

Cuchillos de corte caliente, hojas de cizallas illa@inas, molinos de
piedras, martillos, valvulas y asientos de valvudas motores de
combustion, puntas de pinzas para lingotes, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 40-43 HRC

Corriente CA 6 CC:

Mecanizable

mEEa

MODO DE EMPLEO

Eliminar todo rastro de 6xido, pinturas o grasded@eza. Utilizar un
arco largo para evitar la mezcla con el metal lyasfectuar un ligero
movimiento pendular. Para el recargue de grandeerities,
depositar cordones paralelos y picar y cepillaesuote depositar un
nuevo cordoén.
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COBALTOS

SN-6012

Electrodo especial para el recargue de piezas mtamet fuerte
desgaste por abrasion 6 metal con metal,con unpetamira de
servicio entre 600°-800° C y eventualmente has@0°T y en
ambientes corrosivos. Resistencia moderada a topuels.

APLICACIONES

Utiles de corte del papel, del cartén, de la mageaimentos, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Aa20°C :48 HRC

A a500°C:32HRC

Corriente CA- 0 CC +
Mecanizable con muela

Ej = 4|~

MODO DE EMPLEO

Eliminar todo rastro de 6xido, pinturas o grasdedaeza. Utilizar un

arco bastante largo para evitar la mezcla con &lrbase y efectuar
un ligero movimiento pendular superficies, picacepillar antes de
depositar un nuevo cordon.
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COBALTOS

SN-6021

Electrodo especial para el recargue de piezas gbandtrabajar en
caliente. Buena resistencia a los ciclos térmicepetidos y
acompafados de choques, aunque esta aleaciérrempesendable a
la corrosion. No obstante tiene buena resistenda @xidacion y
conserva una gran tenacidad hasta 1150°-1200° C.

También disponible en gran rendimiento ( 160 %iN;6021 A.

APLICACIONES

Matrices de forja y Utiles que trabajen en calicete.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 30-33 HRC

Después de martilleado: 48 HRC
Corriente CA- 6 CC +
Mecanizable con muela

mEEa

MODO DE EMPLEO

Eliminar todo rastro de 6xido, pinturas o grasded@eza. Utilizar un

arco bastante largo para evitar la mezcla con &lrbase y efectuar
un ligero movimiento pendular superficies, picacepillar antes de
depositar un nuevo cordon.
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CORTAR Y TALADRAR

SN-10

Electrodo con un revestimiento especial isotérndiesarrollado para
taladrar y cortar metales sin necesidad de empidgeno. Puede ser
utilizado para aleaciones cupricas y férricas,uidel la fundicién
gris, los aceros inox y los metales ligeros. Empbgndo y sencillo
con cualquier maquina de soldadura al arco deisofe& potencia.

APLICACIONES

Ideal para cortar 6 perforar todos los metales paha perfiles,
troceado de chatarras, demolicion, piezas fundigasar cordones
de soldadura defectuosos, remaches, bulones, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
AMPERAJE
e #325mm.......... 140-200 AMRB.
e 40 mm........... 180-260 AMR.
= - |

MODO DE EMPLEO

Cebar el arco y mantenerlo lo mas corto posiblea Raladrar,
sostener el electrodo vertical y empujar enérgicaena través del
metal. Para cortar, describir un movimiento de éaide arriba abajo
como una sierra. Proceder siempre hasta el fontdcalte, para
eliminar los residuos del metal fundido.
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CALENTAR

SN-11

Electrodo especial para el calentamiento de piegdélicas. Trabajo
rapido y calor local elevado. El electrodo SN-11ldeposita ningun
metal, solamente un ligero residuo facil de elimioan el cepillo
metalico. Tampoco es necesario una maquina espsitigllemente
una soldadura al arco.

APLICACIONES

Desmontaje de rodamientos agarrotados sobre sgadgmtamiento
de una soldadura antes del martilleo, trabajosoda ¥ herreria de
arte, desmontaje de pivotes de direccion de canplegados de
chapas y perfiles, etc.

- — [\

MODO DE EMPLEO

Corriente alterna o continua, polo negativo. Maetem arco de 12 a
20 mm. para evitar una ligera fusion del metal baseausa del
encendido del electrodo. Es aconsejable encendarcel sobre un
trozo de metal de deshecho.
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CORTAR Y ACHAFLANAR

SN-19

Electrodo especialmente disefiado para achaflanegrcy perforar
todo tipo de metales. SN-19 funde el metal y Igagp®r el mismo
soplo del arco. No precisa de una especial habilidasiquiera de
compresores de aire. El recubrimiento especialrtgege de los
posibles sobrecalentamientos y produce un arcausiérf de gran
fuerza y alta velocidad.

APLICACIONES

Chaflanado de fisuras para mejorar el agarre erdidiomes,
eliminacion de cordones de soldadura, eliminaci@ rdetales
figurados ¢ fatigados, reemplaza a la muela enrdggde dificil
acceso, etc.

= — |

MODO DE EMPLEO

Corriente alterna o continua, polo negativo. Trazar una tiza una
linea por la zona a achaflanar. Posando el elextradi vertical, se
producira el cebado. Al cabo de un par de segunglopujar el
electrodo hacia adelante y siempre en contactolzqrieza. Para
obtener un chafan largo y profundo, efectuar vaasadas.
Observaciones: Tomar medidas oportunas, ya que el metal
expulsado durante la operacion y las proyecciopedtian llegar a
inflamar los objetos que se encontrasen en sudi@ya.
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USOS ESPECIALES

SN-125

Electrodo especialmente concebido para la soldguurguntos. Se

puede usar con cualquier maquina de soldadura ab, ar

reemplazando a las costosas maquinas de soldapyubs 6
resistencias. Une sin problemas las chapas depssa@stotal de 10
mm., 6 por ejemplo las chapas de 2 con las de 8 Senpuede
emplear para el plaqueo de INOX sobre aceros dulces

APLICACIONES

Soldadura por puntos de chapas INOX a perfiles ep éh T sin

perforar la chapa, inoxidables, remaches que speanmegularmente
al contacto de los carretillos, horquillas de fiijec telas de los
camiones, etc.

nEEIS

MODO DE EMPLEO

Mantener el electrodo en posicion vertical. Perfdas dos piezas
con un arco corto sumergiéndolo dentro del bafisién, y subir el
electrodo algunos milimetros para formar la caluetaemache.
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USOS ESPECIALES

SN-XTRACTOR

Electrodo para la extracciéon de esparragos, tomiyl machos de
rosca, que reduce el trabajo y el tiempo al pefsoha
mantenimiento, por lo que sale muy econémico. Ebgelante de
rutilo estabilizado de este electrodo de extrace®menfria formando
una capa de aspecto ceramico que rodea el depogitotege las
roscas contra las proyecciones que pudiera protiusaldadura.

APLICACIONES

Ideal para la extraccion de esparragos, tornillomgchos rotos.
También es idoneo para la soldadura de recuperadeén
herramientas, como llaves fijas, debido a su grestieidad y
alargamiento.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=85-90 Kg/ mm?2

E= 65-70 Kg/ mm?

A=~ 30%

MODO DE EMPLEO

1.- Aplicar el electrodo en el centro del esparragornillo roto.

2.- Adaptar la tuerca y arandela donde se ha sesll@con soldadura.
3.- Soldar con el electrodo en el centro de lacaugrsoldadura.

4.- Dejar enfriar y sacar el tornillo.
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BRONCE - COBRE

SN-1060

Electrodo de excelente soldabilidad para el re@adgibronce sobre
acero, acero fundido, hierro fundido y ensambldgdsobre y de sus
aleaciones. Buena resistencia al desgaste por nienéo o
deslizamiento. Se suelda facilmente con un arc@edy pocas
proyecciones.

APLICACIONES

Ensamblajes de chapas, bronce y latén, recarguepatieres,
soldadura de bridas a tubos, construccion de masyuatc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 31 Kg/ mm?2

A=~ 20%

Dureza: 150 Brinell

SEEI

MODO DE EMPLEO

Soldar con Corriente Continua polo positivo 6 Gorte Alterna.
Limpiar bien la superficie a soldar. Soldar conoacorto efectuando
un ligero movimiento pendular. Precalentar las gsezn la zona de
soldadura entre los 300° y 350° C. Utilizar lostetelos bien secos.
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BRONCE - COBRE

SN-1061

Electrodo de nueva concepcion que puede ser solad€orriente

Continua o Alterna. Sirve para toda clase de bumigecobre de la
fundicion del acero, y las aleaciones de cobreeesitid con metales
férricos. Tiene una buena soldabilidad, un arcabésty dulce, y

ninguna porosidad en el metal depositado.

APLICACIONES

Ensamblajes de chapas de bronce y cobre, repardeidefectos de
colada en piezas de fundicion, construccion deagiepmo palas de
bombas y turbinas, recargue de guias, rodamiegjes, compuertas,
asientos de valvulas, plagueado sobre acero nregsitagua de mar,
etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=30-32 Kg/ mm?2

A=~ 24%

Dureza: 140-160 Brinell

Ej = 4 |~

MODO DE EMPLEO

Soldar con Corriente Continua polo positivo 6 Gorte Alterna.
Limpiar bien la superficie a soldar. Hacer ligeno®vimientos
pendulares con el electrodo casi vertical. El cordd deberia pasar
en longitud al doble del didmetro del electrodeecalentar la zona
de soldadura: el cobre entre 300° y 350° C y ehdwaentre 200° y
250° C. Utilizar los electrodos bien secos.
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BRONCE - COBRE

SN-1062

Electrodo especial para el recargue y ensamblapatee, aluminio,

acero inoxidable y fundicion. Posee una buenatessim al desgaste
metal con metal, bajo fuertes presiones e inclus@resencia de
agentes corrosivos.

APLICACIONES

Recargue de bronce sobre acero, fundicion, inox rgnde.

Construccién naval, recargue de hélices y ejescd®lde buques,
instalacion y desinstalacion del agua del mar, pngerde bomba,
engranajes, segmentos, cojinetes, pistones, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=51 Kg/ mm?2

E= 39 Kg/ mm?

Dureza: 310 Brinell

mEEa

MODO DE EMPLEO

Limpiar bien la superficie a soldar. Hacer ligemo®vimientos
pendulares con el electrodo casi vertical. Conviaaientar de 250° a
350° C, utilizando siempre los electrodos bien sego sin
desprendimiento del revestimiento.
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ALUMINIO

SN-26

Electrodo universal para la soldadura del alumingus aleaciones.
Excelente unidn con el metal base. El metal depdsitjueda exento
de poros. Las eventuales deformaciones de lasspmAdadas son
minimas.

APLICACIONES

Reparacion de bloques de motor, chasis de macasnhararteres de
bombas, poleas, camas de camiones, construcci@iladey otras
construcciones, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 22 Kg/ mm?2

E= 10 Kg/ mmz

A= ~5-8%

Ll =+

MODO DE EMPLEO

Limpiar y chaflanar bien la superficie a soldar. dtdmetro del
electrodo debe ser lo mayor posible. Mantener etteddo casi
vertical. Soldar con arco muy corto para evitar un
sobrecalentamiento de la pieza y el riesgo de szaija.
Eventualmente disminuir el amperaje durante la ashida y
precalentar las piezas gruesas entre 200° y 2503u@rdar los
electrodos bien secos.
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ACEROS

H-52

Hilo indicado para la soldadura de los aceros suawvealeados y al
carbono. Arco muy estable y cordones de bello @aspec

APLICACIONES

Construcciéon de maquinas y calderas, construccionegilicas,
cerrajeria, recipientes, cisternas, tuberias, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=52-62 Kg/ mm?2

E=1043-51 Kg/ mm?

A= ~24-30 %

JOREE:

Gas protector: Ar + CO
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ACEROS

H-54 C

Hilo super basico macizo concebido para la soldadier aceros de
alta resistencia mecanica y aceros de constru@madnmuy buenas
propiedades elasticas, resistencia a las vibragjogecargas de
roturas. Excelente soldabilidad con muy pocas mwgees y en
todas las posiciones.

APLICACIONES

Maquinarias de obras publicas, cuchillas de cazmmteras,
construccion naval y sector de minas, capa de éolemtes de un
recargue, material rodante, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=56-66 Kg/ mmz?

E= 45-53 Kg/ mm?

A=~ 30 %

o =+

Gas protector: Ar + CO
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ACEROS

H-75 T
Hilo super basico tubular de excelentes caradiagstmecanicas.
Fusion suave y excelente soldabilidad en todagdaiones.

Escoria de facil eliminacion y pocas proyecciones.

APLICACIONES

Material rodante, remolques, almazones, obras gaglisector naval
y minero, capa base antes de un recargue, chisis, e

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=58-68 Kg/ mm?2
E= 50-52 Kg/ mm?

A=~27%
)l [=
A e
Gas protector: CO
Ar+ CQ
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ACEROS

Hilo indicado para soldaduras de aceros al CrMoademado limite
elastico. Alta resistencia a la traccion. Muy bueesistencia a la
corrosién atmosférica. Indicado para la soldad@wackros Corten.
Muy buena soldabilidad y pocas proyecciones.

APLICACIONES

Armazones de acero, brazos y chasis de bulldareéisstria quimica
y petroquimica, tanques de presién, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=70-80 Kg/ mm?2

E= 60-65 Kg/ mm?

A=~21%

g =+

Gas protector: CO
Ar + CQ
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ACEROS

H-78

Hilo especialmente indicado para la soldadura denayrfino y
mejorado, de alto limite elastico. Resistencia nelgvada en la
soldadura de los aceros al carbono de baja y naéehaion, debido a
Su gran resistencia a la traccion y su alto limiiéstico. Es ideal para
construcciones sometidas a severas exigencias.

APLICACIONES

Depdésitos y conducciones para gases liquidos, caaldalel tipo T1,
T1-A, chasis, industria quimica y petrolifera, piesntanques, sector
naval, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=74 - 82 Kg/ mm?

E=70 - 76 Kg/ mm?2

A= ~24 %

ONEE:

Gas protector: CO
Ar+ CQ
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H-97

Hilo especial con un alargamiento muy elevado Yy ekxte
resistencia mecanica. Union y recargue de los acausteniticos al
CrNi. Resistente a la figuracion y al calor. Albmite elastico.

APLICACIONES

Puentes de vehiculos, chasis, cuchillos, dientesades en trabajos
publicos, piezas sometidas a grandes esfuerzos, etc

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 54 Kg/ mm?

E= 39 Kg/ mmz

A=~30%

JONEE:

Gas protector: Ar + C{1-2,5 %)
Ar+ G (1-3%)
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H-99

Hilo especial concebido para la unién y recarguela$e aceros
dificilmente soldables y no identificados. Resistanmecanica
elevada. Altisima resistencia a la figuracion isolua altas
temperaturas. El metal depositado es muy tenazsigteate a los
choques.

APLICACIONES

Union de aceros, diferentes cilindros hidrauliangtrices, utillajes,
chasis, ensamblaje y reparacion de piezas de atarmanganeso,
capa base antes de un recargue duro, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 74 Kg/ mm?2

E= 52 Kg/ mm?

A=~25%

=

Gas protector: Ar + C1-2,5 %)
Ar+ G (1-3%)
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H-109

Hilo para las soldaduras de aleaciones con baseeNigxcelente
resistencia a la corrosion en medios acidos, alslid neutros.
Temperatura de trabajo desde -196° C hasta 1000° C.

APLICACIONES

Construccion naval, tuberias en medios salinodalamsones de
tratamientos térmicos, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 80Kg/ mm?2
E= 55 Kg/ mmz
A=~ 35%
L [=
L =t

Gas protector: Argon
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ACEROS ESPECIALES

H-80

Hilo especial con Cromo y Molibdeno, concebido paraoldadura
de aceros resistentes a la termofluencia, con amgdratura de
trabajo de hasta 600° C.

APLICACIONES

Tuberias y calderas con temperaturas de hasta300°

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 62 Kg/ mm?
E= 40 Kg/ mmz
A=-~18%
L [=
T e

Gas protector: Ar + CO
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INOXIDABLES

H-201

Hilo especial para la union de los aceros INOX. igmdn especial
de bajo contenido en carbono, por lo que es muigtease a la
corrosion intercristalina y oxidacion. Pocas prayaees y buen
aspecto del cordon de soldadubasponible en tubular: H-201 T

APLICACIONES

Silos, fregaderos, cubas para lecherias, reciggentésternas,
tuberias, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 54 Kg/ mm?2
E= 34 Kg/ mmz
A=~35%
['::ITTIJ, —_ +
les ]

Gas protector: Ar+ (2 %)
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INOXIDABLES

H-205
Hilo para la soldadura de aceros INOX al CrNiMo cbajo
contenido en carbono. Fusion suave y sin proyeesioMuy buena

resistencia a la corrosidbisponible también en tubular: H-205 T.

APLICACIONES

Industria quimica y textil, celulosa, cervecer@ambre de turbinas,
construcciones en medios salinos, reparacion dascetc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 54 Kg/ mm?2
E= 34 Kg/ mm?
A=~35%
L [=
P e

Gas protector: Ar+ 0 2 %)
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INOXIDABLES SOLNoOR

H-208

Hilo especialmente concebido para la soldaduragrgeie de aceros
austeniticos resistentes al calor en atmoOsferadaotds. Soporta
temperaturas hasta 1200° C. Buena soldabilidadidfrusuave y
exenta de poros.

APLICACIONES

Calderas de fusion, conducciones de escape de hyaoidlas y
bandejas para tratamientos térmicos, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=50 Kg/ mm?2
E= 32 Kg/ mmz
A=~ 28 %
L [=
P e

Gas protector: Ar + C1-2,5 %)
Ar+ G (1-3%)
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BRONCES Y COBRES SOLNoOR

H-921

Hilo de caracteristicas muy especiales para lanupiéecargue del
bronce-cobre-laton, acero y fundicion gris. Aleacmuy resistente a
la corrosion y al agua del mar. Buenas propiedpdes el desgaste
por rozamiento metal-metal. Muy buena soldabiligacbrdon libre
de poros.

APLICACIONES

Recargue de hélices de barcos, guias, corredemgijladores,
soportes, bancadas, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 43 Kg/ mm?
A=~40%
Dureza: 140 HB
R
L‘*:" - +

Gas protector: Argén
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BRONCES Y COBRES

H-CuSn7

Hilo para la soldadura de cobre-laton-bronce. Muyenas
propiedades de fluidez, color, y estructura delédép. Similar al
cobre. Depésito libre de poros. Resistente a leosiim en medios
salinos.

APLICACIONES

Plantas desalinizadoras, construccion naval, retiecbarcos, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 22 Kg/ mm?2

A=~30%

Dureza: 60 HB

JOREE:

Gas protector: Argén
Argon + Helio
Helio
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BRONCES Y COBRES

H-CuSnl2

Hilo para la soldadura de bronce- cobre - latéanbe rojo, etc, con
un contenido del 12 % de Estafio. Excelente soldakily acabado.

APLICACIONES

Fundicién de bronces, bronce rojo, bronce con att,

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 35 Kg/ mm?

A=-~15%

Dureza: 120 HB

JONEE:

Gas protector: Argén
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BRONCES Y COBRES RECARGUES
H-CuSi3 H-93
Hilo para la soldadura del cobre, cobre — silicicopre — zinc, y Hilo especial, muy tenaz, para la union y recamgieceros aleados
estos con acero. Excelentes propiedades contoariasmn. con alto contenido en carbono, y de hasta un 14%/laeganeso.
Muy resistente a la figuracién, corrosién y choglemperatura de
APLICACIONES servicio de -120 ° a 300 °C.
Hierro fundido, aleaciones de cobre, aceros dedlagcion. APLICACIONES
Uniones de cruces de vias, cuchillas, muellesdajes de aceros
CARACTERISTICAS MECANICAS disimilares, placas de desgaste, capa base antes r@eargue duro,
R= 35 Kg/ mm? vias de ferrocarril, etc.
A=-~15%
Dureza: 120 HB
CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 59 Kg/ mm?
T
Eﬂ* = -+ A= ~ 40 %
Dureza: 190-220 HB
Gés protector: Argén [FT.1, = 4+
s ]

Gas protector: Ar+ C) 1-2.5 %)
Ar+ G (1-3%)
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RECARGUES

H-25

Hilo tubular basico para recargues de dureza mediay buena
resistencia mecanica y muy resistente a la fisonad\lta resistencia
al desgaste por choques. El metal depositado esnmable. Se
recomienda que la temperatura entre pasadas nepssierios 250°C.

APLICACIONES

Recargue de todo tipo de poleas, rodillos, mueltzsriles de
deslizamiento, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 220-280 HB

EE.

Gas protector: Argén
Ar + CO
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RECARGUES

H-35

Hilo tubular basico para recargues de dureza mediay buena

resistencia mecanica y muy resistente a la fisonad\lta resistencia
al desgaste por choques. También se puede utilimao capa base
antes de recargues duros. El metal depositado eanmable. Se
recomienda que la temperatura entre pasadas nepsslerlos 250°C.

APLICACIONES

Recargue de todo tipo de poleas, pestafias de ruaddas motrices,
vias de deslizamiento, rodillos, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 320 - 380 HB

MEE.

Gas protector: Argon
Ar + CO
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RECARGUES

H-400 T

Hilo tubular para la soldadura y recargue de hematas de trabajo
en caliente. Muy buena resistencia mecéanica y resistente a la
fisuracion. Alta resistencia al desgaste por chsgudeacion de
Cromo, Vanadio y Tugsteno.

El precalentamiento es necesario, con una tempard&ientre 400°
y 600 ° C.

APLICACIONES

Fabricacibn y recargue de herramientas de cortecarente,
mandriles, matrices, punzones, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 400 - 410 HB

MEE.

Gas protector: Argon
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RECARGUES

H-480 T

Hilo tubular para el recargue de herramientas aleafo en frio y en
caliente, con una temperatura de trabajo de h@6t& 6. Muy buena
resistencia mecanica a la tension y a la abrasidrdgsgaste metal
con metal, combinados con choques mecanicos ydésmi

APLICACIONES

Recargue de herramientas de corte en frio y caliem@andriles,
matrices, punzones, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 430 - 480 HB

MEE.

Gas protector: Ar+ C)2 -5 %)
Ar+ % (1-3%)
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RECARGUES

H-600

Hilo con una excepcional resistencia a la abragi6hoques medios
ocasionados por el cemento, la arena, grava, etc.

APLICACIONES

Dientes de grlas y excavadoras, chapas de desdugés de
cangilones, hélices de transporte, barrones, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 590-630 HB

JONEE:

Gas protector: Ar + CO
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RECARGUES

H-600 T

Hilo tubular sin gas para el recargue, con unaioeal resistencia
a la abrasion, impacto y choques importantes, ocadbs por el
cemento, la arena, grava, etc.

APLICACIONES

Dientes de grias y excavadoras, chapas de desdegts de
cangilones, hélices de transporte, barrones, aisd de
machacadoras, maquinaria de obra publica, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 12 pasada: 50 Hrc

22 pasada: 52 Hrc

32 pasada: 57 Hrc

EE.
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RECARGUES

H-660 T

Hilo tubular sin gas de excepcional resistenciaaaabrasion.
Resistencia a los choques limitada. Compuesto f@or cantidad de
carburos de Cromo. Excelente resistencia al desgeaetiucido por
grava, arena, tierra, madera, etc.

APLICACIONES

Dientes de excavadoras y gruas, piezas de maquémadrabajos de
canteras, hojas de cangilones, palas mezcladoeasllos y rodillos,
trituradoras, bombas de dragado y hormigon, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 12 pasada: 55 Hrc

22 pasada: 57 Hrc

32 pasada: 59 Hrc

EE.
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RECARGUES

H-69 T

Hilo tubular sin gas especialmente concebidoparargeies con
extrema resistencia a la abrasion. Resistencia aHoques limitada.
Compuesto por Nb, Mo, W, V, asi como gran cantidadcarburos
de Cromo. Alta temperatura de trabajo, de hast& 600ecanizable
s6lo con muela.

APLICACIONES

Amasadoras de fundiciones y ceramicas, sombreraltds hornos,
sinfines de extrusion, alambres de ventiladoresrtillba de
machacadoras, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 12 pasada: 60 Hrc

22 pasada: 63 Hrc

32 pasada: 65 Hrc

MEE.
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H-26 Mg H-26 Si
Hilo para la soldadura del aluminio con un conterdel 5% de Mg. Hilo para la soldadura del aluminio con un conterui@l 5% de Si.
Excelente soldabilidad y fluidez en todas las posgs. Muy Excelente soldabilidad y fluidez en todas las posg&s. Indicado
resistente a la corrosion. Indicado especialmeata la industria del especialmente para la industria del automovil ystroiecion.

automovil, naval, ferrocarril, etc.
APLICACIONES

APLICACIONES

Reparaciones de fallos de colada de aluminio, cateasamiones, ,
Reparaciones de fallos de colada de aluminio, mdusaval, industria del automovil, tanques, etc.
industria del automovil, tanques, industria feramid, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
CARACTERISTICAS MECANICAS R= 16 Kg/ mm?
R= 25 Kg/ mm?2 E= 10 Kg/ mm?
E= 11 Kg/ mm?2 A=~15%
A=-~15%
El [=
=L [= F Ly 2
les ]
Gas protector: Argon
Gas protector: Argon Ar 75 %+ He25 %

Ar 75 %+ He25 % Ar 50 %+ He 50 %

Ar 50 %+ He 50 %
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FUNDIDOS

H-340 T

Hilo tubular para la soldadura y recargue de lalitidn, en frio 6 en
caliente, y de ésta con acero. Consumo calorifiog bajo. No es
necesario el precalentamiento. Aleacion mecanizakilegual que

todos los fundidos, es recomendable martillear wiespde cada
cordon, para evitar tensiones.

APLICACIONES

Fundicion gris, fundicién nodular, fundicién esfiela, etc., y éstas
con aceros.

CARACTERISTICAS MECANICAS

R= 55 Kg/ mmz?

E= 34 Kg/ mm?

A=~18%

Dureza : 165 HB
L =
T e

Gas protector: Ar+ CQ5a25 %)
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FUNDIDOS

H-350 T

Hilo tubular para la soldadura y recargue de lalitidn, en frio 6 en
caliente, y de ésta con acero. Consumo calorifiog bajo. No es
necesario el precalentamiento. Aleacion mecanizakllegual que

todos los fundidos, es recomendable martillear wiespde cada
cordon, para evitar tensiones.

APLICACIONES

Asientos para valvulas, cuerpos de bombas, trituwees] fundicion
gris, fundicion nodular, fundicion esferoidal, etcéstas con aceros.

CARACTERISTICAS MECANICAS

R= 47 Kg/ mmz?

E= 35 Kg/ mm?

A=~15%

Dureza : 180 HB
L =
T e

Gas protector: Ar+ CQ5a25 %)
Ar+ G (1-3%)
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ACEROS

SV-14
Varilla TIG para soldaduras de acero al carbono.

APLICACIONES

Calderas, tuberias, cerrajeria, recipientes, lmastg carroceria,
cisternas, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=56 Kg/ mm?2
E= 47 Kg/ mm?

NN —
QOLfL\I OR® A= ~ 26 %

VARILLAS TIG ‘

Gas protector: Argén
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ACEROS

SV-7/5

Varilla para la soldadura TIG de los aceros constescia en
caliente, con temperatura de servicio de hastaG50°

APLICACIONES

Calderas resistentes a presion, tuberias, acestserges a fisuras,
alcalinos, revestimientos en herramientas, acemdidos, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 62 Kg/ mm?2
E= 50 Kg/ mm?
A=~ 26 %
"Tfjh —
s |

Gas protector: Argén
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SV-7/8

Varilla TIG para las soldaduras de aceros resetend la
termofluencia, con temperatura de servicio de ha@a° C.
Excelentes propiedades mecanicas.

APLICACIONES

Soldadura de aceros bonificados y de cementacidberias
resistentes a presion, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 64 Kg/ mm?2
E= 50 Kg/ mmz
A= ~24 %
Tl [= —
les ]

Gas protector: Argon
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ACEROS

SV-80

Varilla especialmente concebida para los acerogrdao fino 6
mejorado, aceros fundidos, etc. Soldadura libre fideras con
temperaturas de trabajo hasta de hasta 600° C.

APLICACIONES

Calderas, recipientes a presion, tuberias, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 64 Kg/ mm?2
E= 46 Kg/ mm?
A=~22%
"Tfjh —
s |

Gas protector: Argén
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ACEROS

SV-99

Varilla especial para las soldaduras y revestimgde los aceros de
dificil soldabilidad y de alto contenido en carbonoElevada
resistencia a la fisuracion. Temperatura de tratd@jbasta 1000° C.

APLICACIONES

Reparaciones en aceros para trabajos en frio wleante, capa base
antes de un recargue duro, matrices, punzones, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 74 Kg/ mm?2

E= 52 Kg/ mmz

A=~25%

Dureza: 240 HB

AR
les |

Gas protector: Argén
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ACEROS

SV-97

Varilla TIG especialmente desarrollada para la mnie aceros
disimilares. Alta resistencia a la corrosion inolus temperaturas
elevadas, de hasta 1100° C.

APLICACIONES

Hornos, rejillas, intercambiadores de calor, ung® acero con
INOX, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 54 Kg/ mm?2
E= 42 Kg/ mmz
A=~ 30 %
Tl [= —
les ]

Gas protector: Argon
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INOXIDABLES

SV-201

Varilla TIG especial para la unién de los acero®X\ Aportacion
especial de bajo contenido en carbono, por lo gqualg resistente a
la corrosién intercristalina y oxidacion. Temperatde servicio de
-269° C hasta 350° C.

APLICACIONES

Silos, fregaderos, cubas para lecherias, reciggentésternas,
tuberias, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 54 Kg/ mm?2
E= 34 Kg/ mmz
A=~35%
['::ITTIJ, _ =
les ]

Gas protector: Argon
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INOXIDABLES

SV-205

Varilla TIG para la soldadura de aceros INOX al (B4dl con bajo
contenido en carbono. Fusién suave. Muy buenateesia a la
corrosién. Temperatura de trabajo de -196° C R C.

APLICACIONES

Industria quimica y textil, celulosa, cervecer@ambre de turbinas,
construcciones en medios salinos, reparacion dascetc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 54 Kg/ mm?2
E= 34 Kg/ mm?
A=~35%
Tl [= —
les ]

Gas protector: Argén
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SV-206

Varilla TIG para la soldadura de aceros INOX al 4dCu con bajo
contenido en carbono. Fusion suave y excelentetpae@. Muy
buena resistencia a la corrosion.

APLICACIONES

Industria quimica y textil, industria petroquimicaldereria, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=56 Kg/ mm?
E= 40 Kg/ mmz
A=~35%
"Tfjh —
les |

Gas protector: Argon
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INOXIDABLES

SV-208

Varilla TIG especialmente concebida para la soldaguecargue de
aceros austeniticos resistentes al calor en atmadsfexidantes.
Soporta temperaturas hasta 1200° C. Buena solitdhiliFusion
suave y exenta de poros.

APLICACIONES

Calderas de fusion, conducciones de escape de hyaoidlas y
bandejas para tratamientos térmicos, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=50 Kg/ mm?2
E= 32 Kg/ mmz
A=~ 28 %
"Tfjh —
s |

Gas protector: Argon
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RECARGUES

SV-400

Varilla para TIG indicada para la soldadura y etargue de
herramientas de trabajo en caliente. EI metal dgolus posee una
gran cantidad de Cromo, Tugsteno y Vanadio. Exteléuidez. Se
recomienda el precalentamiento de 400° a 600° C.

APLICACIONES

Fabricacién y herramientas de corte en caliemeutles, mandriles,
punzones, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 44 HRC
Dureza después de tratamiento térmicos0 HRC

Gas protector: Argon
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RECARGUES

SV-60

Varilla TIG empleada para la reparacion y fabriéacide
herramientas de corte en frio y en caliente.

APLICACIONES

Herramientas de torno, matrices, punzones, herrdase de
perforacion, cizallas, moldes, cuchillas de caate,

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 50 - 60 HRC

AR
les |

Gas protector: Argén
Ar+ CO
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ACEROS

SV-600

Varilla TIG empleada para la reparacion y fabriéacide
herramientas de corte en frio y en caliente, conpé&atura de
servicio de hasta 500° C.

APLICACIONES

Herramientas de torno, matrices, punzones, herrdase de
perforacion, cizallas, moldes, cuchillas de caate,

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 57 - 62 HRC

AR
les |

Gas protector: Argén
Ar+ CQO
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FUNDIDOS

SV-110

Varilla TIG de bajo contenido en carbono, practieate de Niquel
puro, para la union y recargue de fundicion, campieratura de
servicio desde los — 196° C, hasta los 450° C.dténal depositado
es mecanizable y de igual color y estructura quieleinetal base.

APLICACIONES

Soldaduras de fundicion, y de estas con acero @cob

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=50 Kg/ mm?2

E= 32 Kg/ mmz

A=~30%

Dureza: 185 - 200 HB

AR
les |

Gas protector: Argén
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BRONCE - COBRE

SV-1061

Varilla TIG para la soldadura de Bronce — Estafidyrgnces de
similar composicién, asi como de Bronce con acerwi® hierro
fundido. Excelente soldabilidad. El precalentamiert necesario
para piezas de mas de 3 mm, unos 100° C por cadacoammun
maximo de 600° C. El flux debe ser afiadido a pdetilos 300° C.

APLICACIONES

Reparacion de coladas en piezas de fundicion, nedéns, ejes,
palas de bomba y turbinas, asientos de valvules, et

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 22 Kg/ mm?2

E= 10 Kg/ mmz

A=~30%

Dureza: 60 HB

AR
les |

Gas protector: Argén

Ar + He
Helio
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BRONCE - COBRE SOLNoOR

SV-1062

Varilla TIG para la soldadura y recargue de brondessimilar
composicion, asi como de bronce con acero, inoledalzon hierro

fundido. Excelente soldabilidad. El precalentanoamt es necesatrio.

APLICACIONES

Construccién naval, recargue de hélices y ejegaenfes, cojinetes,

pistones, bronces tipo Cu Si 3, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 35 Kg/ mm?2

E= 12 Kg/ mm?

A=~40%

Dureza: 80 HB

Gas protector: Argon
Ar + He
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INCONEL SOLNoR

SV-109

Varilla TIG para las soldaduras de aleaciones case bNiquel.
Excelente resistencia a la corrosion en mediosoacidlcalinos 6
neutros. Temperatura de trabajo desde -196° C haeag C.

APLICACIONES

Construccion naval, tuberias en medios salinogalamsones de
tratamientos térmicos, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 80Kg/ mm?2
E= 55 Kg/ mmz
A=~ 35%
Tl [= —
les ]

Gas protector: Argon
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COBALTOS SOLNoR

SV-6001

Varilla TIG para el recargue de piezas sometidégsese desgaste
por abrasion, corrosion, impacto, y a bruscos cambde
temperaturas. Mecanizable s6lo a muela. Es acdsejal
precalentamiento de la pieza a soldar entre 46009 C.

APLICACIONES

Asientos de valvulas, guias de laminacién, cojmejeejes de
bombas, piezas mecanicas de turbinas a vapor, d@assa de
alquitran, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 51 — 55 HRC

Gas protector: Argon
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COBALTOS SOLNoOR

SV-6006

Varilla TIG para el recargue de piezas sometidégseste desgaste
por abrasion, corrosion, impacto, y a bruscos cambde
temperaturas. Mecanizable s6lo a muela. Es acdsejal
precalentamiento de la pieza a soldar entre 46009 C.

APLICACIONES

Asientos de valvulas, molinos de piedras, cuchilii@s corte en
caliente, hojas de cizallas y guillotinas, marsletc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 38 — 42 HRC

£,
et

Gas protector: Argén
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COBALTOS SOLNoR

SV-6012

Varilla TIG para el recargue de piezas sometidégsese desgaste
por abrasion, corrosion, impacto, y a bruscos cambde

temperaturas, asi como al roce metal con metal.p&€eatura de
servicio de hasta 900° C. Mecanizable sOlo a mi&laaconsejable
el precalentamiento de la pieza a soldar entre yi600° C.

APLICACIONES

Utiles de corte de papel y carton, de la maderaillms de extrusion,
etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 46 - 48 HRC

Gas protector: Argon
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COBALTOS SOLNoOR

SV-6021

Varilla TIG para el recargue de piezas sometidégseste desgaste
por abrasion, corrosion, impacto, y a bruscos cambde

temperaturas. Mecanizable s6lo a muela. Resistefdgecorrosion y
choques térmicos de hasta 1000° C, incluso cors gasgiiricos. Es
aconsejable el precalentamiento de la pieza a rseldime 400° y
600°C.

APLICACIONES

Asientos de valvulas, guias de laminacién, cojmeyeejes de
bombas, piezas mecanicas de turbinas a vapor, d@assa de
alquitran, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Dureza: 28 - 32 HRC

Gas protector: Argon
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ALUMINIO SOLNoR

SV-47
Varilla TIG para la soldadura del aluminio . Exceéeresistencia a la
corrosion y altas propiedades mecanicas. Indicafeaalmente

para la industria del automovil, naval, ferroviagt.

APLICACIONES

Reparaciones de fallos de colada de aluminio, tndusaval,
industria del automovil, tanques, industria ferem\d, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 25Kg/ mm?2

| [ v—
E= 11 Kg/ mm?2 _da [_.I—\l

A=~25%

£,
N

2 l
VARILLAS AUTOGENA

)

Gas protector: Argon
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ACEROS

SV-12 A

Varilla de acero al carbono cobrizaza para la shita oxigas de
aceros suaves. Excelente resistencia a la fisurat@mperatura de
fusién 1500° C. No es necesario flux de aporte.

APLICACIONES

Aceros de construccion.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 42 Kg/ mm?
A=-~25%

Tipo de llama: Oxiacetilénica
Temperatura de fusion: 1500° C

MODO DE EMPLEO

Limpiar la superficie a unir. Efectuar un precatgniento amplio en
la pieza y regular el soplete con una llama suBaedo de 1-2 cms.
Fundir una gota y extenderla con la llama, evitaabdoontacto del
dardo con el metal aportado.
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ACEROS

SV-15

Varilla especial recubierta de flux para la uniénegargue de todo
tipo de aceros. Especial para la union de placanetal duro con
herramientas de corte. Altisima resistencia adaréicion, torsion, y
al desgaste por frotamiento metal con metal. Réeilsar en todas
las posiciones. Aspecto impecable en las juntas.

APLICACIONES

Reparacion y fabricacion de herramientas, brocabertas o
conductos de presion, recargue de engranajes, qgsfi@mboles de
bombas, aparatos médicos, piezas de maquinas, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 80 Kg/ mm?2

Dureza =180-200 HB

Temperatura de unién: 750° C

MODO DE EMPLEO

Limpiar la pieza a soldar de pintura, aceites yatimpurezas.
Redondear angulos y bordes. Precalentar ligeram€atentar luego
localmente al rojo oscuro, manteniendo el dardoxapradamente a
1 cm. de la pieza para no aportar un exceso de ¢ddona neutra, y
fundir la varilla frotandola sobre la superficieldgunta.
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ACEROS-LATON

SV-38 L

Varilla especial recubierta de flux para la union das las
posiciones de metales férricos y cupricos.

APLICACIONES

Carrocerias de vehiculos, ciclos, grifos, condué@agcipientes de
acero galvanizado, tachados de cobre, reparacigeraral, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=40-45 Kg/ mm?2

Dureza =110-120 HB

Temperatura de unién: 700°-870° C

MODO DE EMPLEO

Limpiar la pieza a soldar de pintura, aceites yatimpurezas.
Precalentar ligeramente y luego localmente al osicuro. Mantener
el dardo a 1 cm. aproximadamente de la pieza, paraportar un
exceso de calor. La llama debe ser neutra y futaivarilla

frotandola sobre la superficie.
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ALUMINIO

SV-26
Varilla especial con flux incorporado para la sdiga de todo tipo
de aluminio de distintas composiciones. Buena dzig uso facil.

Depdésito denso vy libre de porosidad.

APLICACIONES

Reparacion de toda clase de piezas, entre pietadaso cisternas,
tubos de regadio, laminas, bastidores, ventiladocesmexiones
eléctricas, ensamblaje de chapas en Al Mg, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=20-25 Kg/ mm?2

E=12%

Temperatura: 590° C

MODO DE EMPLEO

Limpiar la superficie a unir. Efectuar un precageniento amplio en
la pieza y regular el soplete con una llama suBeedo de 1-2 cms.
Fundir una gota y extenderla con la llama, evitaabdoontacto del
dardo con el metal aportado.
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TUSGTENO

SV-TUSGDUR

Aleacion especialmente concebida para el recubmimide piezas
que requieran una maxima resistencia a la abraBgta. compuesta
de gran cantidad de carburos de Tusgteno, siendoarsante
resistente a la erosion y abrasion, incluso bajbuencia de
temperaturas elevadas.

APLICACIONES

Industrias del cemento, palas mezcladoras, sinfadesextrusion,
sombreros de hornos altos, utiles de perforacidéaytiio de
machacadoras,etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
* Dureza después de la 22 pasada: 9 Mohs
» Mecanizaciéon mediante esmerilado

Soldadura autdgena:regular el soplete con una llama neutra y dardo
de 1 a 2 cm. Poner la varilla en contacto con ézaiy el dardo a

5 mm. de ella para facilitar la dilucién y el rejoade los carburos
tusgteno. Cuando se requiera un recrudecimientonde de dos
pasadas, efectuar capa base y capas intermedias.
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COBRE-FOSFORO-PLATA

SV-3002

Varilla de aleacion cobre-fésforo-plata, que présema gran fluidez
y penetra bien en el interior de las juntas. Estterial de aportacion
no requiere el empleo de flux cuando el metal EEseobre con
cobre. Es adecuado para soldar, ademas del cabvae$ bronce y
latén rojo. En ningun caso se puede aplicar estcein para soldar
metales férricos, ni nickel ni sus aleaciones, dizlal contenido de
fésforo.

APLICACIONES

Rotores, contactos eléctricos, soldadura de cobeas,aparatos
frigorificos o0 de calefaccion sometidos a contraces, dilataciones
y vibraciones, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS

Intervalo de fusion: Soélido=650° C
Liquido= 810°C

Punto de soldadura:700° C

Resistencia a la rotura=25-28 Kg/ mmg2

Dureza =190 HB

Alargamiento = 5%

Conductibilidad (segun cobre 100%):9%
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COBRE-FOSFORO-PLATA

SV-3005

Varilla de aleacion cobre-fésforo-plata, que présema gran fluidez
y penetra bien en el interior de las juntas. A@adgimilar a la varilla
SV-3002, pero con mayor contenido en Plata. Léga#s) con
dicho aumento, sus cualidades para la soldadurdaquexejoradas,
ya que consigue una disminucion de temperaturaaesoldadura,
mayor rapidez, y menor deformacion.

APLICACIONES

Rotores, contactos eléctricos, soldadura de cobeas,aparatos
frigorificos o de calefaccidon sometidos a contraces, dilataciones
y vibraciones, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS

Intervalo de fusion: Solido=650° C
Liquido= 810° C

Punto de soldadura:645° C

Resistencia a la rotura=39 Kg/ mm?

Dureza =180 HB

Alargamiento = 6%

Conductibilidad (segun cobre 100%):10%
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PLATAS

SV-30

Aleacion especial con un contenido del 35 % enapl&ran
capilaridad y muy buena fluidez. Ensamblajes dereolaton,
bronce, acero inoxidable, fundicibn y metales durmds ofrece
riesgos de sobrecalentamiento.

APLICACIONES

Conducciones de gas de engrase y de presion, tmntaléctricos,
conexiones, industria frigorifica, quimica, griterén bronce 6 en
laton, utiles de metal duro, construccion de aparde todo tipo, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=45-50 Kg/ mm?2

E=25%

Dureza =110 HB

Temperatura de fusion:700° C

MODO DE EMPLEO

Limpiar la pieza a soldar. Eliminar rebaba. Predale con llama
neutra hasta la fusion del decapante. Situar ltapimla varilla sobre
la unién. Fundir una gota del metal de aportaciG@xtenderla a lo
largo de la union, con un movimiento al aire.
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PLATAS

SV-40

Aleacion especial con un contenido muy elevado datap
Temperatura de unién muy baja: 550° C. Gran cagéldry muy
buena fluidez. Ensamblajes de cobre, latén, braamerp inoxidable,
fundicion y metales duros. Recomendable para tabal horno o
por induccién. No ofrece riesgos de sobrecalentaiimie

APLICACIONES

Conducciones de gas de engrase y de presion, tmntaléctricos,
conexiones, industria frigorifica, quimica, griterén bronce 6 en
laton, utiles de metal duro, construccién de aparde todo tipo, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R=45-50 Kg/ mm?2

E=25%

Dureza =110 HB

Temperatura de unién:550° C
Resistividad: 0,07 Ohm mm?/m

MODO DE EMPLEO

Limpiar la pieza a soldar. Eliminar rebaba. Pretale con llama
neutra hasta la fusion del decapante. Situar ltapienla varilla sobre
la union. Fundir una gota del metal de aportaciG@xtenderla a lo
largo de la unién, con un movimiento al aire.
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PLATAS

SV-20 R

Varilla de aportacion revestida, especialmente rdaiézda para la
reparacion ¢ fabricacion de uniones de metalesiangl férricos,
aceros inoxidables, galvanizados, etc. Exceleniddk.

APLICACIONES

Acero, cobre y sus aleaciones, nickel y sus aleasiogriferia,
lamparas, automovil, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Intervalo de fusién: 610°-750° C
Carga de rotura =38 Kg/ mm?2
Alargamiento = 32%

Conduccién eléctrica CU =100

MODO DE EMPLEO

Limpiar la pieza a soldar. Eliminar rebaba. Pretale con llama
neutra hasta la fusién del decapante. Cuando elpdete se funde y
se vuelve transparente, fundir una gota del metabpbrtacion y
seguir con la llama para que la aleacion se exigad toda la junta.
Dejar enfriar la pieza y retirar los restos del aoite con agua
caliente o con cepillo metalico.
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PLATAS

SV-30 R

Aleacion de plata recubierta para uniones capikategbajos en serie
con una excelente penetracion y elevada resistelR@a aplicacion
en el cobre, el laton, el bronce, todos los acenasro colado y
metales duros. Conveniente para trabajos al horhas
deformaciones son minimas debido al gran intergdaltusion.

APLICACIONES

Conducciones de gas de engrase y de presion, tmntaléctricos,
conexiones, gran diversidad de piezas de maquieasmientas con
plaquetas de metal duro, recipientes de cobre o aoexidable,

griferia, armarios, etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
R= 35-40 Kg/ mm?2

A= 25%

Dureza =105 HB

Temperatura : 630°-680° C

MODO DE EMPLEO

Limpiar la pieza a soldar. Eliminar rebaba. Pretale con llama
neutra. Situar la punta de la varilla sobre la nnfundir una gota de
la varilla y extenderla a lo largo de la union aam movimiento

continuo de la llama. No calentar excesivamentdridmiento al

aire.
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PLATAS

SV-40 R

Aleacion muy especial de nuevo desarrollo, con Uifsimo
contenido en plata y revestida de decapante cobhajo punto de
fusidn y una excelente fluidez en juntas estrechagtescindible en
la soldadura de mantenimiento debido a su amplimpoa de
aplicacion.

APLICACIONES

Acero, cobre y sus aleaciones, frigorificos, iraembiadores de calor,
metalisteria, griferia, orfebreria, lamparas, gramedad de piezas de
maquinas, unién con practicamente todos los metadestriales,etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Carga de rotura= 46 Kg/ mm?

A= 30%

Intervalo de fusion =620° C

MODO DE EMPLEO

Limpiar bien las piezas en el sitio del ensambBjeninar la capa de
oxido y todo rastro de herrumbre con lima o telaesd. Precalentar
con llama neutra. Fundir una gota del metal detapidn y seguir
con la llama hasta que la aleacion se extiendaogarla junta. Dejar
enfriar la pieza y retirar los restos del decapaote agua caliente 0
cepillo metalico.
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POLVOS DE PROYECCION

Aparte de los recargues clasicos, al soplete oetectrodos, este
procedimiento por proyeccion ofrece una solucidmsgproblemas de
soldadura mas complicados.

ALEACIONES EN FRIO

REFERENCIA CARACTERISTICAS
PV-12 Polvo de enganche para varillas de hierro|y
laton
PV-50 Polvo de enganche, para capas previasceen|fri
PV-160 Cr-Ni de muy facil mecanizado. Excelente
- acabado. Dureza: 160 HB
1 ‘)—‘ === PV-170 Inoxidable y endurecible con buen acabado.
'D < |—'I _\ | Dureza: 170 HB
b 11 PV-120 Bronce al aluminio, bajo coeficiente dedidn.
- Dureza: 120 HB
PO LVOS D E P ROYECC | O N PV-360 Recargue base de cromo, no mecanizable.
Dureza: 360 HB F

ALEACIONES DE PLATA

REFERENCIA | CARACTERISTICAS
PV- 40 Polvos para Plata
PT- 40 Pasta para Plata
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POLVOS DE PROYECCION

ALEACIONES EN CALIENTE

REFERENCIA CARACTERISTICAS

PV-150 Recargues de palieres, ciguenales, matrices
utilizadas en el ramo del vidrio, eje de
transmision y recargues de hierro fundido, etc.

PV-400 Cr-Ni-B Dureza media: 40 HRC
PV-500 Cr-Ni-B Mecanizable con herramientas.
Dureza: 50 HRC
PV-600 Cr-Ni-B Dureza elevada no mecanizable,
Dureza: 60 HRC
PV-600 TUSGDUR| Recargue de mezcladoras de cemento y dientes =i ’j"" &
de draga, martillos, moldes, sinfines, palas|de -b ) L'| —l.\_ll O?{R}
y j n

agitadores en la fundicion, etc.

PV-610 TUSGDUR| Similar al anterior con carburos mas finos|

PV-380 Cr-Ni de dureza media, similar al PV-400. | N FO R MAC I O N TECN I CA

Dureza: 370-380 HRC

PV-60 W Cr-Mn no mecanizable. Dureza: 60 HRC
ASTELLOY Polvos de Cromo al Molibdeno. Resistente|al
B6C calor y a la corrosion.
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Simbolos de los principales metales = NOR Equivalencias de dureza SOLNoR
METAL SIMBOLO PUNTO DE
FUSION HB | HRC HB | HRC
Hierro Fe 1535° C 230 | 19,20 470 48,90
Cobre Cu 1083° C 240 | 21,20 480 49,60
Aluminio Al 658° C 250 | 23,00 499 50,70
Magnesio Mg 650° C 260 | 24,60 500 51,40
Plomo Pb 327°C 270 | 26,20 510 52,2
Zinc Zn 420° C 280 | 27,60 520 53,00
Estafio Sn 232°C 290 | 29,00 530 53,8(
Cadmio Cd 321°C 300 | 30,30 540 54,60
Niquel Ni 1452° C 310 | 31,50 550 55,4
Cromo Cr 1800° C 320 | 32,70 560 56,10
Tugsteno W 3400° C 330 | 33,80 570 56,8(
Vanadio \V 1720° C 340 | 34,90 580 57,50
Molibdeno Mo 2622° C 350 | 36,00 590 58,2(
Manganeso Mn 1242° C 360 | 37,10 600 58,90
Cobalto Co 1495° C 370 | 38,20 610 59,50
Titanio Ti 1800° C 380 | 39,30 620 60,20
Plata Ag 961° C 390 | 40,40 630 60,8
Oro Au 1063° C 400 | 41,50 640 61,60
Platino Pt 1773°C 410 | 42,60 650 62,20
Acero 1400°-1500° C 420 | 43,70 660 62,8(
Acero Inox Fe+18%Cr+8%Ni 430 | 44,80 670 63,40
Fe+25%Cr+20%Ni 1350°-1400° C 440 | 45,90 680 64,00
Fe+18%Cr+8%Ni+2,5%M0o 450 | 47,00 690 64,8(
460 | 48,00 700 65,4Q
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| DEFECTOS FRECUENTES EN LA SOLDADURA |

COLors:
SULNOR

Entalladuras de penetracion
Estas son debidas a una mal conduccion del elECEr@L LN 0000 i i i i i i e
amperaje excesivo. Deben evitarse, ya que la stlada queda .................................................................................
(0 =) 01 1117 (o - %5
Poros al comienzo del COrdOn ey
Puede ser debido a que el electrodo esté h[u’n@j;bay .................................................................................
humedad al vaporizarse produce poros. Los CleIDABICOS SUCIEN ittt i i i i i i i e e s
presentar poros iniciales al soldar con un ar(gn[aTambién pueden .................................................................................
formarse al soldar en una pieza muy 1 ATV
Poros en medio del COrdOn e e e
Suele ser pr0b|ema del material base. EN aCerDAILMID et
contenido en Azufre & Fosforo es inevitable al BHE SON e i i e i e e e
electrodos de revestimiento acido. Procurar SAETLONCES CON ereeteasansssnaaanrarssaansarsenansarsaiansarsetiansareeiianrarinnniarm
basSiCOMT) T/ SN A BN A WA B Y- S T, T B SR TR B SO DRy WY T
Poros-akfinal-del-eordbn—== ¥ 81— R R S N st iina e ot it s s ik e L
Normalmente suele ser por un exceso de amperaje. .................................................................................

POros NO VISIDIES €N 1A SUDEIICIE e e e

Suelen ser debidos a un manejo incorrecto delretlIy POr e
una oscilaciéon muy pronunciada 6 una excesiva 8e[BBr de [0S e
DOrdes a SOITAr. e

Rajaduras en el COrdON
Suelen ser ocasionadas genera|mente POF. e

° Sobrepasar el ||'m|te de resistencia de 1a COSLUIA. e i i

° Inadecuada SG'GCCIén del electrodo Todos |OS QGHEND UM ettt st e it s s s it s e
Contenldo en Carbono de més del 0’25 0/0 ( unos mmg), .................................................................................

han de SO|daI’S€ con electrodo bé.SlCO Con més d@l% de .................................................................................
Contenldo en Carbono’ han de usarse electrOdOSIEW .................................................................................
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