Electrodos para la soldadura de fundicion

Fonte-Ni2

Fonte-Ni4

Ferro-Ni

Bimetal-
NiFe

Fonte BMP

Fe-Ni/Cu

Fonte Fe3*

Electrodo de niquel puro con reveastimieanto grafito-basi-
co. Recomendado para 1a soldadura en frio ¥ raparacidn
dea fundicidn gris v da fisuras.

Daposita cordonas planos v de facil mecanizacidn.
Indicado para reparaciongs de blogues de motoras, cajas
de cambio, troquelas, valvulas y cuerpos da bombasz.

RmikPa) =300
Dureza  ~120 HE

2.5 x 350

TOA

3.2 x 350

100 A

4.0 x 350

145 A

5.0 x 450

180 A

Electrodo de nigqual puro con revestimiento grafito-basi-
co para la soldadura en DT -y AC,

Para la soldadura en frio ¥ reparacidn de fundicidn gris v
de fisuras.

Deposita cordones de buen aspecto v facil mecanizacidn.
Reparacidn de blogues de motor, cajas de cambio, tro-
queles, valvulas ¥ cuerpos de bombas.

RmiMPa) =300
Dureza ~120 HBE

2.5 x 350

80 A

3.2 x 350

120 A

4.0 % 350

160 A

Electrodo con revestimients basico axento de bario v
revastimiento no conductor. Deposita niqueal puro.
Recomeandado para la soldadura en frio v reparacionas
de fizuras en especial sobre fundicidn gris.
Ezpecialments dizenado para soldar en orificios profun-
dos o piezas donde el revestimients puedes hacer contac-
to con la fundicidn. Depdsito facilments meacanizable.
Reparacidn de blogues de motores, carcasasy bancadas,
cajas de cambio v reductoras, cuerpos de valvulas, etc.

RmikPal =300
Dureza 170 HEB

2.5 x 350

80 A

3.2 x 350

110 A

4.0 x 350

140 A
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Electrodo con revestimiento grafito-basico depositando
una aleacion hierro-niquel (B0%:Ni — 40%Fa) para rapa-
racidn de fundiciones nodulares. Depdsito homogéneo
v de gran resistencia contra la fisuracidn.
Ezpecialmente indicado para la soldadura heterogénea
entre fundiciones y aceros,

Para defectos de fundicidn, raparacionas de blogues de
motor, bancadas de maquinas herramienta, cajas de
cambio, reductoras, valvulas v cuerpos de bombas.

RmikPa) =400
Durezs ~200 HBE

2.5 x 350

TOA

3.2 x 350

100 A

4.0 x 350

145 A

5.0 x 350

170 A

Electrodo con revestimiento grafito-basico v alma
bimetilica con una gran conductividad aléctrica.

El alma “Bimetal™ pamnite altas velocidades de fusidn
con corrientea continua o altarna sin riesgos de sobreca-
lentamiento del electrodo.

Fara reparaciones v soldadura de construccidn en todo
tipo de fundicidn ¥y unionas distintas entra fundiciones v
Aceros.

Excelentes propiedades macanicas.

RmiMPa) B00-500
Rp0 2iMPa) =200
ARF) = 18
Dursza  ~190 HE

2.5 x 350

B0 A

3.2 x 350

120 A

4.0 x 350

145 A
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Electrodo grafito-basico (Exento de bario) v alma
birmetdlica con alta conductibilidad eléctrica para la sol-
dadura an frie de fundiciones con DC+ o AC, El alma
birmetilica permmite una elevada velocidad de fusidn
tanto en alterna como en continua, sin riesgo de sobre-
calentamiento del electrodo (Fendmeno habitual en los
electrodos estandar de ferronfquel) Indicado para repa-
raciones o construccidn de todo tipo de fundiciones v
uniones heterogéneas de fundiciones con aceros,

Rrmi{MPa) G40
Rp0,2{MPa} 370
AR 22
Dursza  ~120 HE

2.5 % 350

86 A

3.2 w 350

110 A

4.0 % 350

135 A

Electrodo con revestimiento grafite-basico v alma
cobreada depositando una aleacidn de hierro-niguel-
cobre (53%Mi-40%:Fe 4%:Cu) para la soldadura v repara-
cién de fundicidn esfaroidal. La principal ventaja de este
elactrodo as la gran resistencia contra el sobrecalanta-
miento durante la soldadura gracias a su especial conte-
nido de cobra. Excepcional soldabilidad. Para defectos
da fundicidn, reparacién de blogues de motor, cajas de
cambio, troqueles, bombas ¥ cuerpos de valvulas.

Bmi{MPal =400
Dureza  ~200 HE

2.5 w 350

TO A

3.2 % 350

100 A

4.0 x 350

160 A

Electrodo con revestimiento grafito-basice que deposita
una aleacidon de hierro-niqual para unioneas ¥ repara-
ciones de fundicidn nodular.

Indicado para uniones haterogéneas antra fundicionas v
acaros, ¥ piezas de fundicidn.

Reparacidn de defactos en fundicionas, bloques de
rmotor, bancadas de maquinas herramianta, cajas de
cambio, reductores, bombas ¥ cugnpos da valvula.

BmiMPa) =400
Dureza  ~200 HE

2.5 x 3560

T0 A

3.2 x 350

100 A

4.0 x 350

145 A
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Electrodo especial base hierro para la reparacidn de
pigzas de fundicién de baja calidad, con escoria o
empapadas de aceite (partes de hornos, cajas, quama-
dores, bombas...)

El depdsito de soldadura puada ser macanizado sola-
mente con mueala.

Para recarguas as importante utilizar dnicamenta Fonte-
Fe en las primeras pasadas v luego ufilizar Selectarc
Fonte-Mi o Ferro-Mi para continuar.

Dureza ~350 HEB

2.5 w 350

80 A

3.2 x 350

100 A

4.0 x 450

130 A

Electrodo con revestimiento grafito-basico para solda-
dura en calientz de la fundicidén nodular que deposita
una aleacidn de =imilar color. Arco estable, puade sol-
dar sobra la escoria en calients, con un buen control dal
metal soldado. Su principal aplicacidn es la soldadura
de defectos de fundicidn en planta.

Rmi{MPa) 450
Rp0,2{MPa} 320
AL 16
Duraza 220 HB

3.2 w 350

110 A

4.0 x 450

150 A

5.0 x 450

180 A

6.0 x 450

220 A

Después de PWHT 900°C/2h + 700" Cidh.
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